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kuutta koeryhmassa? 3. Helpottaako prosessikaavio henkiloston ymmarrysta toimenkuviensa sisallosta?
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ldea of this thesis is to find bottlenecks and wastes of processes that are used at truck workshop. After detecting
the bottlenecks and the wastes, the aim of this thesis was to find solutions which would improve work processes.
Thesis was done to the company called Auto-Kilta Trucks Oy. The research questions of this thesis were following:
1. Can supervisors, spare part salesmen and mechanics together improve their work processes? 2. Does the new
work processes improve experienced work efficiency? 3. Does a process diagram increase employees
understanding of their job description?

In this thesis the research methods were qualitative and quantitative. The method of data collection were surveys
and discussions. Different surveys were made according to occupation of the answerer. According to the answers
of the survey, processes were developed. The processes were developed using Lean manufacturing ideology and
have been turned into process diagrams. Manufactured process diagrams were tested by experience group to find
out functionality.

In November the process diagrams were launched at Auto-Kilta Trucks Oy. New process diagrams were added to
the company’s operating system. Overall, there were six different process diagrams. Survey was made to the
experience group to find two answers to research questions.

Results of the research questions were following: 1. Supervisors, spare part salesmen and mechanics can improve
their work processes together. 2. According to the experience group’s survey, it cannot be verified that work
efficiency would be improved, because measurement period is short. 3. According to the experience group’s survey,
it can be said that employees understand their job description better than before.

During the improvement process it was discovered that along the employees, there was resistance to change. The
cause of resistance could be developed by earlier unsuccessful experiences. In the future Auto-Kilta Trucks Oy
should invest developing new work processes by using lean manufacturing ideology and the whole organization
must be supporting the change.

Keywords: Workshop process, improving processes, truck workshop, lean manufacturing ideology



SISALLYS

1 JOHDANTO ..ot 7
1.1 TULKIMUSKYSYMYKSEL.....c.vveieiiieeese e 9

1.2 TutkimusmeneteIMat ...........cooiuiiiii s 9

2 TOIMINTAYMPARISTO.......ovvooeereeeeeeeeeceeeeeeeseeeveeesssssessssessssssssssesssessss s ssessessssesenes 12
2.1 AULO-KIlEA TrUCKS O ... 12

2.2 Raskaan kaluston huoltotoiminta SUOMESSA. ..........ccccevrrrreieriieeeee 14

2.3 MuutoS OrganiSaatiosSa........c.curveririreuriririieieieiei s 19

2.4 LBAN...oii ettt 21
240 TPS et 22

242  Kaizen ja seitseman haittaa ...........cccoovvvnniiinisees 23

243  Virtaus- ja resursSiteNOKKUUS .............cocvurriiiieninnsee e 25

244  TehOKKUUSPAradOKSi........ccovriivereriiiieieiieieee et 30

245  BSJAtUNVAIlISUUS ...t 30

246  StandardiSOinti ..........ocevrieerriieiric s 32

3 TARKOITUS/TAVOITTEET ..ot 34
4 TEHTAVIEN KUVAUS/OPPIMINEN PAIVAKIRJIAMUODOSSA............coomrrvrernrrreecsnnerren. 39
4.1 Viikko 13, opinn@ytetyon aloitus...........cceeriiiiieiiiicce e 39

4.2 Viikko 18, henkilostokyselyiden aloitus ...........ccccevriereiririsieieisccee e 39

4.3  Viikko 19, kyselylomakkeen viimeistely ja kysymysten valinta.............ccccooeeivrnnnnne 41

4.4  Viikko 20, kyselylomakkeen lahetys ja ensimmaiset vastaukset...........cccccccccevennanne 42

4.5  Viikko 21, kyselylomakkeen viimeiset vastaukset ja kyselyiden vastausprosentit.....42

4.6  Viikko 22, mekaanikoiden kyselytulosten [apikaynti...........cccoovviiivnnniccnnins 43
4.6.1  Tyon saaminen tydnjohtajalta...........c.coovereerirrnniicneeeess 43

4.6.2  Lisatoiden iimoitus tyonjohtajalle ...........coceevrnniciieiicceeses 43

4.6.3  Tyon valmiStuMINEN .......covviiiiieeriee s 44

464  Tydomaarayksen tayttdminen tyon aikana ja tyon valmistumisen jalkeen.... 44

4.6.5  TyOPISTEEN SHVOUS......ceuiiiiririiiieieieis s 44
46.6  ENNakkoon varatUt 0Sat........ccceoeeeeeeeee et et et eee e ee e s e e seeseeesere e 45



4.7  Viikko 26, varaosahenkildiden kyselytulosten lapikaynti...........c.cccoeovvnnicinnnnnnes 45
4.8  Viikko 26, tyonjohtajien kyselytulosten lapikaynti............cccceeervvieiiiiiciniccieinas 46
4.9  Viikko 27-28, henkiloston haastattelu lomakehaastatteluna............cccocovvrvrinnnne 47
49.1  Mekaanikoiden haastattelu.............ccoeoviiininnnnni s 48
4.9.2  Varaosahenkilon haastattelU ... 48
493  Tyonjohtajan haastattelU ..........cccvveeiiiieeiiiec e 49
410 Viikko 29, koeryhman ensimmainen tapaaminen, kehityskohteiden valinta.............. 20

411 Vikko 30, toimintatapakaaviot kehityskohteista, ensimmaiset mekaanikoita ja
tyonjohtajia koskettavien toimintatapakaavioiden kayttoonotto koeryhmassa........... 91

412 Vikko 35, varaosien toimintatapakaavion kayttoonotto ja tyOnjohtajien
toimintatapojen kertauslomakkeen kayttoonotto ...........ccovviiveirnriiccere 54

413 Viikko 36, toimintatapakaavioiden paivittaminen koeryhmapalaverien palautteiden
perusteella, tydnjohtajien palaverit.............coovieei 56

414 Viikko 38-43, koeryhman ja tyonjohdon palaverit toimintatapakaavioiden
kehittdmisesta, kyselylomake koeryhmalle ..o, 57
4.15 Viikko 44, uusi korjaamon yhtendinen toimintatapa lopullisesti kayttoon .................. 58
4.16  Viikko 45, koeryhman viimeisen kyselyn [&pikaynti...........ccoovvreienrnncennnnes 59
417  Viikko 46, koeryhman viimeinen palaveri...........cccccceeeeerinenenenenessessssseseeees 60
5 TULOSTEN KASITTELY w..ooooooereeeeeeieeeseesseeeseseesseesssssssessssssssssssessssesssssssssssssseannsnes 61
B POHDINTA ettt 62
6.1 TUKIMUSKYSYMYKSEL.......ocvieiiciciiscce e 65
6.2  Kehitysprojektin havaitut haasteet ..o, 68
6.3  Jatkosuunnitelma yrityksen korjaamoprosessin kehittamiseen...........cccccccceevrvriennen. 69
6.4 ONNISEUMISEN AIVIOINT ......cvviiiccce s 70
LAHTEET <. 72
LT TEET ekttt 77



1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon aiheena oli kehittad kuorma-autokorjaamon prosesseja, jotka koskettavat tyonjohtajia, vara-

osahenkiloita ja mekaanikoita. Tarkoituksena oli myds luoda yhteiset toimintamallit yrityksen kayttoon.

1.1  Tyoskentelyprosessin tausta

Korjaamoilta ja@ usein veloittamatta asiakkailta mekaanikoilla teetettya ty6ta, joka on asiakkaalle iimaista tyota.
Tama korostuu etenkin kuorma-autokorjaamoilla, koska asiakaslaskut tehdaan usein vasta ajoneuvon lahdettya
korjaamolta. Toiminta eroaa henkildautokorjaamoista eniten juuri tassa asiassa, koska siella asiakaslaskut tehdaan
valmiiksi ajoneuvoa noudettaessa. Laskutuksen eriaikaisuuden takia tyolta voi suurella todennakdisyydella jaada
mekaanikon tekemaa ty6ta veloittamatta. Veloittamaton tyd on aina yrityksen liikevaihdosta pois ja likevaihdon puu-
tos nakyy lopulta myds ty6ta tekevan mekaanikon palkassa. Mekaanikoiden palkoissa on useasti tydomyyntiin pe-

rustuva provisio.

Veloittamattoman tyon pois jaamisen syita on monia aina kiireesta mekaanikon oletukseen, etta kaikki tarvittava on
jo ilmoitettu tyonjohtajalle. Tiedon valittdminen mekaanikolta tyonjohtajalle suullisesti on ehka kaikista riskialttein
vaihtoehto siihen, etta veloitettavaa tyota jaa puuttumaan. Paras vaihtoehto mekaanikon tekemille havainnoille tai
tehdyille tdille on aina kirjata tiedot suoraan tyomaaraykselle. Mekaanikko voi my0s tassa vaiheessa lisata itse tyo-
maaraykselle tyovaiheita, joita on tehnyt tyonsa yhteydessa. Tyovaiheet tarkoittavat esimerkiksi diagnostiikkatesti-
laitteella tehtyja vianmaarityksia. Tyomaarayksella suoraan olevat tiedot ovat talloin tyonjohtajan kaytettavissa las-

kutuksen edetessa.

Kuorma-autokorjaamon paaasiallinen tehtava on muuttaa mekaanikoiden aikaresurssi tehdyn tyon kautta likevaih-
doksi. Korjaamoprosesseilla tarkoitetaan tapahtumia, joita tapahtuu korjaamolla asiakkaan ajanvarauksen ja kysei-
sen tyon laskuttamisen valilla, eli kaytanndssa korjaamon liikevaihdon taustalla tapahtuvia toimia. Prosessin aikana
tulevat ongelmat tai tietokatkokset vaikuttavat suuresti mekaanikon aikaresurssin muuttumiseen tydmyynniksi. Kat-
kokset voivat vaikuttaa negatiivisesti mekaanikon palkkaan. Mekaanikon tekemét tydvaiheet tai huomiot ovat hyva
lisé asiakaslaskuun. Asiakkaat haluavat entista tarkemmin tietaa, mité heidan ajoneuvolleen on tehty korjaamolla.

Laskulla olevat lisatiedot lisaavat laskutuksen avoimuutta ja ymmarrysta.
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Prosessien kriittinen tutkiminen ja arviointi pienryhmissa auttaa tyonjohtajia ja mekaanikkoja huomaamaan epakoh-
tia. Epakohtien huomaaminen ja haastaminen voi auttaa loytamaan parantavia toimenpiteita, jotta korjaamon pro-
sessit muuttuvat yksinkertaisemmiksi ja tehokkaammaksi. Yhteistyossa kehitetyt prosessit voivat auttaa koko yrityk-

sen liikevaihdon kehitysta positiiviseen suuntaan ja edesauttaa henkiloston sitouttamista yhtioon.

Taman tyon yhtena tarkoituksena on kehittaa korjaamon osaprosesseja tehokkaammaksi ja saada jokainen toimi-
maan samalla tavalla kyseisen prosessin tyovaiheissa. Nailla toimilla voidaan vahentaa esimerkiksi mekaanikon
tekemien toiden ja huomioiden haviamista ennen tyon laskuttamista. Toisena tavoitteena on luoda korjaamon pro-
sesseille toimintatapakaaviota, joihin sisallytetaan kaikki tapahtumat aina asiakkaan ajanvarauksesta tyon laskutta-
miseen asti. Toimintatapakaavioiden avulla uusien tyontekijoiden perehdyttaminen korjaamon toimintatapoihin on

helpompaa ja laadukasta.

Tyo toteutetaan Auto-Kilta Trucks Oy:ssé, joka on yksityisomisteinen Volvo- ja Renault-kuorma-autojen valtuutettu
merkkikorjaamo. Yhtiolla on kaksi toimipistetta, jotka sijaitsevat Lappeenrannassa ja Savonlinnassa. Kokonaisuu-
dessaan tyo tullaan tekemaan Lappeenrannan toimipisteessa, joka on myos tekijan tyopaikka. Yrityksessa on to-
dettu, etta korjaamoprosessit ovat vanhentuneet ja tarvitsevat paivittamista. Toimintatavoissa on vuosien varrella
tapahtunut pienta paivitysta, mutta suurempia muutoksia ei ole ollut. Lappeenrannan toimipisteessa on tapahtunut
viimeisen viiden vuoden aikana paljon henkildstomuutoksia toimihenkiloissa, etenkin elakoitymisten takia. Toimi-
henkildiden vaihtuessa voi olla helpompaa saada muutoksia onnistumaan, koska vuosien aikana vakiintuneita toi-
mintatapoja ei valttamatta ole muodostunut. Tyoskentelytavat toimipisteella eivat myoskaan ole yhtenaiset, mika

muodostaa muita ongelmia.

Tekijan oma mielenkiinto kuorma-autoihin on lahtenyt jo ammattikoulusta ensimmaisen harjoittelun alkaessa 2007.
Harjoittelussa paasin tutustumaan kuorma-autojen huoltamiseen toden teolla paikallisessa merkkikorjaamossa, joka
antoi mahdollisuuden kehittya ja innostua mekaanikon tyosta. Ajan kuluessa kiinnostus myos korjaamon muista
toista kasvoi niin kovasti, etta innostuin hakemaan ammattikorkeakouluun autopuolelle. Koulutuksen avulla paasin
nain ollen tutustumaan tyénjohtajan toimenkuvaan toiseen merkkikorjaamoon. Tyénjohtajana oleminen on monipuo-
lista ja jokainen paiva on erilainen. Valmistumisen myéta esihenkilona toimiminen onnistui uudella tavalla ja paikal-
linen yksityisomisteinen auktorisoitu merkkilike antoi tdhéan mahdollisuuden. Tassé likkeessa olen edelleen toissa
jo kahdeksatta vuotta. Olen ollut myds kahden toimipisteen huolto- ja varaosatoimintojen huoltopéallikkdna, eika

kiinnostus alaan tai kuorma-autoihin ole vielda havinnyt tai vahentynyt. Naista lahtokohdista koen, etté olen oikea



henkild aloittamaan kehittamistyoni taman toimipisteen huoltoprosessien kehittdmiseksi ja toimintojen tehosta-

miseksi.

1.2 Tutkimuskysymykset

Tutkimuskysymykset kuvaavat mielestani hyvin korjaamojen haasteita, joita tassa tyossa koitetaan ratkaista. Kysy-

myksiin on myos helppo palata tyon loppuvaiheessa ja pohtia, onko saavutettu haluttu hyoty.

Tutkimuskysymys 1: Voivatko tyonjohtajat, varaosahenkilot ja mekaanikot yhdessa keksia tyoskentelya hel-
pottavia ja tehostavia tyotapoja?

Kaikki tyotapoja tehostavat muutokset taytyy saada liikkeelle ihmisista itsestaan, muutoin haluttua toimintatapamuu-
tosta on erittéin vaikea saada jalkautettua (Jarvinen 2016, luku Tyon ja muutosten tarkoitus). Saadaanko henkil6-
kunta sitoutumaan muutokseen? Muutos kuitenkin haastaa jokaisen tydntekijan oman mukavuusalueen ulkopuo-

lelle.

Tutkimuskysymys 2: Parantavatko nama uudet tyotavat koettua tyo6tehokkuutta koeryhmassa?
Kaikilla tehostustoimilla pitéisi olla lopputuloksena yrityksen liikevaindon kasvu. Parantaako tydskentelya helpottavat
prosessikaaviot henkildston kokemaa tydtehokkuutta? Eritoten, kokeeko henkildstd tyonsa nopeutuneen verrattuna

aiempaan toimintatapaan?

Tutkimuskysymys 3: Helpottaako prosessikaavio henkilokunnan ymmarrysta toimenkuviensa sisalloista?
Tassa tyossa on tarkoitus laatia prosessikaavio jokaisen tyontekijan tekemista tyovaiheista korjaamoprosessissa.
Helpottaako tama kaavio henkilokuntaa ymmartamaan tyonsa vaikutuksen koko yrityksen liikevaindon maaraytymi-

seen ja siihen, mita heidan toimenkuvansa sisaltaa?

