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1 JOHDANTO

Veho hyo6tyajoneuvot myy ja huoltaa Mercedes-Benz- ja Fuso Canter
-hydtyajoneuvoja. Tuotevalikoima siséltad ajoneuvoja kevyista pakettiautoista
raskaisiin yhdistelmérekkoihin. Koko maan kattava Veho hy6tyajoneuvojen
huoltoverkosto ja valtuutetut huoltoedustajat pitdvat suomen raskaan kaluston
likenteessa. Veho hyodtyajoneuvot vastaa itse ajoneuvojensa myynnista koko
maan laajuisesti, poikkeuksena pakettiautot, joita myydaan myés Veho-

likkeissa ja itsendisissa jalleenmyyjaliikkeissa. (1.)

Opinnaytetyon lahtokohtana on yrityksen alkuperéisten toimintaprosessien
kehittaminen ja prosessien ongelmien esille tuominen. Toimintaprosesseja
tarkastellaan mekaanikon nédkokulmasta. Tutkimuksen tuloksista pyritaan

kehittdmaan uusia ratkaisumalleja prosessitoimintojen suorittamiseen.

Prosessien ongelmakohtia kartoitetaan kyselylomakkeella. Kyselylomakkeella
kerattyjen tietojen sisaltamat tulokset analysoidaan. Jos tulosten kasittelyssa

esiintyy ongelmakohtia, esitetdan niiden korjaamiseen kehityssuunnitelma.



2 PROSESSITOIMINNAN KEHITTAMINEN KORJAAMOSSA

2.1 Korjaamotoiminnan alkuperainen toimintamalli

Alkuperaisen toimintamallin rakennekaavio on kuusiosainen (liite 1). Naista
kuudesta eri prosessin osa-alueista toisensa pois sulkevia ovat huolto- ja
korjausty0 ja takuuty6. Alkuperaista toimintamallin runkoa tai rakennetta ei ole
tarkoitus muuttaa, sen sijaan rakenteen toimivuutta tarkastellaan ja loogisuutta
kyseenalaistetaan tarpeen vaatiessa. Alkuperainen toimintamalli on ollut
kaytdssa vuodesta 2008. Voidaan olettaa, etté viiden vuoden aikana jokin

prosessitoiminnan kohta voi tarvita paivitysta ja ajanmukaistamista.

Huollon tilaaminen

Huollon tilaamisessa asiakkaan ja huollettavan ajoneuvon tiedot kirjataan
muistiin ja pyritaan tutkimaan mahdollisimman tarkasti, mik&a ajoneuvossa on
vikana ja miten vika ilmenee. Kun on todettu huollon tarpeellisuus, varataan
ajanvarausjarjestelmasta ajoneuvolle huoltoaika. Huollon tilauksessa voidaan

pyrkid myos lisamyyntiin, esimerkiksi myymaan ajoneuvon pesu.

Huoltoon varautuminen

Asiakaskertomuksen perusteella varataan tai tilataan huolto- tai korjaustyohon
tarvittavat varaosat valmiiksi ennakkovaraosahyllyyn. Tarvittavista varaosista
paattaa tyonjohtaja. Korjaustoista keskustellaan myos toista vastaavien

mekaanikkojen kanssa.

Huolto- ja korjaustyod

Huolto- tai korjaustydmaaraykseen pyydetaan asiakkaan allekirjoitus.
Ajoneuvon oikeellisuus tarkistetaan ja aloitetaan huolto- tai korjausty6. Tydssa
kaytetyt varaosat kirjataan jarjestelmaan, tehdyt korjausty6t merkitdan
suoritetuiksi ja huoltoty6 tehdaan huolto-ohjekirjan mukaisesti.
Tyomaarayksesta poikkeavat, huolto- tai korjaustyén aikana havaitut viat tai
ongelmakohdat kirjataan tydmaaraykseen. Kun huolto- tai korjaustyd on valmis,

toista vastaava mekaanikko kay tyomaarayksen lapi tyonjohtajan kanssa.



Takuutyo

Takuutyd poikkeaa huolto- ja korjaustydsta. Takuukorjaukset tehdaan
takuuehtojen mukaisesti. Takuupaatokset ja reklamaatiot tekee tyonjohto, ja
kaikki takuun piirissa vaihdetut osat varastoidaan takuuvarastoon alkuperaisiin

paketteihin ajoneuvotietoineen.

Ajoneuvon luovutus

Ennen ajoneuvon luovutusta tyonjohtaja tarkastaa tyomaarayksen ja sen
perusteella kirjataan lasku. Ajoneuvoa luovutettaessa kaydaan muodostunut
lasku vaihe vaiheelta asiakkaan kanssa. Ajoneuvo luovutetaan asiakkaalle ja
varataan mahdollinen uusi aika huolto- tai korjaustyossa havaituille

lisakorjauksille.

Jalkiseuranta
Jalkiseurannassa kysellaan asiakkaan kokemuksia ja mielipidetta huolto-,
korjaus- tai takuutyon toimimisesta. Palautteen perusteella informoidaan

henkilokuntaa ja korjataan toimintatapoja.

2.2 Ongelmakohtien selvitys ja méaarittely

Kaikki toimintatavat tarvitsevat aika ajoin lapikayntia ja tarkistusta
toimintatapojen ajallisuudesta ja toimivuudesta. Toimintaprosessin
parantaminen kohdistuu l&aht6kohtaisesti aliprosessien parantamiseen eika jo

olemassa olevien rakenteiden kyseenalaistamiseen. (2, s. 101.)

Prosessitoiminnan kehittdmisessa paaasiallinen tarkoitus on parantaa ja
kehittd&a prosessikaavion siséisia toimintoja ja rakennetta. Kehitysta vaativat
kohteet voidaan tuoda esiin tilannekartoituksella, jolla selvitetddn ongelmalliset
toimintaprosessin osat. (3, s. 45.) Kehitysprojektin lahtékohtana on pyrkimys
ratkaista jokin tai joitakin ongelmia. Projektia valmisteltaessa tulisi ensin
maaritella ja selvittdd ongelma perusteellisesti ilman jo valmiita ratkaisuja.
Ongelma tai ongelmat tulee kasitella seikkaperaisesti tarkastellen niita eri
nakokulmista. (4, s. 95.)



2.2.1 Ongelmiin vaikuttavat syyt ja niiden selvittaminen

Ongelman ratkaisuun pyrkivilla analyyseilla pyritdéan saamaan aikaan muutos,
parannus tai kokonaan uusi ratkaisu. Ongelmaratkaisuprosessin keskeiseksi
kysymykseksi muodostuu ongelmien syntyyn vaikuttavien todellisten syiden
loytaminen. Teknisissé kysymyksissa ongelmiin vaikuttavien syiden [oytamista
voidaan edistdda muun muassa hyvalla dokumentoinnilla, tutkimuksilla tai

simuloinneilla. (4, s. 47.)

Ongelmiin vaikuttavia syita voidaan etsia eri tiedonkeruumenetelmilla. Eri
tiedonkeruumenetelmiéd ovat esimerkiksi kyselyt, kirjalliset l&ahteet, havainnointi
tai haastattelu. Kaytettava tiedonkeruumenetelma riippuu ongelmasta. (3, s.
60.) Kyseisessa tutkimuksessa toimitaan paasaantoisesti kyselyn pohjalta,
mutta ongelmia saatetaan etsid myds systemaattista menetelmaa kayttaen ajan

ja resurssien kayton puitteissa.

2.2.2 Ongelmien selvittaminen kyselylla

Ongelmakohtia voidaan tutkia jonkin tietyn tydorganisaatiotason naktkulmasta,
esimerkiksi mekaanikon ndkdkulmasta. Kyselylla voidaan kysya kohderyhmaan
kuuluvien henkildiden toimintatapojen puutteista tai epakohdista. Kysely
voidaan toteuttaa maareellisend, toisin sanoen kvantitatiivisena tutkimuksena

ja/tai laadullisena, toisin sanoen kvalitatiivisena tutkimuksena (5, s. 24).

Kvantitatiivinen tutkimus perustuu kohteen kuvaamiseen ja tulkitsemiseen
tilastojen ja numeroiden avulla. Kvantitatiivisen tutkimuksen muuttujat voidaan
mitata, maaritella ja laskea. Niissd on myos paljon vahemman tulkinnan varaa.
Kvantitatiivinen tutkimus luo hypoteeseja ja testaa niiden paikkansa pitavyytta.
(5,s.24-28)

Kvalitatiivisessa tutkimuksessa pyritéan ymmartdmaan kohteen laatua,
ominaisuuksia ja merkityksia kokonaisvaltaisesti. Toisin kuin kvantitatiivisessa
tutkimuksessa, kvalitatiivisessa tutkimuksessa luodaan uusia hypoteeseja.
Kvalitatiivisessa tutkimuksessa muuttujat ovat monimutkaisia ja vaikeasti

mitattavia lauseita tai sanoja. (5, s. 24 - 28.)



2.2.3 Ongelmien selvittdaminen systemaattisesti

Ongelmaa voidaan lahestyd myods systemaattisesti (4, s. 95). Talléin tarvitaan
hyva taustaselvitys nykyisesta tilasta. Taustaselvitysta valmisteltaessa on hyva
varmistaa, etta taustaselvitys kattaa tarkoituksenmukaisessa laajuudessaan
koko kehityshankkeen alueen. (4, s. 76.) Tavallisissa yrityksissa
kehityshankkeen yleisin lahtokohta on kassavirran parantaminen ja
kehittaminen (4, s. 78). Hyvin tehty taustaselvitys voi tuoda esiin ongelmia jo

ennen sen syvallistd analysointia.

2.3 Prosessitoiminnan muuttaminen

Prosessitoiminnan muuttamisen tavoite on suunniteltujen muutosten tai
toiminnan uudistusten toimeenpano. Toiminnan uudistamisella voidaan
mahdollistaa palvelujen ja tuottamiseen vaadittujen vaatimusten tayttyminen,
tuottavuuden ja tehokkuuden nostaminen ja/tai uuden tekniikan kayttamisen

aloittaminen tai tehostaminen. (6, s. 67.)

2.3.1 Jatkuva parantaminen

Jatkuva parantaminen on jalostamattomien tyévaiheiden ja tyévaiheiden
tuhlauksen jarjestelmallista kehittamista. Jatkuvassa parantamisessa voidaan
tarkastella tydprosessien toimintaa varaston, logistiikan ja tydympariston
kannalta sen henkiloston silmin. (7, s. 17.) Yleisimpid parannuskohtia ovat
tyontekijdn monitaitoisuuden lisdaminen, materiaalien ja muiden tavaroiden
kuljetustarpeiden minimointi, tyétilojen siisteyden parantaminen ja paatdsvallan

ja vastuun lisdédminen tyon toteuttavalle tasolle (7, s. 21 - 45).

2.3.2 Muutosten lapivienti

Prosessitoimintojen ja tapojen muuttaminen kohtaa usein vastarintaa (7, s. 49).
Jotta muutos onnistuisi, on henkilésté saatava sitoutumaan muutoksen lapi
ajamiseen. Muutoksen |&piajamista edistavia keinoja ovat esimerkiksi selked
tavoite ja visio muutoksen jalkeisesta tilanteesta, avoin viestinta, johdon ja

esimiesten selva ja nékyva tuki, nopea toteutus, henkiloston mukaan ottaminen



vaihtoehtojen valitsemiseen, muutosten vaatimien valmiuksien kehittdminen,

muutosten seuranta ja tuloksien seuranta julkisesti. (7, s. 50.)

2.3.3 Muutosten riskienhallinta

Prosessitoimintojen muuttaminen luo aina epaonnistumisen riskin.
Riskienhallinnalla voidaan yrittd& analysoida, mitk& ongelmat voisivat estaa tai
muuten hankaloittaa prosessitoimintojen muutoksen toteutusta (6, s. 116). Mita
kunnianhimoisempi ja laajempi kehityshanke on, sita suurempi on
epaonnistumisen riski. Riskityyppi on prosessikehityksen alkuvaiheessa
taloudellisesti vahaista, mutta loppuvaiheessa taloudellinen riski kasvaa. (4, s.
437.) Riskianalyysilla voidaan selvittaa ja valita ne riskit, joihin halutaan ja
voidaan vaikuttaa. Pitd& kuitenkin huomioida, etté ei kaikkien riskien

arvioimiseen yleensa ole aikaa. (6, s. 116.)

2.4 Kehittdmissuunnitelma ja sen rakenne

Kun ongelmakohdat on I6ydetty ja parannusideat on kehitetty, voidaan siirtya
toteuttamisvaiheeseen. Ennen toteuttamisvaihetta on hyva kuitenkin tehda
kehityssuunnitelma. Kehityssuunnitelman tekeminen on myds hyvin tarkea
vaihe hankkeen psykososiaalisessa prosessissa ja se toimii myds motivoivana
lahteena eri hankeen osapuolille. Kehityssuunnitelma kuvaa matkaa lahtotilasta
haluttuun tavoitetilaan. Kehityssuunnitelman laajuus, tarkkuus ja rakenne

riippuvat kehityshankkeen luonteesta ja suuruudesta. (4, s. 175.)

Kehityshankkeelle nimetéaéan siitd vastaava kehitysryhma. Laajoissa projekteissa
nimetaan tydéryhmé tekemaan kehityssuunnitelma. (4, s. 175.) Kun kyseessé on
pienimuotoinen parannus, riittaa kehittdmissuunnitelman rungoksi
tehtdvamaarittely, henkil6t, aikataulu, budjetti, tiedottaminen, toteuttaminen,
seuranta ja raportti (4, s. 176). Isoimmissa kehityshankkeissa suunnittelun tarve

kasvaa ja suunnitteluun osallistuvien henkildiden mé&éara kasvaa (4, s. 177).

Kehityssuunnitelman ja yleisesti koko ongelmaprosessikehityksen edetessa
pitaisi tulla asioita esille, mita ei osattu huomioida suunnitteluvaiheessa. Hyvin

rakennettu kehityshanke tuo esiin tilanteita ja uusia asioita, jotka voivat

10



vaikuttaa suunnitelmasta poikkeamiseen. Suunnitelmasta poikkeaminen on
tehtava harkiten. Suunnitelmasta poikkeaminen ei mitatoi jo tehtya

suunnitelmaa, vaan jokainen ajatus ja idea vie kehitysprojektia aina eteenpain.
(4, s.181))
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3 KORJAAMOTOIMINNAN KYSELYLOMAKE

Toimintaprosessien ongelmakohtien selvittely suoritettiin mekaanikoille
suunnatulla kyselylomakkeella (lite 2). Kyselylomakkeeseen paadyttiin sen
helppouden, tuottavuuden ja opinnaytetydta suorittavan henkilén rajatun
ajankayton takia. Kyselylomake on hyvin perinteinen tapa tutkia ihmisryhmien

mielentilaa, tuntemuksia ja mielipiteita.