1.3  Tutkimusmenetelmat

Tama tyo tehdaan seka kvantitatiivisena etta kvalitatiivisena tutkimuksena. Molempia tutkimustapoja hyddynnetaan
tyon edetessa. Tutkimustietoa kerataan kyselyina, haastatteluina ja pienryhmakeskusteluina. Keratyn tiedon perus-
teella kehitetaan yrityksen korjaamoprosessin toimintamalleja, jotka toteutetaan yhdessa koeryhman kanssa.



Kvantitatiivinen tutkimus eli maarallinen tutkimus on tieteellisen tutkimuksen menetelmasuuntaus, joka perustuu

kohteen tutkimiseen ja kuvaamiseen tilastojen ja numeroiden avulla (Koppa 2021).

Tutkimustyylissa oletuksena on, etta oikealla mittauksella, kokeilemalla ja koettamalla, saavutetaan todellisuutta
koskeva, yksiloista riippumaton tulos. Menetelmaa voidaan myos kayttad ymmartamaan ja selittdémaan ihmisten
kokemia kokemuksia ja kasityksia tutkittavasta aiheesta ja siita, miten nama vaihtelevat ihmisten keskuudessa.
Suuntausta voidaan kayttdad mittaamaan tasa-arvon ja yhdenvertaisuuden toteutumista tai tyénantajamielikuvaa.
Maarallista tutkimusta voidaan lisaksi kayttaa kehittamishankkeiden tulosten mittauksessa tai laadun arvioinnissa.
(Vilkka 2021b, luku Maarallinen tutkimus.) Tutkijan on otettava huomioon aiheen aiemmat teoriat ja johtopaatokset,
mikali naita on saatavilla tutkimusta aloittaessa. Menetelman paatelmat perustuvat aineiston tilastolliseen analysoin-
tiin, esimerkiksi prosenttitaulukoiden avulla. On tarkeaa siis tutustua tutkimusaiheen aikaisempiin julkaisuihin, jotta

aiheesta voidaan luoda luotettava hypoteesi tai teoria. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2010, 140-142.)

Kvalitatiivinen tutkimus eli laadullinen tutkimus on tutkimusmenetelma, jossa pyritédn ymmartdmaan kohteen laatua,
ominaisuuksia ja merkityksia kokonaisvaltaisesti (Koppa 2021). Tutkimustyylin avulla voidaan tutkia mm. ihmisen
kokemaa monimuotoista sosiaalista todellisuutta tilanteessa, jota halutaan tutkia (Vilkka 2021b, Laadullinen tutki-
mus). Edelld mainittua tutkimustapaa voidaan kayttaa esimerkiksi asiakastyytyvaisyyden maarittdmiseen, osaami-
sen kehittymisen seuraamiseen tai tydpaikan tydilmapiirin tutkimiseen. Lahtokohtana on siis todellisen elaméan ku-
vaaminen, jonka avulla selvitetaan tutkimuskohteen lahtotilannetta. Toisin sanoen tutkimusta aloittaessa on selvi-
tettava lahtdkohdat mahdollisimman kokonaisvaltaisesti, jotta voidaan I6ytaa tai paljastaa tosiasiat. (Hirsjarvi ym.
2010, 161.) Lahtokohdilla tarkoitetaan esimerkiksi asiakastyytyvaisyyden nykytilannetta tai henkilén nykyista osaa-
mistasoa. Tosiasioilla tarkoitetaan esimerkiksi asiakastyytyvaisyyden epakohtia tai syita, miksi asiakastyytyvaisyytta

ei saavuteta.

Kyselytutkimus eli survey on yksi hyva tapa kerata ja tarkastella tutkimusta koskettavaa tietoa. Englanninkielinen
termi survey sisaltaa haastattelu- ja kyselytutkimuksen, mutta kasitteelle ei ole yhtenaista suomenkielista termia.
(Vehkalahti 2014, 11-12; Hirsjarvi ym. 2010, 193.) Termi kyselytutkimus sisaltaa siis kaksi tutkimustapaa. Kyselyt
késitellaan yleisesti kvantitatiivisesti. Tutkimustyylin etuihin kuuluvat laajan tietomaaran kerays, oli kyseessa use-
ampi henkild tai kysymysten suuri maara. Kyselymenetelma on tehokas, koska se séastaa resursseja ja on helposti

késiteltavissa vastausten saapuessa. (Hirsjarvi ym. 2010, 193-195.) Kyselyt voidaan tehda esimerkiksi sahkdpos-
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tikyselyna, puhelimitse, postitse lahetylla lomakkeella tai haastatteluna (Vilkka 2021a, Kysely ja mittaaminen). Avoi-
mia tai suljettuja kysymyksia kaytetaan saamaan haastateltavilta vastauksia. Avoimella kysymyksella tarkoitetaan
kysymysta, jonka jalkeen on tyhjaa tilaa antaa vastauksensa. Suljetulla kysymyksella tarkoitetaan kysymysté, jossa
on valmiit vastausvaihtoehdot. Vastausvaihtoedot voivat kuvastaa mm. ik&&, sukupuolta tai arvosanaa (Hirsjarvi ym.
2010, 198-199, Vehkalahti 2014, 24-25). Suljetuista kysymyksista on my0s variaatioita, jolloin kyselyn kysymyk-
sessa voi olla molempia vaihtoehtoja samaan aikaan (Hirsjarvi ym. 2010,199). Kyselylomake on hyvé testata kay-
tanndssa, ennen virallisen kyselyn lahettamista. Testiin osallistuvat henkilot tutkivat seuraavia asioita tehdessaan
kyselya: Kysymysten ja ohjeiden selkeytta, vastausvaihtoehtojen sopivuutta kysymykseen, lomakkeen vastaamisen
raskautta, kauanko vastaamiseen kuluu aikaa ja onko kaikki tarpeellinen kysytty. Testikyselyiden jalkeen on tehtava
tarpeelliset muutokset lomakkeen rakenteeseen, kysymysten jarjestykseen, muotoiluun tai vastausvaihtoehtoihin.
(Heikkila 2014, 58.)

Haastattelussa on kaytanndssa paljon samaa kuin kyselyssa. Kyselymenetelma muuttuu, koska vastaaminen ta-
pahtuu henkilokohtaisesti haastattelemalla. Haastattelun avulla aineistoon voidaan saada lisémateriaalia siita, mita
ei kysymysten asettelussa ole tajunnut kysya. Menetelmassa on mielestani enemman positiivisia puolia verrattuna
negatiivisiin puoliin. Muita positiivia puolia on mm. se, etta vastaukseen voidaan pyytaa syventavia tarkennuksia
myos jalkikateen. Negatiivisiin puoliin kuuluu ehdottomasti, etta haastateltava saattaa antaa sosiaalisesti suotavia
vastauksia, tama voi nakya esimerkiksi ongelman laajuuden tai vakavuuden aliarviointina. (Hirsjarvi ym. 2010, 204-
206.)

Haastattelu voidaan tehda useammalla eri tavalla, jotka maarittyvat haastattelun tarpeen mukaisesti. Kyseessa voi
olla yhdenlaista tasapuolista keskustelua, jonka ohjaus tapahtuu haastattelijan puolelta. Haastattelussa on tavoit-
teet, joilla pyritaan saamaan mahdollisimman luotettavaa ja patevaa tietoa tutkimusta varten. Voidaan siis sanoa,
etta haastattelu on systemaattista tiedonkeruuta. Haastattelutyyppeja on mm. lomakehaastattelu, teemahaastattelu
ja avoin haastattelu. Tassa tyossa haastattelumenetelmana kaytetaan lomakehaastattelua, joka toteutetaan yksilo-
haastatteluna. Lomakehaastattelu perustuu lomakkeeseen, jonka avulla haastattelu toteutetaan. Kysymykset, vait-

teiden muoto ja esittamisjérjestys on siis ennakkoon taysin maaritelty. (Hirsjarvi ym. 2010, 207-208.)
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2 TOIMINTAYMPARISTO

Autokorjaamotoimintaa on ollut Suomessa jo yli 100 vuotta. Suomen ensimmainen autoliike perustettiin joulukuussa
1905 Helsinkiin. Sergei Nikolajeff Jr perusti oman auto- ja koneliikkeen Fabianinkadulle. (Helsingin Sanomat 2014;
Autontuojat 2015.) Yrityksen toiminta laajeni perustamisen lahivuosina niin paljon, ettd vuonna 1914 Nikolajeff osti
uuden tontin uutta autotaloaan varten. Uudessa autotalossa oli eriytetyt tilat varaosia, huoltoa ja korjaamotoimintaa

varten. (Helsingin Sanomat 2014.)

Voidaan siis todeta, ettd tuosta hetkestéa eteenpéin autokorjaamotoiminta on juurtunut Suomeen pysyvasti. Korjaa-
motoiminta on tuosta hetkesta kasvanut ja kehittynyt, kuten myds ajoneuvot ovat muuttuneet. Nykyajoneuvoissa on
paljon tekniikkaa, jota 1900-luvulla ei osattu aavistaa. Tekniikka my6s monimutkaistaa ajoneuvojen vikojen selvitta-
mista ja korjaamista, joten henkildston kouluttaminen ja tydtapojen kehittdminen on vaistamatonta. Ajoneuvon sah-
kdvikaa ei voi tutkia samalla tavalla kuin esimerkiksi moottorin mekaanista vikaa. Uudet tydskentelytavat vaativat

paljon aikaa, jos ne halutaan pysyvasti mukaan jokapaivaiseen toimintaan.

Autotalojen organisaatiorakenne seuraa linjaorganisaation mallia, jossa autotalon toiminnot on eriytetty omille vas-
tuuhenkilille. Toiminnoilla tarkoitetaan esimerkiksi uusien autojen myyntia, vaihtoautojen myyntia, hallintoa, vara-
o0sa- ja korjaamotoimintoja. Jokaisella toiminnolla on vastuuhenkilo, joka vastaa kunkin toiminnon toiminnasta. Hen-
kilolla voi olla useampi toiminto vastuullaan, kuten uusien ja kaytettyjen autojen myynti. Autotalon ylin johto on riip-
puvainen omistussuhteesta. Omistussuhteella tarkoitetaan sitd, onko yritys yksityisomisteinen, osuustoiminnan
omistuksessa, maahantuojan omistuksessa vai osa isompaa yritysta. Yleista nailla kaikilla on kuitenkin, ettd autota-

lon toiminnan kokonaisvastuu on yleensa nimetty yhdelle henkilolle.

21 Auto-Kilta Trucks Oy

Auto-Kilta Oy on vuonna 1964 perustettu lappeenrantalainen autoliike. Perustamisestaan asti yritys on edustanut
Volvon tuoteperhetta. Yritys jakautui 1.1.2007 henkildautoihin keskittyvaksi Auto-Kilta Oy:ksi ja kuorma-autotoimin-
taan keskittyvaksi Auto-Kilta Trucks Oy:ksi. Nykyinen Auto-Kilta Oy toimii Lappeenrannan, Imatran, Savonlinnan ja

Mikkelin talousalueella. Auto-Kilta Trucks Oy toimii vastaavasti Lappeenrannan ja Savonlinnan talousalueella. (Hytti
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2014, 46-47, 135-136.) Yrityksessa tyoskentelee noin 30 henkil6a, joiden vastuualueet kattavat kaikki autoliikkeen

palvelut. Vuosittainen likevaihto on noin 16 miljoonaa euroa.

Auto-Kilta Trucks Oy on Kaakkois-Suomen suurin ammattilikenteen palvelukeskus, joka sijaitsee Mustolan kaupun-
ginosassa Lappeenrannan itapuolella. Yrityksen strategiana on tarjota kattavasti ja ammattimaisesti kaikki ammat-
tiautoilun palvelut yhden katon alta. Lappeenrannan toimipisteesta [oytyvat muun muassa hatakorjauspalvelut, ren-
gaspalvelut, renkaiden kausisailytys, katsastustoimipiste ja akseliston suuntauspalvelut. Savonlinnan toimipiste on
huomattavasti pienempi ja se jakaa Auto-Kilta Oy:n kanssa saman rakennuksen. Rakennuksen pienen koon takia

palvelut ovat myos hivenen suppeammat ja esimerkiksi katsastuspalvelut on ulkoistettu yhteistyokumppanille.

Auto-Kilta Trucks Oy on Volvo- ja Renault-kuorma-autoihin valtuutettu myynti- ja huoltopiste. Uusien Volvo- ja Re-
nault-kuorma-autojen myyntipisteet I0ytyvat yrityksen tiloista molemmilta paikkakunnilta ja myyjat myyvat keskimaa-
rin 5075 kappaletta uusia kuorma-autoja vuoden aikana. (Auto-Kilta Trucks 2022a.) Molemmista toimipisteista saa
myos huolto- ja korjauspalveluita Volvon linja-autoihin. Asiakaskuntana ovat kaikki ammattilikenteen autoilijat ja

heidan kuljettajansa. Palvelut tuotetaan ammattitaidolla ja ammattimaisesti, oli asiakkaana kuka tahansa.

Yritys toimii my6s Zaslaw-perévaunujen jalleenmyyjana ainoana Suomessa. Peravaunuvalikoimaan kuuluvat vaih-
tolava- ja puuperavaunut, jotka suunnitellaan ja rakennetaan Andrychéwin kaupungissa Puolassa. Vaihtolavapera-
vaunuissa Zaslaw on markkinajohtaja jo toista vuotta perakkain. Vuonna 2021 Zaslaw oli markkinajohtaja 42 %

osuudella yli 42 t vaihtolavaperavaunuissa. (Sairanen 2022.)

Auto-Kilta Trucks Oy:n visio on olla paras ja kannattavin ammattilikenteen palveluyritys omalla alueellaan. Auto-
Kilta Trucks Oy:n missio on "Parasta mahdollista asiakastyytyvaisyytta volyymi ja kannattavuus huomioiden”. (Auto-
Kilta Trucks 2022b). Toiminnan jatkuvuuden ja menestymisen turvaamiseksi on kiinnitetty huomiota arvojen, pro-
sessien selkeyden, strategioiden ja tavoitteiden jalkauttamisesta kaikille yrityksen jasenille. Naiden tavoitteiden ja
mission saavuttamiseksi yrityksen johto on sitoutunut jatkuvaan parantamiseen ja kehittymiseen yrityksen laatu- ja
ymparistopolitiikan avulla. Laatu- ja ymparistdpolitikan noudattamisesta ja kehittdmisesta Lloyd’s Register Quality
Assurance on myontanyt Auto-Kilta Trucks Oy:lle ISO 9001- ja ISO 14001 -sertificinnin. ISO 9001 sertifioitu toimin-
tajarjestelma auttaa pitdmaan tuotettavan laadun korkealla ja parantamaan jatkuvan kehityksen prosesseja. Sovi-
tuilla toimintatavoilla asiakkaille voidaan taata laadukasta ja ammattitaitoista asiakaspalvelua kannattavuus huomi-

oiden. Toimintatavat siséltavat tarkat tiedot, miten, kuka ja milla tavalla sovittua toimintaa tehdaan, esimerkiksi miten
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tydnjohtaja vastaanottaa tyotilauksen asiakkaalta. Toimintojen laadullinen kehittaminen tapahtuu asiakaspalauttei-
den jatkuvalla analysoinnilla ja yhteisilla palavereilla. Toimintajarjestelmaa tarkastellaan ja paivitetaan saannolli-
sesti. Talla toimintatavalla valtetaan ohjeistuksen vanhentuminen ja huomioidaan maahantuojan mahdolliset toimin-
tajarjestelman muutokset. Toisena suurena kehitystoimenpiteiden alkuvoimana voidaan pitaa myos henkiloston an-

tamia palautteita, jotka tulevat ilmi henkilostopalavereissa. (Auto-Kilta Trucks 2021a; 2021b.)

2.2 Raskaan kaluston huoltotoiminta Suomessa

Kuorma-autokorjaamot voidaan jakaa monella eri tavalla, esimerkiksi yksityisomisteisiin auktorisoituihin organisaa-
tioihin, merkkiliikeorganisaatioihin, yksityisomisteisiin monimerkkikorjaamoihin ja merkkiriippumattomiin korjaamoi-
hin. Voidaan todeta, ettd kuorma-autoasiakkailla on useita korjaamovaihtoehtoja, joissa he voivat kayttaa ajoneu-
voansa. Kuorma-autojen takuukorjaukset onnistuvat vain merkkiliikkeissa, joten niiden kohdalla kilpailu ei ole niin
merkittavaa. Takuukorjaukset laskutetaan aina merkin oman ohjeistuksen mukaan kayttaen tiettyja toiminta- ja las-

kutustapoja.