3.1 Kyselylomakkeen kehittaminen

Kyselylomakkeen rakenne ja pituus pidettiin lyhyena ja ytimekkaana
varmempien tulosten saavuttamiseksi. Pitkastyttdvaan kyselylomakkeeseen
saatetaan vastata satunnaisesti, jolloin kyselyn tarkoitus ja tilastollinen pitavyys
karsii. Kyselyn kysymysten karsimiseen kaytettiin systemaattista
ongelmanselvittelya. Kysymysten karsinta tapahtui henkilékohtaisen
kokemuksen ja tietdmyksen perusteella. Kyselyyn otettiin mukaan vain
mekaanikon toimintaymparistdon liittyvat kysymykset huomioiden tyénjohdon
selvitystoiveet. Kysymyksista pyrittiin myos rajaamaan pois paallekkaiset,

toisiaan sivuavat kysymykset.

3.2 Kyselylomakkeen rakenne

Kyselylomakkeen (liite 2) rakenne sisalsi peruskysymyksia koulutustaustasta,
ikaluokasta ja tydsuhteesta. Kyselyssa on alkuperéisen toimintamallin
sisaltamiin tyotehtaviin liittyvia kysymyksia, tydymparistoon liittyvid kysymyksia

ja tyontekijan ja tyonjohdon valisiin suhteisiin liittyvia kysymyksia.

Kyselyssa kaytettiin padosin numereellista, yhdesta viiteen arvosteltavaa
kysymysrakennetta. Numereellisia kysymyksia kyselyssa oli 21. Kyselyssa oli
myo6s nelja kysymystd, joihin vastattiin omin sanoin, seka yksi vapaatekstiosio,
jossa kyselylomakkeen tayttaja pystyi tuomaan esiin niita asioita, joita ei
kyselyssa itsessaan osattu kysya. Kysely oli tybnjohdonkin mielesta alalle

riittdva ja laaja-alainen.
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4 KEHITTAMISKYSELYN TULOKSET

Kyselylomakkeisiin (liite 2) vastasi 16:sta kyselylomakkeen piiriin kuuluneesta
henkiloista 12. Kyselylomakkeisiin vastaaminen naytti asialliselta, eika
systemaattisia tai toistuvia rastituskuvioita havaittu. Kirjoitettaviin

kysymyskohtiin oli vastattu vaihtelevasti.

Kyselyssa kysyttiin kyselyyn vastanneiden mekaanikkojen ikajakaumaa.
Kyselyyn vastanneista 60 % on ialtaan 20 - 39-vuotiaita ja 34 % on yli 40-

vuotiaita (kuva 1).

Ikdjakauma

henkildiden maara

B

>19v 20-29v 30-39v 40-49v <50v

KUVA 1. Mekaanikkojen ikdjakauma vastaajien kesken

Kyselyssa kysyttiin, minkéa tasoinen koulutus kyselyyn vastanneilla
mekaanikoilla oli. Melkein kaikilla oli koulutustaustana koulutasoinen
ammattikoulutus (kuva 2). Tyésuhteen luonne oli kaikilla yhta lukuun ottamatta

toistaiseksi voimassa oleva tydsuhde.
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Ammatillinen koulutustausta

12

10

henkildiden maara

koulutasoinen ammattikoulutus opisto tai ammattikoulu

KUVA 2. Kyselyyn vastanneiden mekaanikkojen ammatillinen koulutustausta

4.1 Yleiset tybosa-alueiden tulokset

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta huolto-, korjaus- tai takuutdihin
suunniteltujen aikataulujen toimimisesta. Aikataulujen laatiminen toimii
vastaajien mielestd enimmékseen kohtalaisesti. Osa oli sitd mielta, ettei

aikatauluttamisessa péaasta edes kohtalaiselle tasolle (kuva 3).
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Aikataulujen laatiminen

80%

70%

60 %

50%

40 %

30%

20%

o .
o

1 2 3 4 5

Prosenttia vastanneista

1=huonosti, 2=melko huonosti, 3=kohtalaisesti, 4=hyvin,
S5=erittain hyvin

KUVA 3. Huolto- tai korjaustoiden aikataulujen laatiminen

Kuvaajasta havaitaan nykyajan resurssien kayton maksimoiminen
mahdollisimman vahalla tyhjakaynnilla, jolloin tdité otetaan mahdollisimman
paljon. Talle osa-alueelle nykyisessa kilpailumarkkinatilanteessa ei juuri voida

tehda mitaan ilman, etta kilpailukyky tai yhtion varallisuus ja tuottavuus karsisi.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tyohon liittyvan tydmaarayksen
selkeydesta. Tyomaarays on luettelo tehtavista, jotka mekaanikon taytyy
suorittaa. Tehtavat ovat suoritusjarjestyksessa ja tyotehtavien jarjestyksen ja
tyotehtavien kuvauksen on laatinut tydsta vastaava tyonjohtaja. Tyémaaraysten
selkeys on vastaajien mielesta suurimmaksi osaksi kohtalaisella tasolla (kuva
4).
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Tyomaaraysten selkeys

80%

70%

60 %

50%

40 %

30%

20%

. .
0%

1 2 3 4 5

Prosenttia vastanneista

1=huonosti, 2=melko huonosti, 3=kohtalaisesti, 4=hyvin,
S5=erittain hyvin

KUVA 4. Tyomaaraysten selkeys

Mikali kyselyn vastausta saataisiin yhden tason verran paremmaksi, voisi se
vaikuttaa huomattavan paljon toiminnan tehokkuuteen, virheiden
vahenemiseen ja tyontekijan ja tydtnjohdon tarpeettoman kommunikoinnin
vahenemiseen. Tuottavuus ja aikatauluissa pysyminen paranee, kun turhat

odotus- ja selvittelyajat saadaan pois.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen tyohon liittyvan tyomaarayksen tayttamisen
selkeydesta ja tayttdmisen toimivuudesta. Jokaista ty6tehtavaa suorittaessa
mekaanikko tayttaa tyon edetessa tyomaaraysta. Mekaanikko voi tehda
lisdselvityksia ja selostaa tehdyt tyot tyomaaraykseen. Tyomaarayksen
tayttaminen on toiminnaltaan ja rakenteeltaan jarjestetty kohtalaisesta
tyydyttavaan vastaajien mielesta. Tyomaarayksen selkeys heijastuu
tydmaarayksen tayttamiseen. Tyomaarayksen tayttaminen voisi saada

enemman pisteitd, jos tydmaarays olisi selkedmpi (kuva 5).
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Tyomaarayksen tayttamlnen
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KUVA 5. Tyomaarayksen tayttdminen

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tydssa tarvittavien tilojen
varauksen ja tilanvarauksen aikataulujen toimivuutta. Tyotehtavat vaativat
huoltohallista tyétilan, jossa ty6tehtava voidaan suorittaa. Jos tilaa ty6tehtavan
suorittamiseen ei ole tai jokin ty6tehtavaan vaadittava erikoistila kuten
nosturipaikka on ylivarattu, ei tydhon varattu aika enaa riita. Tilanvarauksen
jarjestely on saanut vastaajilta vahan keskitasoa huonomman arvostelun (kuva
6).
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KUVA 6. Tilanvarauksen jarjestely