Auktorisoidulla korjaamolla tarkoitetaan sita, etta kyseinen toimipiste tai yritys on saanut merkkiorganisaation luvan
toimia heidan virallisena edustajanaan. Edustaja voi toimia merkin myynti- ja/tai huoltopisteena. Auktorisoituna yri-
tyksena toimii esimerkiksi Korjaamo S ja V Varis, heilla on Scanian merkkiedustus omassa yrityksessaan (Korjaamo
S ja V Varis 2022). Monimerkkikorjaamolla tarkoitetaan sita, etta yksittainen toimipiste tai yritys on saanut useam-
man merkkiorganisaation luvan toimia heidan edustajanaan. Tasta esimerkkind on Kayttdauton Seindjoen toimi-
piste, jonka merkkiedustuksina on Volvo, Renault, Mercedes-Benz ja Volkswagen hyétyautot (Kayttdauto 2022).
Toinen esimerkki on Raskone Oy, joka on myds yhdistanyt usean merkkiedustuksen toiminnat yhteen toimipistee-

seen. Oulun toimipisteessa on merkkiedustettuna seuraavat merkit: lveco, Man ja Sisu (Raskone 2022).

Suomessa kuorma-automerkeista ovat edustettuna Volvo, Renault, Mercedes-Benz, Scania, Sisu, MAN, Iveco ja
DAF. Osalla naista merkeista on omat merkkiedustusliikkeensa ja osa merkeista on yhdistynyt yhden toimipisteen
alle. Renault on esimerkiksi yhdistynyt Volvon toimipisteiden kanssa yhteistyohon ja heidan myyntitoimintansa ja
huoltotoimintansa toimivat yhteisissa toimipisteissé (Renault Trucks 2021). Volvolla ja Renaultilla on yhteensé 29
toimipistetta ympéari Suomea, jotka koostuvat merkin omista liikkeista ja yksityisomisteisista auktorisoiduista korjaa-

moista (Volvo Trucks 2022). Kuva 1 kuvaa korjaamoiden jakautumista Suomessa.
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KUVA 1. Volvo Trucks ~jélleenmyyjahaku (Volvo Trucks 2022)

Mercedes-Benzilla on 31 myynti- ja huoltotoimipistettd Suomessa, jotka nakyvat kuvassa 2. Toimipisteet ovat jakau-
tuneet Vehon toimipisteisiin ja auktorisoituihin toimijoihin Suomessa (Mercedes-Benz 2022). Mercedes-Benz on ul-
koistanut Suomen maahantuontinsa Veho Ab:lle jo vuonna 1939 (Veho 2022). Ulkoistuksen takia Mercedes-Benzilla
ei ole omia toimipisteitd, koska virallisena Suomen maahantuoja on Veho Ab, jonka toimipisteet toimivat merkille

auktorisoituina korjaamoina.

15



\
Luls
(€]
0)u|u
Lzl [22]
(i3]
o Ku]u.o
Umea omm
o%“‘ m FINLAND
[12] 5 L 9
O\Iu;um Kuop! /
%&lmm
{ é.‘askyla FINLAN "
63| GH o i
Y
23] €63 Onm-n /
oun oampero
aneeningy La)‘e (1 JICtas
o / (C6Y
!urkto o “Kotka "4 £n
:mq*elsinki .
Saint [
0 LPetersburg

KUVA 2. Mercedes Benz -jélleenmyyjdhaku (Mercedez-Benz 2022)

Scanialla on 26 toimipistetta, jotka jakautuvat kuvan 3 mukaisesti merkin omiin merkkikorjaamoihin ja auktorisoitui-
hin korjaamoihin (Scania 2022). Sisulla myynti toimii oman merkkiorganisaationsa yhteydessa, mutta huolto on ul-
koistettu 35 auktorisoidulle korjaamolle (Sisu 2021). MAN:n organisaatio on samanlainen kuin Sisulla. Heilld on
oman merkkiorganisaation alla myynti ja huolto yhdella toimipisteelld ja 15 auktorisoitua huoltokorjaamoa (MAN
2022). lvecon myyntiverkosto on eriytetty 11 toimipisteeseen, joista 0sa on merkkiorganisaation omia ja osa aukto-
risoitua myyntitoimipisteita. Huoltotoimet on ulkoistettu 19:an auktorisoituun huoltotoimipisteeseen eri puolille Suo-
mea. (lveco 2022). DAF:lla on yksi merkkiorganisaation huolto- ja myyntitoimipiste ja 19 auktorisoitua huoltopistetta
Suomessa (DAF 2017).
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KUVA 3. Scania jélleenmyyjén yhteystiedot (Scania 2022)

Lappeenranta
PP 9

Voidaan siis todeta, ettd Suomessa on useita korjaamoja, joilla on jonkin kuorma-automerkin auktorisoitu huoltotoi-
mipiste tai useampia merkkeja edustettuina samanaikaisesti. Naiden lisaksi on viela lukuisa korjaamoita, joilla ei ole
minkaan merkin edusta, vaan ne toimivat itsendisesti ympari Suomea. Kokonaisuudessaan Suomesta 1dytyy yh-
teensa 92 yritysta, jonka toimialana on kuorma-autokorjaamo (Finder 2022). Tahan luvun ulkopuolella on varmasti
muitakin yrityksid, jotka korjaavat tai huoltavat kuorma-autoja. Kuljetusyrityksilla voi olla tydskentelemassa henkilo-
kuntaa, joka ainoastaan huolehtii yrityksen omista kuorma-autoista. Kuljetusyrityksia Tilastokeskuksen mukaan
vuonna 2020 Suomessa oli yhteensa noin 8500, joiden toimialana on tielikenteen tavarakuljetus (Tilastokeskus

2022). Tarkkaa korjaamoiden lukumé&éraa on siis vaikea maaritella.
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Merkkiorganisaatiot ovat alkaneet luopumaan omista toimipisteistaan ja ulkoistaneet toiminnan auktorisoiduille toi-
mijoille, esimerkiksi Volvo Finland myi kaksi toimipistettadn Kymenlaaksosta Raskasparille (Ammattilehti 2016).
Tasta voidaan vetaa johtopaatoksena, etta isommat merkkiorganisaatiot haluavat supistaa toimintaansa ja tehostaa
nykyisia toimipisteitaan entisestaan. Tyotapojen kehittamisesta ja tehostamisesta on siis tullut entista tarkeampaa
nykypaivaisessa kuorma-autojen huoltopisteessa. Tehostustoimien lisamotivaationa on korjaamojen kustannusten

kasvu. Yritysten taytyy pystya kehittymaan vallitsevassa tilanteessa.

Kuorma-autojen yli 16 t kokonaismarkkina on keskimaarin vuosittain 2500 myytya ajoneuvoa, kuten kuvasta 4 nah-
daan. Markkinan ollessa nain suuri vuosittain voisi olettaa myyntitilastojen jakautuvan tasaisesti jokaiselle merkille,
mutta nain kuitenkaan todellisuudessa ei ole. Myyntijohtajuus ratkaistaan kaytanndssa vain kahden paamerkin kes-
ken, eli Volvon ja Scanian valilla. Niiden myyntiosuutensa kokonaismarkkinasta on huimat 70 %. Kolmanneksi myy-
dyin merkki on useimmiten Mercedes-Benz, jonka markkinaosuus on keskimaarin 15 % vuosittain. Markkinaosuu-
desta 15 % jakautuu muille merkeille, joten markkinaosuudet ovat kokonaismarkkinasta hyvin pienia, noin 2 %.
(Autoalan tiedotuskeskus 2022.)

Merkki 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018 | 2019 | 2020 | 2021
1.| vOLvO 805 B14| 1076 737 775 843 950 944 979 735 904
2.| SCANIA 770 732 860 671 791 947 967 922 1048 883 850
3.| MERCEDES-BENZ 402 458 435 357 330 417 541 583 464 423 394
4. | IVECO 40 43 27 28 44 62 77 64 55 46 69
5. | DAF 65 92 96 il 45 78 70 a2 87 74 61
f. | SIsU 64 81 92 47 38 65 108 122 115 32 51
7.| MA 102 92 60 28 60 112 93 06 78 61 48
8. | RENAULT 1 57 54 20 29 5 48 [ 74 47 4
9. | LIEBHERR 1 0 2 o] ) 7. 1 3 1
10. | SCHWING ) 1] ( 1 0 0 ) 4 1
10. | TERBERG 0 0 0 a 0 0 0 0 0 0 1
10. | TADANO FAUN 0 0 1 1 1 5 2 3 1 1 0
13. | DEMAG ] 0 2 1 0 0 0 2 0 ] 0
14.| TADANO 0 1 1 1 4 5 0 0 0 0 0
15.| GROVE 2 1 1 2 1 2 1 0 0 ) 0
16.| TEREX o] 2 2 2 o] 2 1 o] 0 ) 0
17.| FAUN-TADANO 3 1 ] o] ) 1] 0 ) 0
18.| Muu 1 2 0 u] o] 2 2 1 0 4 0
Yhteensa 2292| 2376 2709| 1948 2118| 2593 ( 28060| 2895 2906| 2315 2425

KUVA 4. Yli 16 tonnin kuorma-autojen ensirekisterdinnit merkeittéin (Autoalan tiedotuskeskus 2022)
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2.3  Muutos organisaatiossa

Kuorma-autokorjaamoiden huoltotoiminta on muuttunut viimeisen kymmenen vuoden aikana, joten yritysten taytyy
olla valmiina kehittamaan toimintaansa. Tyontekijat kokevat yrityksessa tapahtuvat tai omia tyotapoja koskettavat
muutokset tai uudistukset eri tavoin ja jotkut ottavat avosylin ne vastaan innostuneena, kuin taas toiset vastustavat
loppuun asti muutosta kokonaisuudessaan (Ponteva 2010, 9-10). Esihenkildiden taytyy ymmartaa, mita muutok-
sella halutaan saavuttaa ja miksi muutos tehdaan. Muutoksen tarpeen, paamaaran tai kommunikoinnin puutteet
henkilostolle aiheuttavat tyoyhteisossa tietopuutteita tai vaarinymmarryksia. Edella mainitut puutteet aiheuttavat hu-
huja, jotka ovat yleensa negatiivisia ja vaaristavat tosiasioita. Esihenkilon on saatava tilanne hallintaan, etteivat
huhut saa liikaa tilaa tydorganisaatiossa. Huhut voivat estaa koko muutoksen onnistumisen, jos henkildstd on saanut
muutoksesta kielteisia mielikuvia ja asenteita. (Jarvinen 2020, 178-180; Ylikoski & Ylikoski 2009, 34, 40.)

Tiedottaminen on tarkeaa jokaisella tydpaikalla, mutta tilanne korostuu organisaation muuttuessa tai kehitysprojektin
lapiviemisessa. Muutos itsessaan ei ole koskaan tiedotusluontoinen asia, vaan vaatii osakseen johtajuutta. Johta-
juutta tarvitaan huhujen karsimiseen, tavoitteiden selkedan ilmaisuun ja erityisesti tiedottamisen laatuun. Naiden
puuttuminen tai huono hallinta vaikuttaa radikaalisesti muutoksen onnistumiseen. (Jarvinen 2016, Ty6n ja muutos-

ten tarkoitus.)

Pekka Jarvinen tiivisti kirjassaan (Onnistu esimiehend) ne muutoksessa tarvittavat perustiedot, joiden avulla henki-
l0std ymmartaa, mista muutoksessa ja uusissa toimintatavoissa on oikein kysymys. Nailla peruskysymyksilla voi
my0s esihenkild valmistautua perehtymaan, mihin hanen on pystyttava vastaamaan. Muutosta tai uudistusta kos-
kettavat peruskysymykset ovat listattuna seuraavana.

Mita ovat muutoksen perusteet ja lahtokohdat?

Mihin muutoksella pyritaan ja mitka ovat sen tavoitteet?

Mita hy6tya muutoksesta on?

Miksi ei voida jatkaa entiselld tavalla?

Miten muutos toteutetaan kaytannossa?

Paaseekd henkildstd vaikuttamaan muutoksen suunnitteluun ja toteutukseen?

Miten huolehditaan, ettei muutos johda huonompaan suuntaan. (Jarvinen 2016, Ty6n ja muutosten tarkoi-
tus.)

Kysymykset nousevat esille organisaatiota tai henkilostoa koskettavissa muutoksissa. Esihenkildiden on kyettava
naihin vastaamaan, jotta valtytaan epailyilta, peloilta, huhuilta tai vastarinnalta. (Jarvinen 2016, Tydn ja muutosten

tarkoitus). Voidaan siis todeta, ettd suunnitelmallisuus ja viestintd auttavat muutoksen onnistumisessa. Viestinnalla
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on muutoinkin suuri merkitys koko yrityksen toimintaan. Henkilosto havaitsee puutteellisen tai vahaisen viestinnan
nopeasti ja vahvimmat persoonat muodostavat halutusta muutoksesta nopeasti omat johtopaatoksensa. Viestinnan
puutteesta jaetaan mielestani enemman negatiivista palautetta, joten se on helpompi huomata. Hyvasta tai riitta-
vasta tiedottamisesta ei yleisesti saada palautetta, joten on vaikeampi maarittaa, milloin viestintaa on henkildkunnan
mielesta tarpeeksi. Tahan palautteen antamiseen tai saamiseen vaikuttaa jokaisessa tyopaikassa oleva keskuste-
lukulttuuri. Muutosta edistaa keskustelukulttuuri, jossa voi avoimesti ja rehellisesti keskustella onnistumisista ja epa-
onnistumisista. (Korhonen & Bergman 2019, 11.) Esihenkildlla onkin oltava mahdollisuus paasta kohtamaan henki-
l0stoa muutoksen aikana, jotta han nakee henkiloston todellisen tahtotilan muutoksessa. Lyhyetkin tapaamiset voi-
vat auttaa kitkemaan henkilostossa vallitsevaa epatietoisuutta ja edesauttavat muutoksen mahdollistamisessa.
(Ponteva 2010, 27-29).

Aiemmin esitettyjen kysymysten avulla esihenkil6t voivat valmistautua muutoksesta tiedottamiseen. Kysymysten
vastaukset voivat vahentaa henkiloston epatietoisuutta ja epailyja muutosta kohtaan. Esihenkilon epatietoisuus ei
edesauta muutoksen saamista kaytantoon. Pahimmillaan han voi levittad omalla sanallisella tai sanattomalla vies-
tinnallaan henkildstolle negatiivista tai epailevaa suhtautumistaan koko uudistusta kohtaan. (Jarvinen 2016, Tyon ja
muutosten tarkoitus). Voidaan todeta, etta esihenkilolld on suuri vaikutus siihen, miten haluttu muutos saadaan

oikeasti valitettya kaytantdon, vai jaako uudistus kokonaan toteuttamatta.

Muutoksessa tai uudistuksessa on odotettavissa myos niin sanottu valitila, eli vanha kaytanto ei ole enaa kaytossa,
mutta ei uusi toimintamallikaan ei ole kokonaisuudessaan kaytossa. Naissa tilanteissa saatetaan alkaa muistele-
maan mennytta ja erityisesti, miten hyvin asiat olivat ennen. Henkilosto on ajautunut tilanteeseen, jossa muutoksen
alkuinnostus ja paamaara alkavat unohtumaan. Erityisesti uusien toimintatapojen, tydomenetelmien ja tyotehtavien
opettelusta tulevat hyodyt hamartyvat ja usko koko uudistukseen alkaa hiipua. (Jarvinen 2020, 190-191.) Esihenki-
l6iden johtamis- ja tiedottamistaidot tulevat tassa tilanteessa koetukselle. Henkilosto saattaa kyseenalaistaa esihen-
kilon kyvykkyytta johtaa organisaatiota lapi uudistuksen. Esihenkilon onkin kyettava olemaan rauhallisena ja luottaa
uudistuksessa luvattuihin parannuksiin, vaikkei uudistus tapahdu hetkessa. Esihenkilo on kuitenkin keulakuva hen-
kildstolle, joka omalla esimerkilldén luo ja yllapitdad innostusta ja tydmotivaatiota organisaatiossa. Henkildstd voi
muutoksen valitilassa miettia, miksi heidan pitéisi ponnistella uusien toimintatapojen tai tydmenetelmien eteen, jos
esihenkild ei ole innostunut uudistuksen tuomista mahdollisuuksista. (Jarvinen 2016, Esimiehen jaksaminen ja hy-

vinvointi.)
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Voidaan todeta, ettd muutos tai uudistus vaatii paljon valmistelua, johtajuutta, kestavyytta ja hyvaa viestintaa. liman
valmistelua muutos jaa suurella todennakaisyydella toteutumatta ja vajoaa unholaan yhtena epaonnistuneena toi-
mena, jota henkilostd muistelee uusien uudistusten tullessa tarpeelliseksi. Johtajuuden puuttuessa henkilostossa
huhut ja epailyt saavat tilaa levita. Kestavyyden puuttuessa sovittu uudistus voi jaada valitilaan ja pahimmillaan
uudistus voi muuttua enemmankin haitaksi tai taakaksi, joka voi hidastaa tai lannistaa normaalisti hyvin toimivaa
tyoymparistoa. Viestinnan puuttuessa tai ollessa vajavaista, koko muutos tai uudistus saa jo lahtotilanteessa huonon
aloituksen. Peruskysymykset auttavat paasemaan hyvin alkuun, mutta viestinta alun jalkeen on taysin esihenkilon
vastuulla. Se miten han siita suoriutuu, on taysin sidonnainen hanen omaan asennoitumiseensa suunnitellusta muu-
toksesta tai uudistuksesta. Mikali han ei tieda mita silla haetaan, miten han voi alaisiaan johtaa kohti uutta toiminta-

mallia?

Onnistuneen uudistuksen tai muutoksen lapiviennin jalkeen on tarkeaa pitaa yhteinen tiedotustilaisuus, jossa kay-
daan lapi parannetut ja myonteiset seuraukset lapi. On mahdollista, etté henkilésto voi olla tietdmaton tehdyista
parannuksista tai myonteisista seurauksista. Henkilosto voi kokea tassa tilanteessa, ettei mitdéan muutosta ole ta-
pahtunut. Tilaisuudessa on nostettava esille uudistuksen tai muutoksen hyodyt, uudet toimintatavat, parannukset ja
erilaisuudet vanhaan toimintatapaan verrattuna. Talla varmistetaan, etta jokainen henkildstossa on perilld mita on
tapahtunut ja mita on saavutettu. Erityisesti esihenkilon on kerrottava havaituista onnistumisista henkilostolleen.
(Jarvinen 2020, 180-181.)

24 Lean

Leanin juuret I0ytyvat Toyotan historiasta, mutta yritys ei kayta tata nimea omasta toiminnanohjausjarjestelmastaan.
Seuraavaksi kaydaan lapi Toyotan ja leanin syntyhistoriaa. Toinen maailmansota pakotti Toyotan kiinnittdmaan
huomionsa virtaustehokkuuteen, koska yksinkertaisesti resursseista oli huutava pula. Resurssien puutos ajoi yrityk-
sen ajattelemaan uudella tavalla tehokkuutta, eli tehtiin vain sita mité asiakas tahtoi. Tasta toimintatavasta tuli no-
peasti koko Toyotan tuotantojérjestelman peruspilari, josta kdytetaan nimeé just-in-time. (Modig & Ahlstrom 2020,
70-72.) Just-in-time tarkoittaa, ettd tehdaén se mita tarvitaan, silloin kun tarvitaan ja sen verran mit4 tarvitaan, eika
yhtdan enempaé (Natalie & Williams 2012, Chapter 2). Ajattelutavan pyrkimys on tehda asiat oikein ja varmistaa
valmistettujen tavaroiden tehokas jakelu tuotantotiloihin. Nain véltetdan sitomasta likaa padomaa keskeneraisiin tai
valmistuneisiin tuotteisiin. (Modig & Ahlstrém 2020, 74.)

21



Toyotan perustajan isa Toyoda Sakichi kehitti vuonna 1896 automatisoidut kangaspuut, jotka auttoivat tekstiiliteolli-
suudessa selvittamaan ongelmatilanteita tuotannossa. Hanen kehittamassa kangaspuissa oli toiminto, jonka ansi-
osta tuotanto pysahtyi automaattisesti, jos tekstiilissa oleva lanka katkeaa. Toiminnon avulla voitiin selvittaa, analy-
soida ja eliminoida ongelma valittdméasti. (Modig & Ahlstrém 2020, 70.) Kasite on mydhemmin saanut nimen Jidoka,
eli automatisaatiota ihmismaisella kosketuksella (Natalie & Williams 2012, Chapter 1; Modig & Ahlstrém, 70). Nyky-
paivana tama voi tarkoittaa ajoneuvon rakennuksessa kaytettavaa laitetta, joka tunnistaa puuttuvia hitsauksia tai
osia ennen, kuin kone asentaa uusia osia. Puutteella voidaan tarkoittaa esimerkiksi puuttuvaa hitsattua mutteria

ajoneuvon korissa. (Ledbetter 2018, Chapter 10.)

Toyota Motor Corporation on perustettu vuonna 1937. Liikeideana oli rakentaa autoja Japanin markkinoille, kayttaen
aluksi vain General Motorsin osia. Toinen maailmansota pakotti Japanin uudelleen rakentamaan teollisuuden, kun
kaikesta mahdollisesta oli pulaa. Ford kutsui Toyotan edustajia tiloihinsa tutustumaan suurimpaan ja uusimpaan
autotehtaaseen ja Henry Fordin kehittdmaan massatuotantolinjaan. Pitkan tutustumisjakson jalkeen edustajat pala-
sivat Japaniin kertomaan havainnoistaan, mutta eivat olleet jarin vakuuttuneita. Varastojen suuruus ja tuotantolinjan
paassa olevat vialliset, mutta valmiit tuotteet olivat suurimmat ihmetyksen kohteet. Vialliset tuotteet eivat olleet hy-
vaksyttavia Toyotan johtajien ajatusten kanssa. Naiden Iahtétilanteiden valossa Toyotan johtajat alkoivat kehittaa
oman ajatusmallin mukaista uutta toimintatapaa, joka nykyisin tunnetaan nimeltd Toyota Production System, eli
TPS. (Modig & Ahlstrém 2020, 70; Natalie & Williams 2012, Chapter 1).

241 TPS

TPS on Toyotalla tydskennelleen Ohno Taiichin ja Toyotan perustajan serkun Toyoda Eijan luoma siséinen tuotan-
tofilosofia. (Modig & Ahlstrém 2020, 77-78; Natalie & Williams 2012, Chapter 1). Tuotantofilosofiaa on esitelty ta-
lona, jonka esitelty kuvassa 5. Talo kuvastaa Toyotan laatua, johon on yhdistetty Just-in-time -ajattelumalli, Jidokaa
ja motivoituneita tyontekijoita. Laatu muodostaa talon kantavat seinat. Kaiken tyon perustana on tuotannon tasapai-
noisuus, Kaizen, toiminnan visuaalistaminen ja standardisointi. Perustan ja seinien ollessa kunnossa, voidaan vasta

todella sanoa TPS:n olevan olemassa ja implementoitu kaytantoon. (Natalie & Williams 2012, Chapter 1.)

Sana lean ei ole Toyotan keksima, vaan nimi on ensimmaista kertaa ilmestynyt vuonna 1988 John Krafcikin artik-
kelissa Lean-tuotantojarjestelman riemuvoitto. Artikkelissa han kuvasi Toyotan tuotantojarjestelmaa sanalla hauras.

Hauraus tuli pienista varastoista, pienista tuotantopuskureista ja yksinkertaisesta tekniikasta, joka kuitenkin tuottaa
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hyvan tuottavuuden ja laadun. Hauras-sanassa on kielteinen mielikuva, joten han paatti nimeta taman tehokkaan

tuotantojarjestelman leaniksi. (Modig & Ahlstrém, 78.)

Parasta laatua - Alimmat kulut- Lyhyin ldpimenoaika
- Paras turvallisuus - Korkea tytéimoraali

Just-in-Time

Dikea osa, oikea maars,
oikeaan aikaan

- jatkuva virtaus

- imutuotanto

- yvhdistetty logistiikka

- kysynndn mukainen
toiminta

Motivoituneet
tyontekijat

Jidoka

- Automaattiset
pysaytykset virheen
sattuessa

- Ihmisen ja koneen
erottaminen

- Juurisyyn
selvittdminen

- 5 miksi kysymysta

Operatiivinen tasapaino
Vakaasti toimivat operaatiot
Visualisointi
Standardisointi
Kaizen

KUVA 5. Suomennettu TPS-talo (Natalie & Williams 2012, Chapter 1; QKK 2020, Lean — ty6kalu ja muut asiat)

2.4.2 Kaizen ja seitseman haittaa

Aiemmin mainittu Kaizen on yksi Toyotan toimintafilosofian perustuksista, kuten kuvasta 5 nahdaan. Kaizen on
Japania ja tarkoittaa jatkuvaa parantamista pienin askelin. Tarkoituksena on kohdistaa organisaation huomio yhti-
0ssa oleviin kehityskohteisiin ja sielld mahdollisesti esiintyviin haittoihin. Toimintakulttuurin muuttaminen on pitk&-
janteista tekemista ja kehittymisen yhteydessa nousevat ongelmat on otettava huomioon. Kaizen tarkoittaa myds
henkildkunnan kehittdmisté ja valmentamista toimimaan paremmin tyonsa jokaisella osa-alueella. Siihen yhdistyy
lisaksi tyotapojen standardisointi, haittojen havaitseminen seka prosessien eriyttaminen tyokulttuurista. Voidaan to-
deta, etta Kaizen tarkoittaa kokonaisuuden ymmartamista, nakemista ja yhteista kehittymista laadukkaammaksi,
unohtamatta virtaustehokkuuden kasvamista. (Ortiz 2009, Chapter 1; Natalie & Williams 2012, Chapter 9.)
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Haittojen poisto on yksi suuri osa-alue Kaizen-ajattelutavassa. Toiminta luokitellaan haitaksi, jos toimintatavassa on
turhia liikkeita, tyon voisi tehda tehokkaammin, prosessi ei tuota arvoa virtausyksikolle tai henkilot eivat tyoskentele
yhtenaisesti. TPS:ssa on maaritelty seitseman haitan muotoa, joilla voidaan arvioida arvovirtaa. Haitan muodot ovat
seuraavat: liiallinen kuljetus, odottelu, ylituotanto, laatuvirheet, tarpeeton varastointi, turha liike tyoskentelyssa ja

liiallinen tyoskentely.

Liiallisella kuljetuksella tarkoitetaan sita, liikutellaanko tuotteita liikaa tuotannon tai tyon aikana. Kaikki liikkeet eivat
ole arvoa tuottamatonta, koska tyo ei valttamatta voi onnistua ilman sita. On tarkeaa arvioida mika on turhaa liiketta
ja mika ei. Odottelu tarkoittaa kaikkea odottelua, oli kyseessa varaosien odotus, jarjestelman kaynnistyminen tai
ihmisten odottelu. Kaikkea odottelua ei aina huomata, koska esimerkiksi mekaanikko voi toisen tyon osan odottelun
aikana tehd& seuraavaa ty6ta samaan aikaan. Nain alkuperaisen tydvaiheen odotusta on vaikea huomata. On hyva
tiedostaa, ettei kaikkea odotusta voida poistaa kokonaan. (Ledbetter 2018, Chapter 6; Natalie & Williams 2012,
Chapter 9.)

Ylituotannolla tarkoitetaan tuotteiden liiallista tekemist tai liian aikaista tuotantoa. Se vie yritykselta rahaa, aikaa ja
tilaa. Ylituotanto ei tuota lisdarvoa yrityksen toimintaan, koska tuotteita joudutaan etsimaan, liikuttelemaan varas-
tossa ja tuotteet vievat arvokasta lattiatilaa. Laatuvirheilld tarkoitetaan kaikkea mista asiakas ei ole valmis maksa-
maan. Virheiden takia tehtavat lisatyot, korjaukset tai tarkistukset ovat turhaa toimintaa. Tarpeettomalla varastoin-
nilla tarkoitetaan niita ylimaaraisia tuotteita, varaosia tai tuotantoa, joilla turvataan jatkuva tyoskentely hairiotilan-
teessa. Talla ei tarkoiteta, ettei ole kannattavaa varastoida mitaan hairiétilannetta varten, vaan Ioytaa tasapaino

ylimaaraisen ja tarpeellisen valilla. (Ledbetter 2018, Chapter 6; Natalie & Williams 2012, Chapter 9.)

Turhalla liikkeella tyoskentelyssa tarkoitetaan joko tyota tekevan henkilon likkumista, laitteiden liikuttelua tai tuottei-
den liikuttelua. Liikkeesta tulee haittaa itse tyota tekevalla henkildlle, koska liike rasittaa henkisesti ja fyysisesti.
Samalla koko prosessi hidastuu, koska asioiden turha likkuminen kuluttaa aikaa. On mahdollista, etta turhan liik-
keen aikana esimerkiksi tydssa tarvittava varaosa tai tyokalu voi vaurioitua liikkeen aikana aiheuttaen viela enem-
man haittaa. Tyontekijan likkumisen onkin oltava arvoa kasvattavaa liiketta, joka on huomioitu ennakoimalla tulevaa
tyéta. Ennakointi voi olla varaosien tai ohjeiden varaamista ennen tyon alkamista. Liiallisella tydskentelylla tarkoite-

taan, etta prosessin lopputulos on suurempi kuin asiakkaan maksamishalu. Esimerkiksi autokorjaamossa korjataan
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asiakkaalle tyon aikana nakymaton vika, josta asiakas ei maksa. Toinen esimerkki on kayttaa korjauksessa etuka-
teen varattua varaosaa, jota ei oikeasti olisi tarvittu vian korjaamiseksi. Taman tyylinen tyoskentely on liiallista tyos-
kentelya. (Ledbetter 2018, Chapter 6; Natalie & Williams 2012, Chapter 9.)

2.4.3 \Virtaus- ja resurssitehokkuus

Virtaustehokkuus on yksi tarkeimmista elementeistd koko TPS:n ajatusmallissa. Jotta ymmartaa virtaustehokkuu-
den, on myos ymmarrettava, miten prosessit liittyvat kokonaisuuteen. Prosessit muodostavat itsessaan virtauksen,
jota pyritdan hallitsemaan ja toistamaan. On suositeltavaa méaaritella prosessit virtausyksikdiden mukaisesti, jotta
yrityksen paapaino on oikeassa asiassa. Virtausyksikdita voivat olla pohjimmiltaan materiaalia, informaatiota tai ih-
misia. Prosessit ovat siis joukko toimintoja, joiden lapi virtausyksikko kulkee tuottaen arvoa. Arvoa muodostuu aina,
kun virtayksikolle tapahtuu jotain tai se jalostuu prosessin aikana, esimerkiksi ajoneuvoa korjataan korjaamolla tai
tyomaaraysta kasitellaan laskutusta varten. On olemassa myos arvoa tuottamattomia toimintoja, jolloin virtausyk-
sikko ei jalostu ollenkaan. Tasta hyvana esimerkkina on materiaalin oleminen varastossa tai korjauksen virheellinen
diagnosointi. (Modig & Ahlstrom 2020, 1719, 23-24.)

Asiakas itsessaan ja hanen tarpeensa maarittavat arvon. Asiakkaan maarittdminen voi olla vaikeaa jossain tilan-
teissa. Tassa tyossa asiakkaan maarittaminen ei ole vaikeaa. Asiakkaalla tarkoitetaan ulkoista asiakasta, joka mak-
saa tehdysta tyosta. Asiakkaan tarve on saada ajoneuvonsa huollettua tai kunnostettua. Korjaamon asiakkaat maa-
rittvat mita he arvostavat ja mité eivat. Tarkeintd on siis maarittad, kuka asiakas on, mita he arvostavat ja mita he
tahtovat. Taté arvoa muutetaan tuotteiksi, palveluiksi tai korjauksiksi, joista asiakas on valmis maksamaan. (Modig
& Ahlstrém 2020, 24; Natalie & Williams 2012, Chapter 2; Chapter 6).