Kyselyssé puolet vastaajista oli sitd mieltd, etta tilanvaraus on jarjestetty melko
huonosti. Ty6tehtaviin varattujen aikataulujen ajoittaminen ja laatiminen
vaikuttaa tilanvarauksen aikatauluttamiseen. Tilanvaraukseen liittyvat ongelmat

voivat poistua, jos tydtehtaviin varatut ajat laadittaisiin paremmin.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tydssa tarvittavien varaosien
esikerayksen toimivuudesta. Tyossa tarvittavat varaosat pyritaan kartoittamaan
ja esikeraamaan ennen itse tyon suorittamisen aloittamista. Hyvin esikerétyt
varaosat vahentavéat tyosuoritteeseen kuluvaa aikaa. Jos varaosia joudutaan
etsimaan tai niita ei ole laisinkaan, voi ty6 jddda suorittamatta tai sen
valmistuminen viivastyy. Varaosien esikerayksen toimivuus jakoi vastaajien

mielipiteité (kuva 7).
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KUVA 7. Varaosien esikerays

Tiukat aikataulut, kuormitetut tyotilat ja tuloksellisuus edellyttavat, etta esityott
kuten varaosien kerdys ovat valmiina ajallaan. Jos varaosia joudutaan etsimaan
tai ne puuttuvat, kun tydsuorite on aloitettu ja toimitila on varattuna, aiheuttaa

se turhaa ylimaaraista ajanhukkaa toimitilan ja tyévoiman kaytolle.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetté tyéhon liittyvan ohjauksen ja
ohjeistamisen toimivuutta. Kaikkea ei voi muistaa ulkoa, joten esivalmisteltu
tyohon ohjeistaminen ja tydhon ohjaus vahentaa tydsuoritteeseen kuluvaa
aikaa. Kun mekaanikolle tiedostetaan, mita tyotehtavaan kuuluu ja mita
erikoistapauksia se voi siséltaa, sujuu tydtehtavan suoritus nopeammin ja

varmemmin.

Toiden ohjaus ja ohjeistaminen on vastaajien mielesté kohtalaisessa tai hieman
huonommassa tilassa. Taman osa-alueen parantamiseen vaaditaan tyénjohdon
ja tyontekijan valisen toiminnan ja kommunikaation kehittamista,
tyomaarayksen selkeyttamistéa ja toimintaohjeiden saatavuuden kehittdmista
(kuva 8).
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KUVA 8. Toiden ohjaus ja ohjeistaminen

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tyotehtéaviin liittyvien rakenteiden
ja osakokonaisuuksien purkuohjeiden saatavuudesta. Jos saadaan nopeasti
tieto, miten jokin osakokonaisuus puretaan ja kootaan, vahennetéan silla
tydsuoritukseen kuluvaa aikaa. Oikeat purku- ja kokoamisjarjestykset, niihin
liittyvan kiristysarvot ja muut ohjeet parantavat tyon laatua ja mahdollistavat
tydtehtéavan onnistumisen. Purkuohjeiden saatavuus on vastaajien mielesta
enimmakseen kohtalaisella tasolla mielipiteiden hajaantuessa hieman sen

molemmin puolin (kuva 9).

20



Purkuohjeiden saatavuus

60 %

50%

40 %

30%

20%

Prosenttia vastanneista

10%

1 2 3 4 5

1=huonosti, 2=melko huonosti, 3=kohtalaisesti, 4=hyvin,
S5=erittain hyvin

KUVA 9. Purkuohjeiden saatavuus

Purkuohjeiden saatavuutta voidaan kehittaa valmistajan puolelta saatavilla
purkuohijeilla ja mahdollistamalla paatteet ja tarvittaessa myds tulostinlaitteet
purkuohjeiden tarkasteluun ja tulostamiseen. Laite-, osa- ja ajoneuvovalmistajat

ovat avainasemassa tdman osa-alueen kehittdmisessa.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidettda mekaanikon ja tydnjohdon
valisesta kommunikaation toimivuudesta. Muuttuvat tilanteet ja yllattaen
iimenevét ongelmat voivat pysayttaa koko tydprosessin, jos tydnjohtajaan ei
saada yhteytta. Tyon suoritukseen liittyvat kriittiset valinnat tekee tydnjohto.
Kommunikaatiovayla on tarpeellinen muidenkin asioiden hoitamisessa, kuten
palautteen ja tyokehityksen vuorovaikuttamisessa. Tyodnjohdon ja tyontekijan
valinen kommunikointi on vastaajien mielesté kohtuullisen ja melko huonon

valilla (kuva 10).
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KUVA 10. Tydnjohdon ja tyontekijan valinen kommunikointi

Taman osa-alueen kehittaminen l&htee tybnjohdon kehittamisesta ja
kommunikaatiovaylien rakentamisesta. Tyonjohdon kommunikaatiokyky
vaikuttaa lahes kaikkeen yrityksen sisélla tapahtuvaan toimintaan ja on siten

tarkea osa yrityksen toiminnassa ja sen kehittdmisessa.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta talon sisaisen tiedonkulun
toimivuudesta. Talon sisaisessa tiedonkulussa tiedotetaan esimerkiksi
muuttuneista toimintatavoista, yrityksen tavoitteista tai koulutusten
jarjestamisajankohdista. Tiedottaminen on yrityksen perustoiminto, jolla
yllapidetaan yrityksen toimintoja ja toimitapoja ajan tasalla. Talon sisainen

tiedonkulku on vastaajien mielestd enimmakseen melko huonoa (kuva 11).
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KUVA 11. Talon sisdinen tiedonkulku

Talon sisdisen tiedonkulun pitaisi toimia hyvin, jotta uusi tarkea tieto tyon
suorittamiseen tai muut toimintatavat saataisiin kaikille tiedoksi mahdollisimman
nopeasti. Jos tiedonkulku ei toimi, voi siita syntyd myds arvaamattomia
vaaratilanteita esimerkkina laitteistojen vikatiedotukset tai muuttuneet

tyosuojelumaaraykset.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tyévuorojen jarjestelyn
toimivuudesta. Ihmisilla on erindisid menoja ja velvoitteita tydn ulkopuolellakin.
Naiden saumaton yhdistdminen ty6n kanssa ei aina ole helppoa. Joustava
tyovuorojarjestely ja hyva yhteishenki tyévuorojen vaihtamisen suhteen

parantaa tyontekijan henkista jaksamista ja tydyhteiso6n kuulumista.

Tybvuorojen jarjestely vastaajien mielestéa toimii enimmakseen hyvin.
Tybvuoroissa joustaminen ja jarjestelyn onnistuminen heijastuu yritykseen
tyontekijan henkisen ja sosiaalisen hyvinvoinnin kautta. Henkil®, joka voi hyvin,

jaksaa paremmin tydelamassa ja tuottaa parempaa tyotulosta (kuva 12).
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KUVA 12. Tydvuorojen jarjestely

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tydssa kaytettavien tytkalujen
yleiskunnosta. Suuressa osassa tyotehtéavista tarvitaan jonkinlaisia tyévalineita.
Tyovéalineiden kunto vaikuttaa oleellisesti tydtn onnistumiseen. Tydkalujen kunto

on vastaajien mielesta kohtalaisesta jopa tyydyttavaan (kuva 13).
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KUVA 13. Tyokalujen kunto

Tyo6kalujen kunto on tyon tehokkuuden ja turvallisuuden kannalta tarke&a.
Valitettavasti tydkalujen kallis huolto ja hinta monesti vaikuttavat siihen, etta
tyopaikoilla kaytetaan huonokuntoisia ja joskus jopa kayttajalleen vaarallisia
tyovalineita. Se, etta yhdenkaan vastaajan mielesta tytkalujen kunto ei ole

huono, on erittain positiivinen asia.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tyotilojen siisteyteen ja
jarjestykseen. Samoja tyotiloja kayttaa useampi mekaanikko. Toisen
mekaanikon jattdma epasiisteys ja epajarjestys on seuraavan toimitilan
kayttajan huolena ja haittana. Tyo6tilojen siisteys ja jarjestys on vastaajien

mielestd melko huono (kuva 14).
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KUVA 14. Tydtilojen siisteys ja jarjestys

Ty6tilojen siisteys tuo tydmukavuutta ja tyoturvallisuutta. Tydkalujen selkea
jarjestys tuo tyétehokkuutta toimitiloihin. Osa-aluetta voidaan kehittaa yleisen
jarjestyksen ja siisteyden toimintaohjeiden yhtenaistamisella ja siind yhdessa

pitaytymisella.

Kyselyssé kysyttiin mekaanikkojen nédkemysta yrityksensa asiakaspalvelun
laadukkuudesta. Kysymyksiin vastanneiden mielesta asiakaspalvelun laatu on

enimmakseen kohtalaista (kuva 15).
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KUVA 15. Asiakaspalvelun laatu

Vaikkakin ensisijaisesti asiakas kohtaa asioidessaan vain tyonjohtoa, pystyy
tyontekija kuitenkin muodostamaan jonkinlaisen kasityksen yrityksessa

vallitsevasta asiakaspalvelun laadusta.

Asiakaspalvelun laadun tasoa voidaan tutkia myos asiakaskyselyilld, joka antaa
paremman kuvan asiakaspalvelun toiminnasta asiakkaan nakdkulmasta.
Kyseinen kyselyn tulos antaa kuitenkin ymmartaa, etta ainakin tyontekijan
mielesta asiakaspalvelussa on kehittamisen varaa. Tyytyvainen asiakas on

palveluymparistdssé avainasemassa toiminnan jatkumiselle ja kehittdmiselle.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tydilmapiirin laadusta.
Tyo6ilmapiiri yleensa kehittyy niiden henkildiden kesken, joiden kanssa ollaan
tyOpaikalla tekemisissa. Yksikdssa vallitseva tydilmapiiri on vastaajien mielesta

hyva ja paikoin jopa erittdin hyva (kuva 16).
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KUVA 16. Tyoilmapiiri yksikdssasi

Hyva tyoilmapiiri ja hyvat suhteet tydtovereihin vaikuttaa erittain positiivisesti
tyontekijan henkiseen jaksamiseen ja ty6tuloksen laatuun ja tehokkuuteen.
Tyo6ilmapiirin kehittaminen on haastavaa, koska suurin osa siita tulee

tyontekijoista itsestadn ja heidan vélisten suhteiden toimimisesta.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tydssa tarvittavien tyokalujen
saatavuudesta ja onko niita tarpeeksi. Tybkalujen saatavuus on vastaajien

mielesta kohtalaisesta tyydyttavaan (kuva 17).
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KUVA 17. Tyokalujen saatavuus

Tyokalujen tarpeellinen maara vaikuttaa suoraan tyotehokkuuteen. Jos jonkin
erikoistydkalun vapautumista joudutaan odottamaan, tyétehokkuus karsii.
Tyokalujen saatavuuteen vaikuttaa vain yrityksen halu ja taloudellinen kyky
sijoittaa rahaa niihin ja aikatauluttaminen niin, ettei harvinaisia tyokaluja kayteta

eri tydprosesseissa yhta aikaa.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta tybergonomian jarjestamisesta
yrityksessa. Tydergonomia on esimerkiksi tydasentojen,
levahdysmahdollisuuksien ja apulaitteiden suunnittelemista niin, ettei
tyontekijaan kohdistu pitkaaikaisia ja kohtuuttomia rasituksia. Tydergonomia

jakaa mielipiteitd vastaajien kesken (kuva 18).
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KUVA 18. Tybergonomia

Vaikkakin jotkin tyotehtavat ovat tydergonomian lahtokohdiltaan hankalia, taytyy
silti pyrkia minimoimaan rasittavat ja hankalat tydasennot. Hankalien ja vaikea-
asentoisten tyotehtavien kierrattdminen vahentaa yhdelle henkil6lle tulevan

tyorasituksen maaraa.

4.2 Esimiehen ja tyontekijan valisen kommunikoinnin tulokset

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen nakemysta siita, arvostaako esimies heidan
osaamista ja ammattitaitoa heille annetuissa ty6tehtavissa. Vastaajien mielesta
esimies arvostaa osaamista ja ammattitaitoa enimmakseen vain jossain maarin.
Vaikkakin kyselyn vastaus ei ole muihin esimiestason kysymyksiin ndhden
huono, on henkilén osaamisen ja ammattitaidon arvostuksen esilletuominen
positiivinen voimavara, jolla voidaan kasvattaa henkilon henkisen hyvinvoinnin

ja jaksamisen voimavaroja (kuva 19).
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KUVA 19. Arvostaako esimiehesi osaamistasi ja ammattitaitoasi

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta siitd, antaako esimies riittavasti
palautetta heidan suorittamastaan tyosta. Vastaajien mielesta esimies antaa

keskimaarin riittAmattomasti palautetta suoritetusta tyosta (kuva 20).
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KUVA 20. Antaako esimiehesi palautetta tytssé suoriutumisestasi

Palaute, hyva tai huono, on avainasia toiminnan kehitykselle ja virheiden
karsimiselle. Monesti keskitytaan liikkaa negatiiviseen palautteeseen. Pitéisi
myOs muistaa antaa positiivista palautetta hyvin suoritetusta tyosta.
Positiivisella palautteella voi olla yllattavankin suuri vaikutus tyontekijan

henkiseen jaksamiseen ja ty6tehokkuuteen tydpaikalla.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen mielipidetta siita, pyrkiikd esimies
ratkaisemaan ja selvittamaan tyon kuormittuvuuteen liittyvia ongelmia. Kyselyyn
vastanneiden mielesta esimies ei pyri tarpeeksi ratkaisemaan tyon

kuormittavuuteen liittyvid ongelmia (kuva 21).
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KUVA 21. Pyrkiikd esimiehesi ratkaisemaan tyon kuormittavuuteen liittyvia

ongelmia

Vastauksen negatiivisuus ei sindnsa yllata, silla taloudellisuuden kanssa
tasapainoillessa resurssien kaytto taytyy pyrkia maksimoimaan. Talléin voi olla,
ettei tydn maarélle ja kuormittavuudelle voida tehda mitaan ilman, etta
taloudellinen kannattavuus ei karsisi. Yritysten paaasiallinen tavoite on tehda
voittoa. Kuitenkin joissain méaarin esimiestasolla voidaan tehda ratkaisuja, jotka

voivat parantaa ja ratkaista tyon kuormittavuuteen vaikuttavia ongelmia.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen ndkemysta siitd, kohteleeko tyénjohto
kaikkia alaisiaan oikeudenmukaisesti ja tasavertaisesti. Suurin osa kyselyyn
vastanneista ei koe esimiehen kohtelevan kaikkia tyontekijoitdan

oikeudenmukaisesti (kuva 22).