Arvon maarittelyn maaraa siis asiakas. Prosessit arvioidaan arvoa tuottaviksi toiminnoiksi tai arvoa tuottamattomaksi
toiminnaksi. Arvoa tuottavat prosessit muokkaavat tai jalostavat virtausyksikkoa, kuten auton huoltaminen korjaa-
molla tai auton peseminen. Arvoa voi kuvata silla, etta asiakas on valmis maksamaan tehdysta palvelusta tai tuote
muuttuu jotenkin tassa tydvaiheessa. Arvoa tuottamattomat prosessit ovat vastakohta arvoa tuottavista toiminnoista.
Prosessin vaihe ei lisaa arvoa tai ei muokkaa virtausyksikkoa. Asiakas ei ole valmis maksamaan palvelusta tai autoa
joudutaan korjaamaa uudestaan saman vian takia. Tuotteiden varastointi on myds arvoa tuottamatonta toimintaa.
Toiminnan laatu on tarkeaa, koska karkeasti voidaan linjata seuraavasti: Laadukkaasti ja kerralla oikein tehty tyo-

vaihe tuottaa arvoa virtausyksikolle, huonosti tehtyna tai virheellisesti tydvaihe ei tuota arvoa, jolloin se on arvoa
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tuottamatonta toimintaa. On my6s hyva muistaa, etta esimerkiksi viinien varastointi on kuitenkin arvoa tuottavaa
toimintaa. Varastointi on tassa tarkoituksessa osa tuotteen jalostumista lopulliseksi tuotteeksi ja se nostaa tuotteen
arvoa. (Modig & Ahlstrdm 2020, 23-24; Natalie & Williams 2012, Chapter 6).

Virtaustehokkuudesta on olemassa lahes samanlainen tehokkuuden maaritelma, josta kaytetaan nimea resurssite-
hokkuus. Tehokkuuksien eroavaisuus on siina, miten resurssi antaa virtausyksikolle arvoa. Naiden eroavaisuus on
my0s nahtavissa kuvassa 6. Arvon siirron suhde muuttaa kaytettavaa termia. Virtaustehokkuus tarkoittaa asiakkaan
nakokulmasta aikaa, jolloin virtausyksikko saa arvoa mahdollisimman pitkan ajanjakson prosessin aikana. Esimer-
kiksi asiakkaan ajoneuvoa korjataan jatkuvasti korjaamolla, kunnes se on korjattu. Nain asiakas on saanut koko
odotusajalleen mahdollisimman paljon arvoa. Resurssitehokkuus tarkoittaa, etta aika, jona resurssit antavat arvoa,
on pitka suhteessa ajanjaksoon. Esimerkiksi varaosahenkild katsoo jatkuvasti varaosia eri ajoneuvoihin. Varaosa-
henkildlld on siis jatkuvasti joku virtausyksikkd kasiteltdvaan. Resurssi on jatkuvasti tyollistettynd, joten hanen tuot-
tama arvo on maksimoitu. Valitettavasti tdma ei ole virtaustehokkain tapa, koska asiakas joutuu odottamaan erik-
seen jokaiseen toimenpiteeseen. Esimerkiksi ajoneuvon vikaa selvittdessa kaydaan ensin vianetsinndssa ja viikon
paasta korjauksessa. (Modig & Ahlstrém 2020, 9, 20-21.)
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KUVA 6. Resurssi- ja virtaustehokkuus (Modig & Ahlstrém 2020, 21)

Resurssi- ja virtaustehokkuuden eron auttaa ymmartdmaan pullonkaulojen laki. Pullonkaulat ovat prosessin vaiheita,
joko osa suurempaa prosessia tai yksittaisia toimintoja, jotka rajoittavat prosessin lapimenoaikaa pullonkaulan ta-
voin. Lapimenoajalla tarkoitetaan aikaa, joka on prosessin alkamisen ja loppumisen valissa. Pullonkaula on nimensa
mukaisesti toiminto tai henkild, jonka eteen jadddaan toimintoja odottamaan, esimerkiksi varaosahenkilon toiminta
tai kassalla jonotus. Prosessin pullonkaulaa voidaan kuvata virtausta kuristavana toimintana, jonka paapiirteina on
jonon muodostuminen. Aina tama jono ei valttdmatta ole nakyva, jos virtausyksikkona on informaatio. (Modig &
Ahlstrém 2020, 34, 37-38). Jonotus voi myds muodostua kuvan 6 mukaisessa resurssin arvon maksimoinnissa.
Resurssin tydn maksimoinnissa varmasti muodostuu pullonkauloja, koska yksi resurssi tekee yhden prosessin ker-
rallaan. Hyvana esimerkkina on tassakin varaosahenkild, joka etsii yhteen tydomaaraykseen kerrallaan varaosia.

Etsinnassa menee aikaa, joka johtaa seuraavan tydmaarayksen virtauksen hidastumiseen.
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Pullonkauloja muodostuu aina, mutta niiden vaikuttavuuteen on mahdollisuus vaikuttaa. Yksittaisen prosessin halu
taydellisyyteen tai halu auttaa seuraavan tyovaiheen prosessia vaikuttaa negatiivisesti pullonkaulan vaikuttavuu-
teen. Prosessin tyovaiheiden suorittaminen tietyssa jarjestyksessa aiheuttaa myos pullonkauloja. Esimerkiksi, ajo-
neuvoa ei voida huoltaa ilman tarvittavia varaosia. On todettu, etta vaikka yhden pullonkaulan saa eliminoitua, seu-
raava ilmestyy muualle. Virtaustehokkuus l0ytaa yleisesti aina uuden pullonkaulan, joka hidastaa prosessien lapi-
menoaikaa. (Modig & Ahlstrém 2020, 38-39; Nandakumar 2018, Chapter 12.)

Toinen resurssi- ja virtaustehokkuuden eroavaisuuden selkeyttdja on Modigin ja Ahlstrémmin luoma tehokkuusmat-
riisi. Tehokkuusmatriisi kertoo missa neljassa eri kentassa organisaatiot voivat sijaita ja miten nelikentat ovat ver-
rattavissa resurssi- ja virtaustehokkuuden maaraan. Kentat ja tehokkuusmatriisi on kuvattu kuvassa 7. Nelja eri
kenttaa ovat tehokkuussaarekkeet, tehokkuuden meri, joutomaa ja ihannemaa. Kuvan 7 oikeassa ylareunassa on
tehokkuusmatriisin tekijoiden mielesta organisaatio, joka kayttaa resurssejaan maksimaalisesti ja tayttaa asiakkai-
den kaikki vaatimukset mahdollisimman optimaalisesti. Tamankaltainen yritys on yhdistelma maksimaalista resurssi-
ja virtaustehokkuutta, joka on kuvassa 7 merkitty tahdelld (Modig & Ahlstrdm 2020, 100, 103).

rm .

Tehokkuussaarekkeita Ihannemaa

omaa Tehokkuuden meri

—

Suur

KUVA 7: Tehokkuusmatriisi (Modig & Ahlstrém 2020, 100, 103)

Tehokkuussaarekkeella tarkoitetaan organisaatiota, jossa on suuri resurssitehokkuus ja pieni virtaustehokkuus. Or-
ganisaatiossa on esimerkiksi useita erillisia hyvin optimoituja osastoja, jotka toimivat toisistaan riippumatta ja pyrki-

vat maksimoimaan oman resurssien kayton. Tehokkuus alentaa tuotannon kustannuksia tai tuotteiden hintaa, mutta
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tehokkuus on otettu virtaustehokkuuden kustannuksella. Osien tuotannossa tama tarkoittaa tuotteiden odottelua
varastossa, koska tuote on tehty ilman asiakkaan tilausta. Palvelutuotannossa tama tarkoittaa ei toivottua odotusai-
kaa, eli asiakas odottaa palvelua (Modig & Ahlstrdm 2020, 101).

Tehokkuuden merta kuvaa organisaatio, jolle on tarkeaa asiakkaan odotusajan minimoiminen ja saada asiakkaan
tarve nopeasti tyydytettya. Virtaustehokkuuden yllapitamiseksi yrityksella on jatkuvasti oltava vapaana resursseja,
jotta jokainen asiakas saadaan huomioitua. Toisin sanoen resursseja saa kayttaa vain silloin, kun on tarve. Korjaa-
momaailmasta esimerkkina voisi olla mekaanikko, joka odottaa oven vieressa, milloin mahdollisesti asiakas haluasi

tulla ajoneuvoaan huoltamaan tai korjaamaan (Modig & Ahlstrém 2020, 101, 102).

Joutomaa on kuvan 7 vasemmassa alareunassa, ja sita kuvaa pieni resurssitehokkuus ja pieni virtaustehokkuus.
Taman tyylisessa organisaatiossa ei onnistuta kayttamaéan resursseja tehokkaasti, eika onnistuta luomaan virtausta
prosesseihin. Joutomaa ei ole toivottu paamaara, koska silloin tuhlataan resursseja ja asiakkaan kokema arvo on
alhainen. Taman vastakohta on kuvan 7 oikeassa ylareunassa oleva ihannemaa, joka on tdhden kanssa samalla
alueella. Inannemaan organisaatiot ovat maksimoineet resurssi- ja virtaustehokkuuden. Organisaation taytyisi kayt-
taa resursseja maksimaalisesti ja heidan pitaisi tiedostaa taysin asiakkaidensa tarpeet, jottei virtaustehokkuus alen-
tuisi. Tahden sijaintiin paadseminen vaatii kahta asiaa. Ensimmaisena pitaisi tietdd asiakkaiden nykyiset ja tulevat
tarpeet, jotta voitaisiin ennakoida virtaustehokkuuden maaraytymista. Toisena resurssien pitaisi olla joustavia, jotta
ne voitaisiin sopeuttaa asiakkaiden tarpeiden tayttamiseen valittomasti, ilman viivetta. Voidaan siis todeta, etta sinne
paaseminen on taysin mahdotonta. Mahdottomuuteen vaikuttaa vaihtelu kysynnan (asiakkaan aiheuttama) ja tar-

jonnan (organisaation resurssit) osalta (Modig & Ahlstrém 2020, 102).

Organisaatioiden strategia maarittaa, mihin se sijoittuu tehokkuusmatriisissa. Erityisesti tdma korostuu yrityksilla,
jotka luovat itselleen kehitysstrategioita tai haluavat tehdé jatkuvia parannuksia. Suurin este naille on tehokkuuspa-
radoksi, joka selittaa liian suuren resurssitehokkuuden kasvamisen aiheuttamaa tyomaaraa. Tehokkuusmatriisi on
konkreettisempi ja pakottaa organisaatiot maarittelemaan tarkemmin kehitysstrategiat, joilla se kertoo milla tavalla
ja mihin suuntaan parannuksien on tapahduttava. Matriisissa voi kuitenkin siirtya vain kahteen suuntaan: Resurssi-
tehokkuus voi kasvaa tai vahentya ja virtaustehokkuus voi kasvaa tai vahentya. Kokonaisuuden ymmartaminen on
erittain tarkeaa, jotta voidaan ymmartaa mita matriisissa siirtyminen vaatii organisaatiolta (Modig & Ahlstrém 2020,
47, 110-111).
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244 Tehokkuusparadoksi

Tehokkuusparadoksi aiheutuu organisaation liiallisesta keskittymisesta tehokkaaseen resurssien hyodyntamiseen,
joka kuitenkin lisaa entista enemman tyomaaraa. Tyomaaran lisaantyminen johtuu henkilostolle aiheutuvista toissi-
jaisista tarpeista. Pahimmassa tilanteessa toissijaiset tarpeet vievat enemman aikaa kuin ensisijainen tarve. Ensisi-
jaisella tarpeella tarkoitetaan arvoa tuottavaa toimintaa ja toissijainen tarve on kaikkea muuta, mika estaa ensisijai-
sen tarpeen tekemista tai mahdollistamista. Esimerkki tarpeiden ristiriitaisuudesta: Varaosahenkilo, jonka ensisijai-
nen tarve on tarjota varaosia mekaanikoille tai asiakkaille. Ensisijaisen tarpeen tayttaminen on yksinkertaista, mutta
todellisessa tilanteessa varaosahenkildlla on muita arsykkeité tai useita asiakkaita samanaikaisesti. Arsykkeill4 tar-
koitetaan puhelimen soimista, sahkopostien saapumista tai varastosta puuttuvan varaosan etsintaa. Kaikki arsyk-
keet ovat toissijaisia tarpeita, jotka taytyy hoitaa ensisijaisen tarpeen kanssa yhta aikaa. Lopputuloksena varaosa-
henkild ei kerked taysipaivaisesti tekemaan arvoa tuottavaa, eli ensisijaista tarvetta. Ulkopuolisen nakdkulmasta
hén kuitenkin ndytta tehokkaalta, koska han tekee jotain koko ajan. (Modig & Ahlstrdm 2020, 47-52.)

Todellisuudessa siis resurssin ollessa organisaation mielesta tehokas, oikeasti nain ei kuitenkaan ole. Liiallinen
resurssitehokkuuden hakeminen vaikuttaa negatiivisesti virtaustehokkuuteen. Osa organisaatioista ajattelee toissi-
jaiset tarpeet ja lisatyot kuitenkin arvoa tuottavaksi toiminnaksi. Olisiko niita tarvittu ollenkaan alkuperaista tyotehta-
vaa tehdessa? Asiaa on hyva miettid, kun suunnitellaan resurssi- ja virtaustehokkuuden suhdetta oman organisaa-
tion nakokulmasta. Ratkaisu tehokkuusparadoksiin on kiinnittaa huomio virtaustehokkuuden kasvattamiseen, jokai-
nen virtausyksikko kerrallaan. Toissijaisten tarpeiden eliminointi vahentaa lisatyota, jota tehdaan virtaustehokkuu-
den ollessa alhainen. Virtausyksikoiden vahentaminen nopeuttaa todellisuudessa virtaustehokkuutta, koska keski-
tytaan vain muutamaan arvoa tuottavaan asiaan kerralla. Resurssit keskittyvat nain enemman tekemaan ensisijaista

tarvetta, eika liialliset lisatyot tai arsykkeet tayta tyopaivaa toissijaisilla tarpeilla (Modig & Ahlstrém 2020, 64-66).

245 58S jaturvallisuus

Tyotilojen, kuten esimerkiksi korjaamotilojen haittojen ja turvallisuuden parantamiseksi on olemassa Toyotan luoma
5S. 58S tarkoittaa seuraavia Japanin kielisia sanoja: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. Japaninkieliset sanat
ovat suomeksi sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja sitoutuminen. Yleisesti ajatellaan, etta 5S on

ainoastaan siivoamista, selkeyttamista ja paikkojen nimeamista. Se on virheellinen ajattelutapa, koska se on myds
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kaikkea muuta, kuten osa ty6tapojen standardisointia, visualisointia ja tietenkin tyoskentelyn tekemista turvallisem-
maksi. 5S voidaan kuvata portaikoksi, joka alkaa ensimmaisesta ja paattyy viimeiseen. Portaikon askeleen voi vaih-
taa, kun kaikki askelman tyoskentelytavat on suoritettu. 5S:aan on lisatty myds kuudes konteksti turvallisuus, joka
tulee kaikkien muiden toimintojen mukana, ikéan kuin ilmaiseksi. Toiminnan ollessa 5S-menetelmien mukaista, esi-
merkiksi tydymparistdssa olevat uhkat, puutteet ja laiteviat ovat helpompia huomata. (Kiwa 2016; Ledbetter 2018,
Chapter 6; Natalie & Williams 2012, Chapter 11.)

Palataan 5S-menetelman maaritykseen ja aloitetaan ensimmaisestd, eli Seiri, sortteeraus. Silla tarkoitetaan, etta
selvitetaan tyossa tarvittavat tarkeat esineet vahemman tarkeammista esineista, esimerkiksi tyon kannalta tarkeat
tyokalut erotellaan vahemman tarkeammista niin, etta ne muodostavat kaksi erillista pinoa. Tarkeat tyokalut palau-
tetaan takaisin omille paikoilleen. Vahemman tarkeat tyokalut joko poistetaan valittomasti tai niille annetaan hetki
aikaa, jos niita tarvitaan satunnaisesti tydn suorittamisessa. Odotusajan jalkeen véahemman tarkeat tyokalut poiste-
taan kaytosta. Sortteerauksella poistetaan tyopisteelta, tyopaikalta tai korjaamohallista siis turhia kayttdmattomia
tydkaluja viemasta tilaa ja se auttaa selkeyttdmaan kaytdssa olevia tyokaluja. Ensimmainen askel on suoritettava
kokonaisuudessaan, jotta voidaan edetd seuraavalla askeleelle. (Kiwa 2016; Ledbetter 2018, Chapter 6; Natalie &
Williams 2012, Chapter 11.)

Toisena on Seiton, eli systematisointi, joka tarkoittaa, etta tarkeiksi maaritellyille tyokaluille, esineille tai osille maa-
ritetdan fyysinen sijainti. Esineet merkitaan selkeasti, jotta jokainen tietdd mika pitaa olla missakin. Erityisen tarkeaa
tama on esimerkiksi tyokalutaulussa olevien tyokalujen osalta. Nain huomataan nopeasti, jos jokin tyokalu puuttuu.
Mahdollisuuksien mukaan otetaan huomioon esineiden sijoittelu, jotta tyotavat tulevat jouhevammaksi. On myds
hyva merkita selkeasti kulkukaytavat ja muut vaaralliset alueet. Kolmantena askeleena on Seiso, eli siivous. Ni-
mensa mukaisesti tyopiste siivotaan kunnolla ja tarvittaessa uudelleen maalataan seinia tai tehdaan muita kiinteiston
huoltotoimia. Siivous suoritetaan kaikkien tydntekijéiden toimesta, jotta henkilostd sitoutetaan pitdmaan tyopiste
siistind. Siisteys auttaa myds havaitsemaan laitteiden vikoja nopeammin tai muita vikoja itse kiinteistdssa. Tydpis-
teiden siisteys parantaa myos tyoturvallisuutta. (Kiwa 2016; Ledbetter 2018, Chapter 6; Natalie & Williams 2012,
Chapter 11.)

Neljas askel Seiketsu eli standardisointi tarkoittaa aiempien askeleiden toimenpiteiden selkedé kuvaamista, josta

selviad mitka toimenpiteet tehdaan paivittain, milloin ja miten. Tarkoituksena on yllapitda aiempien portaiden toimin-
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tatasoa ylla nyt ja tulevaisuudessa. Viimeinen askel Shitsuke, eli sitouttaminen tarkoittaa tyopisteen tyoskentelyta-
van muuttamista vastaamaan aiemmissa askeleissa kayttdonotettuja uusia toimintatapoja. Askel on my6s koko 5S-
toimintatavan vaikein, koska uudet toimintatavat on saatava kayttoon pysyvasti. Toimintaa on auditoitava ja pidet-
tava saannollisia seurantoja, jotta tydskentelytavat muuttuvat. Auditoinneissa ja seurannoissa on oltava ankara, jotta
muutos saadaan varmasti kaytantéon. On hyva muistaa, etté jos tassa epaonnistutaan, myds aiemmat askeleet
murtuvat. (Kiwa 2016; Ledbetter 2018, Chapter 6; Natalie & Williams 2012, Chapter 11.)

2.4.6 Standardisointi

Palataan viela Toyotan toimintafilosofian perustukseen, josta mainittiin aiemmin. Toimintatapojen standardisointi on
kuvan 5 mukaisesti yksi tarkea perustoiminta, joka pitaa ottaa huomioon. Talla ei tarkoiteta aiemmin esiteltya 5S:ssa
olevaa standardisointia. Toimintatapojen standardisoinnilla tarkoitetaan yleiskatsausta tyontekijan toimenkuvasta,
joka kuvastaa hanen tyotehtaviaan. Toimenkuvan yleiskatsaus on myds visuaalisesti kaikkien nahtavilla. Standar-
disoinnilla varmistetaan, miten siina kuvattu tyotapa tulee tehda, jotta lopputulos on jokaisella kerralla yhta laadukas.
Toimenkuvaa selkeyttavasta dokumentista tulee selvita, mita kyseisessa tyossa tulee tehda, miten ja missé jarjes-
tyksessa. Parhaimmat tulokset toimintatapojen kirjaamisessa saadaan, kun ne luodaan niiden kanssa, jotka tekevat
kyseista tyota. Luomisen yhteydessa on hyva korostaa esimerkiksi suojavarusteiden tarkeytta ja niiden kayttaminen
on myos hyva kirjata toimintatapaan. liman standardisointia ei voida mitata tydskentelyn kehittymista. Voidaanko
kehittya yrityksena, jos henkildokunta ei tieda miten tyota pitaisi tehda laadukkaasti? Toimintatapoja tulee saannalli-
sesti tarkastella, jotta voidaan varmistaa toiminnan laadukkuus. (Ledbetter 2018, Chapter 7; Natalie & Williams
2012, Chapter 12.)

Standardisoitujen toimintatapojen saattamista kayttoon voi helpottaa seuraavilla toimilla: laitteiston toimivuus, lapi-
menoaika, keskeneraisten maara, julkaise, mittaa ja hallinnoi seka saada ja paivita. Laitteiston toimivuus on tarkis-
tettava, oli kyseessa sitten tyokalut tai tietokoneet. Kaytto pitaa olla mahdollisimman helppoa ja toimivaa. Lapime-
noaika tarkoittaa tassa tapauksessa aikaa, joka menee toimintatavan aloituksesta sen paattymiseen. Ajalla arvioi-
daan kysynnan ja kaytetyn ajan valista eroa, eli meneeké toimintatavan suorittamisessa liian kauan vai onko tyo
oikein mé&aritelty. (Natalie & Williams 2012, Chapter 12.)

32



Keskeneraisten maaralla tarkoitetaan toimintatavan vaikutusta keskeneraisiin tdihin. Saadaanko uusilla toimintata-
voilla vahennettya keskeneraisten téiden maaraa ja onko se mahdollista kirjata uuteen toimintatapaan? Keskenerai-
set tyot ovat hukkaa, joka pitaa eliminoida. Julkaisulla tarkoitetaan toimintatavan |oytamista tyopisteelta joko tulos-
teena tai sahkoisena. Joka tapauksessa toimintatavat on oltava selkeasti esilla ja niista pitaa kertoa avoimesti hen-
kilokunnalle. Mittaamalla lapimenoaikaa saadaan selville toimintatavan toimivuutta kaikilla. Muuttuneissa lapimeno-
ajoissa on selvitettava mista muutos johtuu, tunnistaa ongelmatilanne ja tehda korjaavat toimenpiteet. Erityisesti

hukan I6ytaminen on tarkeaa, jos se kohdistuu vain osaan tydntekijoista. (Natalie & Williams 2012, Chapter 12.)

Viimeisena toimena on saada ja paivita, eli toimintatapoja pitaa paivittaa ja ne tulevat aina vanhentumaan ajan
kuluessa. Toimintatapojen paivittaminen tulee tehda mahdollisimman nopeasti, ikaan kuin rutiininomaisena toimin-
tana. Paivittamisen unohtaminen johtaa todennakdisesti tilanteeseen, etta tyontekijat olettavat toimintatavan olevan
tarpeeton. Tilanteen sattuessa joudutaan tekemaan toimintatavan uudelleen jalkauttamiseksi paljon turhaa tyota,
joten standardisoinnin tulee olla aina ajantasainen ja vastata toimintaa taydellisesti. (Natalie & Williams 2012, Chap-
ter 12.)
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3 TARKOITUS JATAVOITTEET

Auto-Kilta Trucks Oy:n laatupolitikassa mainitun toimintajarjestelméan saanndéllinen tarkastelu on oltava osana yri-
tyksen vuosikelloa. Toimintajarjestelman vanhetessa tai muuttuessa toimimattomaksi yrityksen laatu voi karsia. Toi-
mintajarjestelmassa on kasitelty jokainen korjaamoprosessin toiminta erillisella dokumentilla, jossa kuvataan kysei-
sen prosessin toimintatapaa. Tama tyo koskettaa laatupolitikan asiakohtia Tilausten vastaanotto ja korjaamotoi-
minta ja Huolto- ja tyétilausten késittely. Toimintajarjestelman dokumentit ovat salassa pidettavaa tietoa, joten niita
ei voida tassa tyossa nayttaa. Molemmat asiakirjat on viimeksi paivitetty 5.10.2021, joten naiden paivittdminen tai
vahintaankin tarkistelu on ajankohtaista. Tarkastelussa huomasin selkeitd epakohtia ja toimintatapoja, jotka eivat
ole enaa kaytossa. Huomiot korostavat tdman tyon tarkeytta ja kertovat kehittdmistarpeesta, joka tassa yrityksessa

on talla hetkella.

Kehittamishankkeessa tulee eteen varmasti haasteita, jotka johtuvat organisaation aiemmin kokemista tapahtu-
mista. Kuva 8 kertoo Jarvisen mukaan sitd, miten kehittdmishankkeen kaytantoon saaminen vie aikaa ja sisaltaa
monia esteita ennen, kuin uudistus on osa jokapaivaista arkea. Haasteen tiedostaminen on mielestani hyva ottaa
huomioon tdman tyén alkuvaiheessa. Oletettavaa on, etta tyo lahtee mallikkaasti liikkeelle ja uudistus kasvattaa
tyomotivaatiota. Valitettavasti aina kohdataan muutoksen arkinen haastavuus ja alkuinnostus hiipuu. Voidaan saa-
pua kehittdamishankkeiden hautausmaalle, jolloin henkiloston osalta ilmaantuu erilaisia syita, miksi kehittdmishan-

ketta ei pitdisi ottaa kayttoon. (Jarvinen 2016, Kehittamisen lahtokohdat.)
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KUVA 8. Kehittdmishankeen vaiheet (Jarvinen 2016, Kehittdmisen I&htékohdat)

Kehittamishanke on talloin tarkeassa kohdassa, jolloin vaaditaan johtajuutta, pitkajanteisyytta, tavoitteita muutoksen
kayttoonotosta ja tietenkin tukea henkilostolle. llman toimenpiteita kehittdamishanke jaa lopullisesti ns. hautaus-
maalle, eli kuolee pois. Hankkeen kuollessa henkildsto tulee muistamaan sen kielteisesti ja luultavasti kokemus jaa
kummittelemaan seuraavaan kehittamishankeen tullessa eteen. Muutos tyoskentelytavoissa on yleisesti tyolasta,
joten erityisesti muutoshankkeen vetajan on asetettava henkildstolle vaatimuksia tai suoranaisia pakotteita. Ulkoiset
pakotteet voivat olla tehokkaita muutoksen lapivievia voimia. Loppuen lopuksi kehittdmishanke paasee vaiheeseen,
jossa ei haluta enda palata vanhaan toimintamalliin. Uudistus on lopulta tuottanut enemman tyéntekoa helpottavia

asioita. (Jarvinen 2016, Kehittdmisen lahtokohdat.)

Toimintajarjestelmien paivittaminen ja tdma tyd aloitettiin projektisuunnitelman laatimisella, joka kertoo tekijalle, mi-
ten paivitysprojekti aloitetaan ja kuinka se saadaan osaksi jokapéaivaista tydntekotapaa. Kuvassa 9 on projektisuun-
nitelma, josta nakee viikkotasolla projektin edistymisen. Kuvassa projektisuunnitelma on osittain nakyvissa, ja koko

projektisuunnitelma on liitteessa 1. Taman tyon raportointi toteutetaan paivakirjamuotoisena, ja raportointivali on
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yksi viikko. Viikkotasoinen seuraaminen helpottaa lukijaa ja tekijaa. Raportoinnin jalkeen on helppo seurata edisty-
mista verrattuna projektisuunnitelmaan. Uusien yhteisten toimintatapojen ja toimintatapojen kayttoonotto on yrityk-

sen toimesta paatetty aloittaa marraskuun alussa.

Projektisuunnitelma
Teemu Saikko

YAMK opinndytety6
Autoalan tutkinto-ohjelma
Oulun Ammattikorkeakoulu

Viikko 13|14|15|16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|27|28|29|30
Tehtdva:

Opinnaytetyon aloitus
Aloituspalaveri, Auto-Kilta Trucks Oy
Kyselylomake (luominen, testaus)

Kyselylomakkeiden ldhetys
(mekaanikot, varaosahenkil6t,
tyonjohtajat)

Kyselylomakkeiden palautus
Mekaanikoiden vastausten lapikaynti
Varaosahenkildiden ja tyonjohtajien
vastauksien lapikdyminen

Henkilokohtaiset kyselyt (mekaanikot,
varaosahenkil6t, tydnjohtajat)
Henkilokohtaisien kyselyiden
lapikaynti

Pienryhmakeskustelut vastauksista
Kehityssuunnitelman luominen
yhdessa pienryhman kanssa
Kehityssuunnitelman testaus
kdytannossa

Pienryhmakeskustelu testin
toimivuudesta
Toimintasuunnitelman luominen

Toimintasuunnitelman kdyttéénotto
Opinnaytetyon kirjoitus
Opinnaytetyon palautus
Toimintasuunnitelman seuranta

KUVA 9. Projektisuunnitelma
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Tyon tarkoituksena on paivittaa toimintajarjestelma vastaamaan uusia kehitettavia toimintatapoja. Tyotavat eivat ole
siis yhtenevat jokaisella tyontekijalla, etenkin tama korostuu eroissa tyonjohtajien keskuudessa. Tyotapojen yhte-
naistaminen on tarkeaa organisaatioissa, koska jokaiselle asiakkaalle on annettava yhtalainen asiakaskokemus.
Asiakaskokemuksen tasalaatuisuus auttaa my0s parantamaan asiakaspalautetta, joka edesauttaa korjaamon liike-
vaihtoa. Tyytyvainen asiakas on halukkaampi kertomaan tutuille ja laheisilleen saamastaan hyvasta palvelusta (Ru-
banovitsch & Aalto 2007, 158,169). Asiakaskokemukseen vaikuttaa my6s positiivisesti toimipisteen henkildston tyy-

tyvaisyys (Saarijarvi & Puustinen. 2020. Millainen on erityisen hyva asiakaskokemus).

Tutkimuskysymysten avulla tyossa selvitetaan henkiloston tahtotilaa kehittaa omia tyoskentelytapoja, koska yrityk-
sen nykyiset toimintatavat tarvitsevat paivitysta. Henkiloston kanssa yhdessa kehitettyja toimintatapamuutoksia on
todennakaisesti helpompi saada jalkautettua kaytantoon (Jarvinen 2016, Tydn ja muutosten tarkoitus). Tutkimusky-
symys 1 (Voivatko tydnjohtajat, varaosahenkil6t ja mekaanikot yhdessé keksié tydskentelyé helpottavia ja tehostavia
tydtapoja?) on tarkoitettu tata selvitystd varten. Kysymyksessa otetaan myds kantaa henkildston sitouttamiseen,
koska muutokset saavat ihmiset poistumaan omalta mukavuusalueeltaan. Muutoksia ja kehitystoimenpiteitd on jo-
kaisessa yrityksessa, mutta ei valttamatta ndin suuressa mittakaavassa. Tassa tyossa ollaan tutkimassa monen
ammattiryhman jokapaivaista normaalia tyoskentelytapaa, jotta voidaan havaita ja kehittda olemassa olevia tyota-
poja. Varmasti yrityksen henkiloston keskuudesta 16ytyy henkiléita, joille muuttuneet tyoskentelytavat on helpompi
ottaa kaytantoon. Vastarintaa muutoksen saamisesta kaytantdon on todennakaisesti havaittavissa. (Ponteva 2010,

9-10; Jarvinen 2016, Tydn ja muutosten tarkoitus.)

Seuraava tutkimuskysymys (Parantavatko nédmé uudet tyGtavat koettua tybtehokkuutta koeryhméssa?) selvittaa
koeryhman kokemaa muutosta uusien tyotapojen koekayton aikana. Koeryhmalta kysytaan, miten he kokevat
tyonsa muuttuneen ja kokevatko he tyonsa tehostuneen aiempaan verrattuna. Uudistuksilla on tarkoitus parantaa
yrityksen liikevaihtoa positiiviseen suuntaan. Lyhyessa tarkastelujaksossa on tekijan mielesta parempi keskittya
henkildiden kokemaan muutokseen, kuin tarkastella likevaihdon kehitysta. Kuorma-autokorjaamon liikevaihdossa
on kausivaihteluiden aiheuttamaa likevaihdon muutosta niin paljon, etta on vaikeaa mitata taman tyon todellista

vaikutusta. Pidemmalla tarkastelujaksolla tdma voisi olla mahdollista.