33



Kohteleeko esimiehesi kaikkia
tyontekijoitaan oikeudenmukaisesti
45 %
40% -
..E 35% -
2 0
E 30% -+
8
N 25% -
>
_E 20% -
E 15% -
S
o 10% -
5% -
0 % 1 T T T T
1 2 3 4 5
1=riittdmattomasti, 2=melko riittdmattémasti, 3=jossain maarin,
A=riittavasti, S=taysin riittavasti

KUVA 22. Kohteleeko esimiehesi kaikkia tyontekijoitddn oikeudenmukaisesti

Kyseisen kysymyksen tulos ja sen vaikutus on nahtavilla myos kaikissa muissa
esimiestason kysymyksissa ja mielipiteissa esimiestason toiminnasta.
Esimiehen tulisi aina kohdella kaikkia alaisiaan oikeudenmukaisesti ja
yhtenevaisesti. Tyontekijoiden eritasoinen kohtelu synnyttaa kitkaa ja eripuraa

niin tydnjohdon kuin tydntekijoidenkin valille.

Kyselyssa kysyttiin mekaanikkojen nakemysta siitd, huomioidaanko heidéan
mielipiteitdén tai ehdotuksia tydasioissa yrityksessa. Esimies huomioi
alaistensa mielipiteita joissain maarin kyselyyn vastanneiden mielesta (kuva
23).
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KUVA 23. Huomioiko esimiehesi mielipiteitasi tydasioissa

Tyontekijoiden ty0hon ja sen toimintaan liittyvat mielipiteet tulisi esimiestasolla
huomioida. Tyodntekijoiden ja tydnjohtajien ndkemys tyon suorittamisesta voi
poiketa, jolloin olisi tarpeen yhdessa pohtia, onko jokin toinen toimintamalli
talloin parempi. Pienestéa keskustelusta voi syntya tyétoimintaa helpottava ja
tyonlaatua parantava toimintamalli. Tydn suorittamisesta paras ndkemys on
yleensa silla, joka sita tyota tekee. Siksi on tarkeaa kuunnella, jos tyontekijoilla

on jotain ehdotuksia tai ajatuksia tydasioiden kehittamiseksi.

4.3 Vapaatekstikysymysten tulokset

Vapaatekstikysymyksissa kysyttiin tydympariston kehittdmisesta, tyévalineista
ja laitteistosta, tydmaarayksesté ja tydonjohdon toiminnasta. Kyselyn lopussa oli
myo6s vapaamuotoinen kohta, johon pystyi kommentoimaan mista tahansa
tyohon liittyvasta asiasta. Yleisesti vapaatekstiosioon oli vastattu vahan ja

osassa kyselyissa vapaatekstialueet olivat taysin tyhjat.
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Eniten moitteita tuli tydvalineiden, varsinkin erikoistyévalineiden kunnosta ja
maarasta. Tyodkalujen kunto ja saatavuus ei numereellisissa kyselyissa saanut
kovin huonoa palautetta, joten kyse on ilmeisesti enimmakseen
erikoistyokaluista. Erikoistyokalujen maara vaikutti joidenkin mielesta jopa
aikataulujen pitavyyteen. Raskaiden osien siirtelyyn toivottiin piennostureita
avuksi. Tydtilojen siisteys ja ty6tasojen vahainen maara olivat seuraavaksi
eniten askarruttaneita aiheita. Jonkin verran moitteita sai my6s tyénjohdon

henkilotason toiminta, kommunikointi ja aikataulujen jarjestaminen.
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5 ONGELMAKOHTIEN KEHITTAMISIDEAT

5.1 Kalusto ja laitteisto

Kalustossa isoimpana puutteena oli pidetty pyorilla olevien ty6tasojen maaraa.
Tyo6tasojen maaraa lisdamalla voitaisiin helpottaa ja nopeuttaa tyon
suorittamista ja parantaa ty6tehokkuutta. Myds rullilla olevia tuolien méaéaraa

voitaisiin lisata parantaen néin tydergonomiaa ja ty6ssa jaksamista.

Taoihin vaadittujen tyokalujen, varsinkin erikoistytkalujen kunto tulisi kartoittaa ja
huoltaa vaadittavan kuntotason alittavat tytkalut. Harvinaisten ja erikoisten
tyokalujen maaraa voitaisiin lisata ottaen huomioon niiden tarpeellisuuden,
hintatason ja rikkoutumisvaran. Tyétiloihin tulisi jarjestaa lisda hyétyajoneuvojen
raskaiden ja isojen osien siirtelyyn sopivia nosto- ja kantolaitteita. Varsinkin

pienen tason nostolaitteita oli toivottu voimansiirto-osastolle.

Tyotilojen siisteytta ja jarjestysta tulisi kehittdd. Se parantaisi koko
huoltamotoiminnan tyéturvallisuutta, -tehokkuutta ja -mukavuutta. Ty6tilojen
siisteys vaikuttaisi myos asiakkaiden mielikuvaan ty6n laadusta ja tasosta.
Jarjestysta voitaisiin kehittda sopimalla tietyille laitteille ja tydkaluille maaratyt
varastointipaikat. Tyotilojen siisteyteen varattaisiin joko tyontekijan aikaa tai

toimintaan maarattaisiin tietyt henkilot siisteydesta huolehtimaan.

5.2 Tiedottaminen ja tiedonkulku

Talon sisaista tiedottamista ja tiedonkulkua voitaisiin kehittaa
informaatiotauluilla, joiden nakyvyys olisi heti tdihin tultaessa. Tiedonkulkua
voitaisiin tehostaa myds jaettavilla lehti6illa, telekommunikaatioviesteilla ja

kokouksien jarjestamisella tarvittaessa.

Varaosien esikeraysta tulisi kehittda niin, etta varaosien toimittamis- ja
kerddmisaika saataisiin minimoitua. Voitaisiin my6s kehittaa tarvittavien ennalta
arvaamattomien varaosien toimittamista ja kerdamista. Toihin vaadittavien
purkuohjekirjastojen tulisi olla mahdollisimman kattavat ja niiden selaaminen

tulisi mahdollistaa mahdollisimman hyvin. Purkuohjeiden maéaran ja
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kattavuuden kehittaminen vaatii valmistajien valisen tiedonvaihdon kehittamista.
Purkuohjeiden selaamiseen voitaisiin jarjestaa tyotiloihin paatelaitteita.
Paatelaitteet mahdollistaisivat viimeista tietoa sisaltavien ohjeiden nopean

saatavuuden.

5.3 Esimiestason toiminta

Kyselyyn vastanneiden tyontekijoiden mielesta esimiestasolla ei ole kohdeltu
tyontekijoitd oikeudenmukaisesti. Kysymyksen negatiivisen palautteen maara
arveluttaa. Tulee mieleen, onko ennen kyselya ollut jokin tietty tapahtuma,
jonka ansiosta nain vahva mielipide on muodostunut, vai onko kyseessa
todellisesta, pitkdén jatkuneesta esimiestason eritasoisesta kohtelusta alaisiaan
kohtaan. Nykyinen vakava tilanne pitaisi tiedostaa esimiestasolla. Tyontekijoita
pitaisi kohdella tasavertaisesti ja oikeudenmukaisesti, jotta luottamus

tyonjohtajaan syntyisi.

Esimiestason toimintaa pitaisi kehittdd esimieskouluttamisella ja
-valmennuksella. Esimiehen ja tyontekijan valista kommunikaatiovaylaa pitaisi
kehittaa nykyista toimivampaan suuntaan. Tyontekijalle pitaisi luoda
mahdollisuus saada mahdollisimman pian vastaus esimiestasoa vaativissa
kysymyksissa ja ratkaisuissa. Tilanteiden muuttuessa esimiehen pitaisi
mahdollisimman pian tiedottaa alaisiaan muutoksista, jotta turhalta ty6lta
valtyttaisiin eivatka aikataulut venyisi tai muuttuisi lahes mahdottomiksi pitaa.
Mita nopeammin tieto kulkisi, sen nopeammin asioihin voitaisiin reagoida ja

tydssé pysyttaisiin ajan tasalla.

Tybhon ohjeistamisessa ja tyomaarayksen lisaohjeistuksien selkeydessa olisi
pientd parantamisen varaa. Jos ty0 vaatisi lisaohjeistusta tai siina olisi tiettyja
erikoisasioita, joita pitaisi huomioida, taytyisi niista ilmoittaa selkeésti
tyontekijalle ja merkita ne selkeasti myds tyomaaraykseen. Tydmaarayksen
epaselvat merkinnat tai puutteelliset tiedot voivat aiheuttaa turhia lisaselvityksia

ja mahdollistaa virheiden lisdantymista.
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5.4 Riskianalyysi

Suurimmassa osassa kyselyssa kasiteltyjen asioiden muutoksien riski on pieni
tai olematon, koska muutokset ovat paikallisia ja muutoksiin vaadittavat
resurssit ovat pienet. Osa muutoksista ei vaadi resursseja ollenkaan, vain
toimintatavan muuttamista. Muutettujen toimintatapojen palauttaminen takaisin
alkuperaiseksi on helppoa, joten niiden muuttaminen on riskitonta.
Tietojarjestelmien muutoksien riskit voivat olla suuret yhteen sulautettujen ja
laajojen ohjelmajarjestelmien ansiosta. Riski- ja suunnitelma-analyysi
tietojarjestelmiin liittyvissa asioissa kannattaa jattad& ohjelmajarjestelmien

suunnittelijoille ja yllapitajille.

5.5 Kehityssuunnitelma

Kyselyn pohjalta I6ydetyt ongelmakohdat kaluston, laitteiston, tiedottamisen,
tiedonkulun ja esimiestason toiminnan osalta kayd&an lapi ja pohditaan
mahdollisten muutosten suorittamisesta toimintaprosesseissa ja organisaation
siséisessa toiminnassa. Kun korjattavat osa-alueet on paatetty, valtuutetaan
uuden toimintamallin sisaanajamiseen koko toiminnan kehityksen alaisuuteen
liittyva tyonjohto ja sen alaisuudessa toimivat tyontekijat. Toimintaprosessien
muutokset suoritetaan yrityksen sisaisen toiminnan kautta vaiheittain yritykselle
sopivan aikataulun mukaan. Kyseessa on pieni, sisdinen organisaatiomuutos,

jonka vuoksi ei ole tarpeen erikseen budjetoida muutokseen rahaa.

Osa-alueiden muutoksien tiedottaminen hoidetaan kehityspalaverissa niille
henkildille, joihin muutos vaikuttaa. Muutoksista toimitetaan myos tiedote
muutoksen piiriin kuuluville henkiléille. Muutosten toteuttamisen vastuu ja
projektin suorittamisen koordinoiminen on esimiestason henkil6illa, jotka
selvittavat tavat ajaa muutokset lapi organisaation. Tydnjohto seuraa muutosten
vaikutusta heidan nakokulmastaan heti muutosten tultua voimaan. Muutosten
toimivuudesta voidaan myos keskustella tydpaikkapalavereissa tyontekijoiden
kanssa. Muutosten onnistumisesta tai epaonnistumisesta voidaan jalkikateen
laatia raportti, jossa todetaan muutosten hyddyt ja haitat objektiivisesti. Raportin

pohjalta voidaan prosessikehitysta jatkokehittaa edelleen haluttuun suuntaan.
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6 YHTEENVETO

Opinnaytetydssa lahtokohtana oli yrityksen alkuperaisten toimintaprosessien
kehittdminen ja prosessien ongelmien esille tuominen. Osa-alueiden toimivuutta
tarkasteltiin tyontekijan nakdkulmasta. Tyontekijoiden nakdkulmaa tutkittiin

heille suunnatulla kyselylomakkeella.

Kalustossa ja laitteistossa on pienta parantamisen varaa. Kohtuullisin
kalustoinvestoinnein saadaan ty6toimintaa ja tydergonomiaa tehostettua.
Varsinkin tydergonomiaan painottaminen parantaa jaksamista ja tyotehokkuutta

tyoymparistossa.

Tiedottamisessa ja kommunikaatiossa on paljonkin parantamisen varaa.
Tiedottaminen on tarkeéa perusosa yrityksen toiminnasta, ja sen toimivuuden
parantamiseen on heti puututtava. Paljon on kehittdmista myods tyonjohdon ja

tyontekijan valisessd kommunikaatiossa.

Esimiestason toiminnassa on huomattavia puutteita, varsinkin esimiestason
kommunikaation toimivuudessa. Eniten huomiota kuitenkin vaatii esimiestason
alaisiinsa kohdistama epéaoikeudenmukainen kohtelu. Esimiestason tulisi
kohdella kaikkia tyontekijoita tasavertaisesti. Esimiestason toimintaa voidaan

kehittad esimieskouluttamisella ja -valmennuksella.

Kyselylomake toi esille kohtia, joiden toimimisessa on parantamisen varaa.
Joidenkin kysymysten, varsinkin kuormittuvuuteen liittyvien kysymysten tulos ei
yllattanyt nykyisessa kiristyneessa taloudellisessa kilpailutilanteessa. Tuloksista
havaittiin useita kehitettavia osa-alueita niin tyotilan kuin tydymparistonkin
puolelta. Toimintaa voidaan kehittaa yrityksen haluamilla ja yrityksen

resursseihin sopivilla muutoksilla.

Prosessitoiminnan kehittdmisanalyysilla voidaan parantaa yritysten toimintaa.
Kyseinenkin prosessitoiminnan analyysi kyselyn pohjalta toi esille toiminnallisia
ja sosiologisia ongelmia, joihin voidaan puuttua ja joiden korjaus voi parantaa
yrityksen toimintaa ja tulosta. Prosessitoiminnan kehittdmisanalyysin tekeminen

hyotyihin nahden ei ole turhaa eika taloudellista riskia ole. Se on tehokas
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menetelma kehittaa yrityksen sisaista toimintaa ja vuorovaikutusta eri tasojen

henkildiden valilla.
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ALKUPERAINEN TOIMINTATAPAKAAVIO

Huollon tilaaminen

Huoltoon varautuminen

Veho Hyétyajoneuvot - OULU h

uollon asiakaslihtdinen toimintatapa

Auton luovutus

Jilkiseuranta

Asiakkaan nimi ja

rekisterinumero.

Auton kilometrit
Asiakkaan puhelin nro.
Mika vika

Oikea asiakaskertomus
Kalenterin kadyttd AM.
Kuka tekee ja milloin
QOikea korjauspaikka

Lisamyynti
(tdsmapesut)

10. Asiakkaan ja auton
tietojen varmistaminen

11. Talleta ajanvaraus

10.