Koeryhman kokemasta muutoksesta kysytaan erillisella haastattelulomakkeella. Kysely tehdaan haastatteluna,

jossa kaytetaan Likert-asteikkoa kertomassa muutoksen vaikutuksista. Likert-asteikko on kyselyissa kaytettava vas-
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tausasteikko. Kysymys on myos nain ollen suljettu kysymys, jossa vastausvaihtoehdot on valmiiksi annettu. Vastus-
vaihtoehtoja Likertin-asteikossa on viisi, jotka ilmaisevat kielteista ja positiivista asennetta kysymysta kohtaan. Vas-
tausvaihtoehtoja voivat olla seuraavat vaittamat: taysin eri mielta, jokseenkin eri mielta, ei samaa eika eri mielta,
jokseenkin samaa mielta ja taysin samaa mielta. Taman tyylisen kyselyn haittapuolena on sen hitaus, koska jokai-
nen vastausvaihto taytyy lukea lapi rauhallisesti. Kiirehtimalla voi vaikuttaa kyselyyn vastanneen henkilon vastauk-
siin. Vastausten perusteella voidaan arvioida jatkokoulutuksen tarve tai toimintatapojen uudelleen arvioinnin tarve.
(IROResearch 2022, Asteikolla vai iiman; Peda.net, Likert.)

Tutkimuskysymys 3 (Helpottaako prosessikaavio henkilékunnan ymmérrysté toimenkuviensa siséll6ista?) on tarkoi-
tettu selvittdmaan, miten henkilokunta kokee oman toimenkuvansa ja siihen kuuluvat tyovaiheet. Erityisesti tarkas-
tellaan, ymmartaako henkilosto oikeasti mita heidan taman tyon jalkeen pitaa tehda. Yleisesti ihnmisten on helpompi
tehda t6ita, kun heidan toimenkuvansa on selkeasti rajattu ja kuvattu. Kuvassa 10 on esitetty, miten tarkeaa on
selventad henkildston tydskentelytavat ja peliséannét. On kyseenalaista, miten tyGyhteiso voi toimia, jos yksi tai
useampi peruspilari on puutteellinen tai huonosti maaritelty. (Jarvinen 2016, Perustehtava kaiken lahtokohtana.)
Tassa tydssa luotavat prosessikaaviot oletettavasti auttavat toimenkuvan ja yhteisesti sovittujen pelisdantdjen luo-
misessa. On hyva ottaa huomioon, etta tama tyd keskittyy yhteen osaan henkildston toimenkuvassa, eiké tassa

madritetd koko toimenkuvaa uudestaan.

Totmiva tvivhteist

Tyontekoa tukeva organisaatio
Tyontekoa palveleva johtaminen
Avoin voorovaikurus
Toiminnan jatkuva arvioint

Selkeat tvopianestelyt
Yhreiser pelisdinnot

Selkedi organisaation perustehrivi

KUVA 10. Toimivan tydyhteisén perusta (Jarvinen 2016, Perustehtévé kaiken ldhtékohtana)
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4 TEHTAVIEN KUVAUS JA OPPIMINEN PAIVAKIRJAMUODOSSA

Paivakirjan seuraamisen helpottamiseksi viikkkonumeron peraan on lisatty avainsanoja, joiden avulla selviaa, mita
kyseisella viikolla on tapahtunut. Viikkoraportoinnissa kaydaan lapi, miten tapahtuneet toimenpiteet, ajatukset, suun-

nitelmat ja toimintamallit heijastuvat aiemmin esitettyyn tietopohjaan.

41 Viikko 13, opinnaytetyon aloitus

Opinnaytetyoni alkoi maaliskuussa 2022 esittelylla Auto-Kilta Trucks Oy:n Lappeenrannan toimipisteen henkilostolle
yhteisessa henkilostopalaverissa. Esittelyssa kaytiin lyhyesti 1api taman tyon aihe, mita tehdaan, milloin tehdaan ja
mitka ovat tdman tydn hyddyt. Henkilokunnalle kerrottiin myds tdman tyon aikataulusta ja siité, milloin uudet toimin-
tatavat otettaisiin kayttoon. Esityksella yritettiin vahentad henkilostossa ilmaantuvia epailyja, pelkoa ja vastarintaa.
Henkilokunnassa esiin nousevat negatiiviset tunteet voivat hidastaa tai estdd muutoksen lapiviemista. (Jarvinen

2016, Tyon ja muutosten tarkoitus.)

Palaverissa esiteltiin aiemmin sovitut koeryhman jasenet ja miten heidan kanssaan tullaan toimintaa kehittamaan.
Koeryhmassa oli yksi tyonjohtaja ja nelja mekaanikkoa. Tyonjohtaja on toiminut aiemmin my0s varaosahenkilona.

Koeryhmassa oli ndin ammattitaitoa jokaisesta ammattiryhmasta.
Yleisesti ilmapiiri vaihteli kinnostuneisuuden ja uteliasuuden valilla. Erityisesti mekaanikot olivat innostuneita, koska
heille annettin mahdollisuus vaikuttaa ja saada aikaan muutosta tyopaikallaan. Muissa henkiloston jasenissa oli

havaittavissa enemmankin pelkoa uusien toimintamallien lanseeraamisesta ja uusien toimintamallien opettelusta.

(Jarvinen 2016, Tydn ja muutosten tarkoitus.)

4.2 Viikko 18, henkilostokyselyiden aloitus

Kyselypohjan suunnittelu aloitettin maarittdmalla korjaamoprosessin vaiheita jokaiselle ammattiryhmalle, jotka

tassa tydssa olivat tydnjohtajia, varaosahenkilostoa ja mekaanikoita. Ammattiryhmille maariteltiin omat kysymykset,
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jotka koskettavat heidan jokapaivaista tyotaan. Kysymysten avulla yritettiin saada luotua toimipisteelle oma toimin-
tamalli, joka toimii mahdollisimman tehokkaasti. Se myds antaa jokaiselle henkildlle mahdollisuuden paasta vaikut-
tamaan jokapaivaisen tyonsa kehittdmiseen, joka edesauttaa muutoksen saamista kaytantoon. Oman tyon kehitta-
minen parantaa huomattavasti tydssa viihtymista, sitoutumista ja tehostaa henkildston toimintaa. (Ponteva 2010,
34,42,70.)

Valitut prosessit ovat korjaamoilla osa normaalia paivarutiinia, joten oletettiin, etta jokainen henkiloston jasen osaa
varmasti vastata niita koskevaan kyselyyn. llman korkeaa vastausprosenttia henkiloston sitouttaminen yhteisiin
muutoksiin tulee luultavasti olemaan vaikeaa. Vastausprosentin saaminen korkeaksi oli erittain tarkeaa myos siksi,

etta tassa tyossa kehitettavat parannustoimet luodaan vastauksien avulla.

Kyselyyn valittiin seuraavat korjaamoprosessit: tydn saaminen tyonjohtajalta, lisatiden ilmoitus tydnjohtajalle, tydn
valmistuminen, tydmaarayksen tayttaminen tyon aikana ja tyon valmistumisen jalkeen, tyopisteen siisteys ja ennak-
koon varatut varaosat. Prosessit ovat samat mekaanikoilla ja tyonjohtajilla, mutta prosessin kysymyksien nakdkulma
tietenkin vaihtui. Varaosahenkildiden prosessit ovat erilaiset kuin tydnjohtajilla ja mekaanikoilla. Heidan prosessinsa
ovat seuraavat: varaosien varauspyynto tyonjohtajalta, varaosien ennakkovaraus, varaosien varauspyyntdé mekaa-

nikolta, vaihto-osien palautus, varaosien haviaminen/puuttuminen ja varaosien sijoittelu varastossa.

Yrityksen toimintajarjestelmassa ei ole kaikkia prosessikuvauksia maaritelty ja jotkin ovat jo vanhentuneet tai eivat
ole enaa kaytossa. Yrityksessa kaytossa olevat toimintajarjestelmat tarvitsevat paivitysta. Valituilla prosessin vai-
heilla saadaan selvitettya jokapaivaiseen tyohon kohdistuvia epakohtia, pullonkauloja tai kehitysehdotuksia. Henki-
lokunnalla on varmasti ajatuksia, joiden avulla voidaan kehittaa uusia yhteisia toimintamalleja. Toimintamalleilla voi-

daan paivittaa toimintajarjestelman vastaamaan kaytantoa.

Eettiset nakokulmat tuli ottaa huomioon, koska tyossa kaytettiin kyselylomaketta. Lomakkeen avulla kerattiin aineis-
toa, jolloin tyon tulee tayttaa inmiseen kohdistuvan tutkimuksen periaatteet. Tyo ei tarvitse eettista ennakkoarviointia,
koska tydvaiheet eivat aiheudu vaaraa, henkista haittaa, turvallisuusuhkaa, fyysinen koskemattomuus ei ole vaa-
rassa seké kaikki osallistuja ovat yli 15-vuotiaita. Tarkeaé oli huomioida kyselylomakkeiden otsikkokentassa olevat
tiedot. Otsikkokentan on kerrottava tutkimukseen osallistuvalle henkildlle seuraavat asiat: Kuka tutkimuksen tekee,
mika on hanen taustaorganisaationsa, miten henkilétietoja kasitelldan tutkimuksessa ja mita tutkimukseen osallis-

tuminen tarkoittaa konkreettisesti. Naiden tietojen perusteella tutkimukseen osallistuva voi antaa suostumuksensa,
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ja voi osallistua nain esimerkiksi kyselylomakkeen tayttdmiseen. Suostuessaan tayttamaan kyselylomakkeen vas-
taaja antaa eettisen hyvaksynnan, kun han vastaa kyselyyn. Kyselylomakkeet tehtiin anonyymisti, jolloin tama tyo
ei tarvinnut tietosuojailmoitusta. Tietosuojailmoitus olisi antanut luvan tyon tekijalle kayttaa henkildtietoja, joita ei
tassa tyossa tarvita. Lomakkeen tekemiseen ei tarvittu kirjautumista tai henkilotietojen syottoa. Kyselyn vastauksia
ei mydskaan voitu henkiloida vastauksien perusteella tai sukupuolen perusteella. (Kallinen & Kinnunen 2021, Laa-

dullisen aineiston anonymisointi, Tutkimuslupa, suostumus, informaatio ja tietosuoja.)

4.3 Viikko 19, kyselylomakkeen viimeistely ja kysymysten valinta

Aiemmalla viikolla kyselylomakkeisiin valikoituivat paaotsikot, jotka kuvastavat kunkin ammattiryhman paaproses-
seja. Valitut prosessit ovat korjaamotoiminnan kannalta ne tarkeimmat toimenpiteet, joita pitaa saannallisesti kehit-
taa. Korjaamoilla on my0s paljon muita prosesseja, mutta tassa tyossa keskityttiin vain valikoituneisiin prosesseihin.
Kyselylomakkeissa mainittiin prosessit, joita tyo koskee ja mainittiin miten toimintaa tullaan kehittdmaan vastausten

perusteella.

Kyselyn esittelyssa oleva tieto on tarkeaa, jotta vastaaja osaa varautua esitettaviin kysymyksiin. Taman tyon kyselyn
esittelyssa kerrottiin seuraavat asiat: miksi tama kysely tehdaan, minka verran kyselyn tekeminen kestaa ja kuka
kyselyn vastauksista vastaa. Kyselyssa ei otettu kantaa tyotehtévien jakautumiseen eri tyontekijoille, laskuttamisen
maaraan, eika siihen miten ajoneuvo korjataan korjaamolla. Tarkennuksilla muistutettiin vastaajia siita, ettei kysely
kosketa korjaamossa tapahtuvaa paivittaista toimintaa, vaan keskittyy prosessin sisalla oleviin tapahtumiin. Kysely
toteutettiin avoimilla kysymyksilla, jotta saataisiin mahdollisimman avointa palautetta henkilostolta. Tahan tyohon

soveltui Google Forms -sovellus kyselyiden laatimista ja vastausten hallintaa varten.

Kysymyksilla syvennyttiin valittujen prosessien sisalle, jotta vastaajilta saataisiin mahdollisimman paljon tietoa ny-
kyisten toimintamallien toimivuudesta. Kyselyssa oli mukana tarkentavia kysymyksia, joilla selvitettiin kommunikaa-
tion toimivuutta tyonjohtajien ja varaosahenkildiden valilla, seka miten vastaaja nakee oman toiminnan oikeellisuu-
den. Oman toiminnan oikeellisuudessa oli tarkoitus saattaa vastaaja miettimaan myds omaa toimintaa ja miten se
on verrattavissa siihen, kuinka se olisi hyva tehda. Erityisesti kysyttiin tyon jalkeisesta siisteydesta. Yleisesti korjaa-
motiloissa siisteys on erittdin tarkeaa turvallisuuden takia, mutta myos viihtyvyyden nékokulmasta. Epasiistissa ym-

paristossa ei luultavasti voi olla kukaan tehokas ja innokas.
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Viimeisena toimena, ennen kyselylomakkeen antamista henkiloston nahtavaksi on suoritettava testilahetys. Kyselyn
testaaminen on erittdin tarkeaa, jotta voidaan varmistua kysymysten oikeellisuudesta, tarpeellisuudesta ja saada
selville kauanko vastaamisessa oikeasti kestaa (Heikkila 2014, 58). Taméan tydn ohjaaja (Heikkild) myds osallistui
kysymysten oikeellisuuden tarkastukseen. Samalla varmistettiin, etta kyselylomakkeiden anonyymisyys on kun-

nossa.

4.4 Viikko 20, kyselylomakkeen lahetys ja ensimmaiset vastaukset

Talla viikolla kyselylomakkeiden testausten ja paivitysten jalkeen lomake oli valmis lahetettavaksi henkilostolle. Kay-
tetyt kyselylomakkeet |0ytyvat liitteista 2, 3 ja 4. Henkiloston vastauslinkit lahetettin ammattiryhmittain sahkopos-
titse, jonka kautta kyselyyn paastiin vastaamaan. Henkilostolle myds ilmoitettiin erillisella ilmoituksella taukotilassa
ja muistutettiin suullisesti kyselyn olemassaolosta. Kyselylomakkeiden tayttamiseen annettiin aikaa yksi viikko, jotta

jokainen henkild paasisi vastaamaan.

Loppuviikon aikana ensimmaisia vastauksia saapui Google Forms -sovellukseen. Ensimmaisista vastauksista voitiin
olettaa, etta kyselyiden laatiminen on onnistunut ja henkildstd on halukas antamaan vastauksia. Tekijan mielesta oli
tarkeda seurata vastaajien maaraa ja sita, tarvitaanko kyselyyn mahdollisesti lisdaikaa. Toistaiseksi kaikki naytti
hyvalta ja toivottiin, etta kyselyiden vastausprosentti nousee mahdollisimman korkeaksi. Tietenkin toivomuksena oli
my6s mahdollisimman laadukkaat vastaukset, jotta toiminnan kehittdminen yhdessa henkiléston kanssa olisi mah-

dollista.

4.5 Viikko 21, kyselylomakkeen viimeiset vastaukset ja kyselyiden vastausprosentit

Viikon alussa kyselyiden viimeiset vastaukset olivat saapuneet ja kyselyjen vastaamismahdollisuus suljettiin. Vas-
tauksia saapui hyvin jokaisesta ammattiryhmasta. Vastausprosentit jakautuivat seuraavalla tavalla: mekaanikoiden
kyselyyn vastasi 12 mekaanikosta yhdeksén, jolloin vastausprosentti on 75 %, varaosien kyselyyn vastasivat mo-
lemmat varaosahenkilot ja tyonjohtajien kyselyyn vastasivat kaikki nelja tyonjohtajaa. Kyselyn voitiin todeta olleen

onnistunut, kun vastausprosentit olivat nain korkealla.
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4.6 Viikko 22, mekaanikoiden kyselytulosten lapikaynti

Mekaanikoille osoitetun kyselyn tulosten kasittely jaettiin prosessin mukaisiin valiotsikoihin. Valiotsikoiden alle on
keratty prosessin vaiheiden vastaukset. Liitteesta 2 voi nahda, minkalaisilla kysymyksilla prosessin vaiheita on
avattu. Vastauksien perusteella voitin havaita mekaanikoiden tahtotila korjaamoprosessien kehittamiseen. Toi-
saalta tuli ilmi kritiikki tyonjohtajien erilaisia tydskentelytapoja kohtaan, erilaisuus tyoskentelytavoissa aiheuttaa epa-
tietoisuutta ja epavarmuutta tyoskentelyssa. Tiedonkulkua tyonjohtajien ja mekaanikoiden valilla haluttiin lisata, oli
kyseessa sitten korjauslupa-asiat tai tehdyt korjaukset. Vastausten avulla oli helppo keskustella koeryhman kanssa,

mita asioita aletaan yhdessa kehittamaan.