1.

12.

14

16.

17.

Selvitetddn mité osia
tarvitaan

Varastossa olevien osien
tarkastus

Paljonko osia menee
Varaosamyyja kay kaikki
tilaukset lapi Masterista
Keskustele mekaanikon
kanssa

Sovitun aikataulun

varmistaminen

Varmista onko varusteet ja
varaosat tilattu (myds
ohjeet/tydkalut)

Osien tilaus

Merkitse ennakkokerays
suoritetuksi

Onko varaosissa vaurioita
limoita tyénjohtoon
jalkitoimitus

Suorita kerdityvarastossa
oleville osille

. Ajanvaraukselle

ennakkomyynti

Vie osat, ohjeet YM.
Ennakkovaraushyllylle

. Onko osa numeron

mukainen

VO. Ja TJ. Keskusteievat
mité osia tarvitaan

Tarkasta avatun laatikon
sisalte

1. Asiakkaan allekirjoitus 18
2. Tybévaiheen valikointi 19
tyomaaraykselta,

3. Tyomaarayksen

aloitusleimaus 20
4. Auton hakeminen pihalta 21
(varmistetaan oikea auto)
5. Tarkat kilometrit ylos.
22
6. Tilan valitseminen
23
7. Auton pesu
8. Ennakkohyllysta 24
varaosien haku
9. Tyomaarayksen 25
lukeminen
10. Tyénsuunnittelu 26
(aikajarjestys ja jne.)
11. Tarvittavien tydkalujen
hakeminen 27

12. Tydturvallisuuden 28
varmentaminen

13. Pakokaasuimureiden
kayttd

14. Ty6n suorittaminen

15. Huoltoty6t tehdéén
huoltokirjan mukaisesti

16.Asiakkaan ystavallinen
palvelu

17.Informoi tynjohtoa

.Sovitut tyét tehdaan

. Tybmadarayksen
tayttdminen

.Tarvittavat varaosat ja
tarvikkeet myyty

. Tarvittavien
tytkalujen
palauttaminen
puhtaana

. Tybalue siivotaan
.Auton
kokonaisvaltainen

tarkastaminen

.Suoritetaan koeajo

.Huoltokirjan
tayttaminen

.Auto viedaan
sovittuun paikkaan
puhtaana

. Kirjaa lisaty6t
.Tarkista onko kaikki

varaosat ja tarvikkeet
myytyna

29 Tee loppuleimaus ja

palauta avaimet ja
oikein taytetty
tydbmaarays,
tyonjohtajalle.
Tarvittaessa TM:n lapi
kaynti (TJ/MEK.)

10.

12.

13.

14,

15.

16.

kaikkie ~orjaamolla ja
varaosissa
tydskentelevien tulee
tuntea takuuehdot
takuupaatokset tekee
tyonjohto
takuupaatokset tehdaan
nopeasti

my&s H-/Huolp.
sopimusten piirissa
olevien autojen
takuukorjaukset
hoidetaan takuurutiinien
mukaisesti

huollon aikana
ajoturvallisuuteen
vaikuttavat havaitut viat
korjataan valitomasti
takuuseen sovitun
aikataulun puitteissa
asiakkaalle kerrotaan
tehdyista
takuukorjauksista
takuutyot tehdaan
ammattitaidolla ja
hucleliisesti

takuuseen vaihdetut osat
pakataan alkuperaisiin
paketteihin ja niihin
merkitdan auton
rekisterinumero,
tyotilauksen,
Korjauspaiva ja
kilometrit.

takuuseen vaihdetut osat
viedaan takuuvarastoon
takuuosia sdilytetdan
hyvityksesta kuukausi,
jonka jalkeen osat
romutetaan

Aktio csat romutetaan
aina kaikki pois lukien
chjainlaitteet
takuuvarastosta vastaa
Tommi Luukinen
Takuuosien
palauttamisen hoitaa
takuuvaraston vastaava
reklamaatiot tekee
tyonjohto seitseman
paivan kuluessa
korjauksesta
kasittelyssa olevia
reklamaaticita seuraa
tydnjohto

tyonjohto korjaa
virheelliset reklamaatiot
ja taydentaa pyydetyt
lisatiedot

Taytetyn
tyomaarayksen
tarkastaminen
Laskun tekeminen
Laskun l4pik&ynti
asiakkaan kanssa
Auton luovutus
Jatkoajan

varaaminen

Auto l6ytyy

1. SMS viestin
ldhettaminen

7. Palautteen kasittely
8. Korjaavat
toimenpiteet

9. Informointi
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Taustatiedot.

>19  20-29 30-39 4049 <50
[ [ U [ [

Ikaluokkasi
maaraaikainen toistaiseksi voimassa
Tydsuhteesi Ul ]
Lyhyt Koulutasoinen Opisto tai
Ei ammatillista ammatillinen ammatti- ammatti-
koulutusta koulutus koulutus korkeakoulu
Ammatillinen ] ] ] ]

koulutuksesi

Miten seuraavat asiat on mielestasi hoidettu yrityksessasi? rastia mieleisesi ruutu
arvoasteikolla yhdesta viiteen.

Yliopistotason
ammatti-
koulutus

[

1=Huonosti, 2=melko huonosti, 3=kohtalaisesti, 4=hyvin, 5=erittdin hyvin

12|34

Aikataulujen laatiminen

Tyomaaraysten selkeys

Tyomaarayksen tayttaminen

Tilanvarauksen jarjestely

Varaosien esikerays

Toiden ohjaus ja ohjeistaminen

Purkuohjeiden saatavuus

Tyon johdon ja tydntekijan valinen kommunikointi

Talon sisdinen tiedonkulku

Tyovuorolistojen jarjestely
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1=Huono, 2=melko huono, 3=kohtalainen, 4=hyva, 5=erittdin hyva

1123 |4

Tyokalujen kunto

Tyotilojen siisteys ja jarjestys

Asiakaspalvelun laatu

Tyoilmapiiri yksikdssasi

Tyokalujen saatavuus

Tybergonomia

1=Riittamattomasti, 2=melko riittdmattémasti, 3=jossain maarin,

4=riittavasti, 5=taysin riittavasti

Arvostaako esimiehesi osaamistasi ja ammattitaitoasi?

Antaako esimiehesi palautetta tydssa suoriutumisestasi?

Pyrkiiko esimiehesi ratkaisemaan tyon kuormittavuuteen liittyvia
ongelmia? (esim. tydbmaaran ja tyotahdin kohtuullisuus)

Kohteleeko esimiehesi kaikkia tyontekijoitdan oikeudenmukaisesti?

Huomioiko esimiehesi mielipiteitasi tydasioissa?
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Onko jotain, jota voitaisiin kehittda tai parantaa tydymparistossasi parantaen
tyoergonomiaasi?

Onko tyovilineissa tai laitteissa puutteita tai vikoja, jotka heikentavat tydpanostasi?

Onko mielestasi tyomaarayksessa puutteita tai kohtia, joihin nakisit muutosta?
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Onko tyonjohon valisessa kommunikaatiossa mielestasi jotain parannettavaa ja
tunnetko, ettd sinua kuunnellaan toéihin liittyvissa asioissa?

Vapaa teksti, jos mieleesi tulee jotain tyohon liittyvaa, johon tahdot muutosta tai
parannusta.