4.6.1 Tyon saaminen tyonjohtajalta

Mekaanikot kokivat, etta tyon luovutuksessa pitaisi kayda entista tarkemmin lapi, mité asiakas on sanonut tyota
luovuttaessaan tai tuodessaan ajoneuvoa korjaamolle. Korjauspaikka tai varattujen osien tarpeellisuus koettiin myds
epaselvaksi. Tydomaarayksella pitaisi olla myds samat tiedot, mita asiakas on sanonut, jotta voitaisiin varmistaa
tiedon oikeellisuus. Mekaanikoiden viimeinen toivomus oli, etta tydmaarayksella olisi suoraan oikeat tydvaiheet, jotta

he myo0s tietaisivat minka verran aikaa tydssa kestaa.

4.6.2 Lisatoiden ilmoitus tyonjohtajalle

Nykyinen toimintatapa lisatdiden ilmoittamisesta koettiin toimivaksi. Siina lisatyot kerrotaan tydnjohtajalle kasvotus-
ten. Mekaanikot kokivat kuitenkin, etta he joutuvat liian kauan etsimaan tyonjohtajia typisteeltaan. Tyonjohtajien
haluttiin pysyvan tyopisteellaan mahdollisimman paljon, jotta tata aikahukkaa ei syntyisi. Lisatoiden pyytamisen pro-
sessi oli liian pitkakestoinen. Tyonjohtajilta kului lian kauan aikaa siihen, etta asiakkaalta saataisiin lupa lisakorjauk-
seen. Mekaanikot halusivat myds tyonjohtajien kirjoittavan enemman tyomaarayksille siita, mita he ovat sopineet
asiakkaan kanssa, jotta muutkin tyonjohtajat tietavat mita kukakin on sopinut. Tyonjohtajilta odotettiin myos lisatoi-
den tyovaiheiden oikeellisuutta, jotta ohjeaika olisi myds mekaanikoiden tiedossa ja tulisi suoraan oikein laskute-

tuksi.
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4.6.3 Tyon valmistuminen

Mekaanikot halusivat yhtenaisen toimintatavan tyon valmistumisesta ja siita, otetaanko ajoneuvo ulos korjaamolta
mekaanikon toimesta vai ei. Nykytilanteessa on lian monta eri variaatiota tasta toiminnasta ja mekaanikot kokivat
taman epareiluksi. Tahtotilana oli my0s, etta kehitettaisiin ilmoituskeino, jolla kerrotaan tyonjohtajalle tyon valmistu-
minen, kun tyonjohtaja ei ole paikalla. Mekaanikot kokivat, ettei tyon valmistumisen jalkeen anneta tarpeeksi aikaa
kirjoittaa tyomaaraykselle kaikkea tarvittavaa tietoa. Tyon keskeytymisen tai valmistumisen jalkeen ei aina varmis-

teta, onko kaikki tyovaiheet tehty ja onko varatut osat palautettu varaosiin.

4.6.4 Tyomaarayksen tayttaminen tyon aikana ja tyon valmistumisen jalkeen

Mekaanikot kokivat kirjoittavansa tarpeeksi tyomaaraykselle, mutta ajoittain koettiin tydnjohtajan kiirehtivan seuraa-
van tyon kanssa, jolloin kirjoittamiselle ei jaa tarpeeksi aikaa. Tyon aikana tulevat varaosat myydaan tyolle joko
varaosahenkilon tai mekaanikon toimesta. Yleinen toivomus oli, ettd varaosahenkilot myisivat itse osat tyolle. Nain
etenkin, kun mekaanikko pyytaa varaosia suoraan varaosahenkilolta. Vaihto-osiin toivottiin lisamerkintaa, jotta voi-
daan varmistaa jokaisen tietdmys osan palautustavasta. Mekaanikot toivoivat myds selkeytta yhteisten tietokonei-
den sijainnista ja maarasta. Puutteellisesta merkinnasta tai sijainnista johtuen mekaanikot kokivat turhaa aikahukkaa

tydmaaraysta tayttaessaan.

4.6.5 Tyopisteen siivous

Mekaanikot toivoivat enemman valvontaa tyonjohtajilta, jotta korjaamotilat pysyisivat siisteind. Erikoistyokalujen
vahdintaan toivottiin erityisesti huomiota. Pohdittiin, voisivatko erilliset turvallisuuskierrokset auttaa siisteyteen. Me-
kaanikot toivoivat paivitysta erikoistyokalujen sijainteihin korjaamojarjestelman varaosahaussa, koska osa tyoka-
luista puuttuu jarjestelmasta. Yleisesti haluttiin, etta tyokaluilla olisi erillinen vastuuhenkild, jolle rikkinaiset tyokalut

vietaisiin. Sama henkild myds vastaisi uusien erikoistydkalujen hankinnasta ja sijainneista.
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4.6.6 Ennakkoon varatut osat

Ennakkovaratuista varaosista puuttuu ajoittain osan vaihdossa tarvittavia tiivisteita tai ruuveja. Tahan erityisesti toi-
vottiin muutosta, koska mekaanikot kokivat osien hakemisen yhteydessa aikahukkaa. Tiivisteet tulisi huomioida aina
osan vaihdossa. Huolto- ja kampanjaosien kohdalla toivottiin myos ohjeiden tulostamista samalla. Tama tulostami-

nen tehostaisi mekaanikoiden toimintaa heidan omasta mielestaan.

4.7 Viikko 26, varaosahenkiloiden kyselytulosten lapikaynti

Varaosahenkildiden vastaajien vastaukset olivat lyhyita ja ytimekkaita. Valiotsikoittain prosessin paavaiheiden lapi-
kayminen ei ollut tarpeellista. Vastausten tarkasteluun riitti lyhyempikin vaihtoehto. Liitteesta 3 nakee prosessin tar-
kastelussa kaytetyt kysymykset. Seuraavassa kappaleessa kaydaan lapi prosessin paakohtien alle tulleet vastauk-

set.

Varaosien varauspyyntdon tydnjohtajalta oltiin yleisesti tyytyvaisia, mutta ajoittain joudutaan kyselemaan, tuleeko
korjattava ajoneuvo korjaamolle vai ei. Turhia varaosatilauksia haluttiin valttda. Varaosien ennakkovaraukseen ja
varaosien varauspyyntdon mekaanikolta oltiin myds tyytyvaisid. Ennakkovarauksia toivottiin lisaa, jotta valtytaan
erillisiltd manuaalisilta tilauksilta. Vaihto-osien palautumiseen ja varaosien haviamiseen varaosahenkilot toivoivat
muutosta. Nykyisella toimintamallilla varaosien havikki on liian suurta. Varaosahenkilot kokivat, etta varaosia jaa
veloittamatta asiakkailta likaa. Varaosien sijoitteluun oltiin tyytyvéisia ja niiden uudelleen sijoitteluun ei tullut kehi-

tysehdotuksia.

Vastauksien perusteella voitiin todeta varaosia koskettavien prosessien kehitystarve. Erityisesti ennakkovaraukseen
ja vaihto-osien palautumiseen toivottiin uudistusta. Vastauksista nousi esille myos kommunikaation tarkeys korjaa-
mon henkilokunnan ja varaosahenkiloiden valilla. Maahantuonnin organisaatio seuraa erityisen tarkasti milla tavalla
varaosia tilataan. Manuaalitilaukset ovat tarkassa seurannassa maahantuonnissa ja korjaamoja ohjataan tilaamaan
osia vahemman Kkiireisella tilaustavalla. Mainittu manuaalitilaus on aina erillinen varaosatilaus, joka rekisteroityy

poikkeamana normaalista.
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4.8 Viikko 26, tydnjohtajien kyselytulosten lapikaynti

Tydnjohtajien vastaukset olivat myos Iyhyita, mutta toimintatapojen erilaisuus nakyi vastauksissa. Osalle vastaajista
prosessin kaikki tyovaiheet olivat entuudestaan tuttuja ja jotkut tekevat ainoastaan tarpeelliset tydvaiheet. Proses-
sien tyovaiheita kuvaavat kysymykset ovat nahtavissa liitteessa 4. Kyselyn tuloksien lapikayminen prosessin valiot-

sikoittain ei ole valttamatonta, joten vastaukset kaydaan lapi erillisissa kappaleissa.

Asiakkaan saapumisessa korjaamolle ja tassa tilanteessa saatavaan tietoon oltiin tyytyvaisia, mutta ajoittaista tiedon
puutetta oli havaittavissa. Puutteita ovat olleet puuttuvat laskutustiedot tai yhteyshenkilon numeron ottaminen. Yksi
vastaajista halusi erillisen vianmaaritys- tai kyselylomakkeen, jonka avulla voisi kysya kaikki tarvittavat tiedot va-
raukseen liittyen. Tyomaarayksen tekemiseen vastaajat olivat yleisesti tyytyvaisia. Tyovaiheita tai yhteystietoja jai
ajoittain puuttumaan, mika vaikeuttaa toisten tyonjohtajien toimintaa. Asiakkaan kertomus viasta ja& myds puuttu-

maan.

Varaosien ennakkovaraamiseen tyonjohtajat eivat olleet tyytyvaisia. Osia jai varaamatta kokonaan tai osia tarvitseva
tydomaarays jai odottamaan vapaalla olevan varaosahenkilon poydalle. Huollossa tarvittavien osien puuttumien ar-
sytti tyonjohtajia eniten. Varaosien ennakkovarausta varten toivottiin yhtendista toimintatapaa, jotta osat tulisivat
varatuiksi. Tyon antamisessa mekaanikoille korostui tyomaarayksen tietojen oikeellisuus ja ylipdataan se, etta tyo-
maaraysta taytettaisiin. Tydmaarayksen kirjoittamisen hyvana puolena nahtiin se, etté jokainen tyonjohtaja voi tydn
taman jalkeen luovuttaa mekaanikolle. Kaantopuolena oli pelko, etta mekaanikko ei aina lue tyomaarayksella olevia

tietoja.

Tydn aikana mekaanikolta tuleva tieto jakoi vastaajien mielipiteitd. Osa koki, etta nykyisella toimintamallilla saa tar-
peeksi tietoa tyon kulusta korjaamolla. Toiset kokivat, ettei he saa tarpeeksi tietoa mekaanikoilta ja ovat epatietoisia
tyon tilanteesta. Tyomaarayksen tayttaminen nahdaan tahan kehityskohteena, jota toivottiin mekaanikoilta. Mekaa-
nikoilta toivottin myds tarkempaa merkintaa, kuka on minkakin tyon tehnyt, erityisesti isommilta tyomaarayksilta.
Tyon valmistumisen jalkeen tulevaan tietoon ei oltu tyytyvaisia. Tyomaaraykselta puuttuu mekaanikon selvitys teh-
dysta tydsta ja erityisesti tieto miksi lisatoita on tehty. Tyon valmiiksi merkitseminen oli myds puutteellista. Suurim-

pana kehityskohteena nousi tydomaaraykselle kirjaaminen, oli tyo sitten valmis tai keskenerainen.
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Tyomaaraykset eivat ole olleet laskutusvalmiita tyon valmistumisen jalkeen. Tyomaaraykselta on puuttunut mekaa-
nikon ja tyonjohtajan kirjauksia, asiakasvalitus on ollut puutteellinen ja laskuttaja ei ole tiennyt onko ty6 valmis vai
ei. Vastauksien perusteella tyomaaraykselle kirjoittaminen koettiin puutteelliseksi, ja siihen haluttiin muutosta. Tyon
jalkeinen siisteys koettiin hyvana, mutta tyopisteen tarkastusta ei suoriteta tarpeeksi usein. Yleisimmat siisteyden
epakohdat koettiin olevan huoltomontussa, tyopoydilla ja laajempien korjausten lahiymparistossa. Takuuosien sai-
lyttamisessa koettiin epakohtia. Epakohtia oli mekaanikon epahuomio tai se, etta tieto ei likkunut varaosan myy-
neelta henkilolta mekaanikolle. Yleisesti koettiin, etta takuuosia menee liikaa roskiin, jolloin korjaamo ei voi laskuttaa

tyota maahantuojan takuuseen.

Kyselyn vastauksista huokui tyonjohtajien halu saada muutosta aikaan, jotta toimintaa voitaisiin parantaa. Vastauk-
sien perusteella tydmaarayksien tayttdminen on suurin ongelmakohta, oli tieto sitten asiakkaan kertomaa, mekaa-
nikon tekeman tyon kirjaamista tai muuta, mika liittyy tydhon. Asiakkaan yhteystiedot, viankuvaus tai laskutustiedot
olivat kriittisia puutteita, joihin pitdd saada muutos. Tyon laskuttamisen kannalta kuvattuja puutoksia ei yksinkertai-
sesti saisi olla. Mekaanikoiden kirjoittama tieto on arvokasta, koska vain yksin mekaanikko tietda tarkalleen mita
ajoneuvolle on tehty. Mekaanikon kirjoittamat lisatiedot ja mahdolliset vikakohteet ovat yhta tarkeaa tietoa asiakkaan

kannalta. Annettujen vastauksien perusteella oli helppo alkaa kehittaa toimintaa yhdessa koeryhméan kanssa.

4.9 Viikko 27-28, henkiloston haastattelu lomakehaastatteluna

Henkilostolle toteutetun kyselyn tulosten kasittelyssa iimenneisiin kehitystarpeisiin ja kehitysehdotuksiin haluttiin tar-
kennuksia. Vastaukset vaihtelivat vastaajien keskuudessa, jonka takia on hyva kayda henkilokohtaisesti haastatte-
lemalla sama kysely lapi uudelleen. Haastattelu kaytiin ammattiryhmittain kayttden samaa kyselypohjaa kuin aiem-
massa verkkokyselyssa. Kyselyt, jotka ovat litteena 2, 3 ja 4 muodostivat haastattelun rungon. Aiemmat esitellyt
eettiset nakokulmat otettiin huomioon henkilokohtaisissa haastatteluissa ja haastatteluun osallistuminen oli vapaa-
ehtoista. Haastattelu tehtiin anonyymina ja vain taman tyon tekija tietaa kuka on vastannut mitakin. Tehtyja haastat-

teluja ei nauhoitettu ja lomakkeet tuhottiin tyon valmistuessa.
Haastatteluihin valittiin yksi tyonjohdon edustaja, yksi varaosahenkilo ja kaksi mekaanikkoa. Kaytetty haastattelu

tehtiin lomakehaastatteluna ja tarvittaessa haastattelija kysyi tarkentavia kysymyksia. Tarkennuksilla haluttiin saada

syvempi tietdmys kysymykseen saadusta vastauksesta. Haastatteluun suostuneet vastasivat mielelldén korjaamon
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prosesseja koskettaviin kysymyksiin ja heidan vastauksensa selventavat aiemmin epaselviksi ja@neita vastauksia.

Seuraavaksi kdydaan haastattelun vastaukset ammattiryhmittéin |api, aloittaen mekaanikoiden vastauksista.

491 Mekaanikoiden haastattelu

Kaksi mekaanikoiden edustajaa osallistui haastatteluun. Vastaukset olivat osittain saman tyylisia, kuin aiemmassa
verkkokyselyssa. Molemmat mekaanikot ovat olleet tyytyvaisia siihen, miten he saavat tyon tyonjohtajalta. Mahdol-
liset lisatiedot ovat tulleet kysymalla tyonjohtajalta. Toiveena olisi saada enemman tyon aloituksen kannalta tarkeaa
tietoa, kuten: mihin ajoneuvo otetaan, onko osat varattu tai mika on ajoneuvon aikataulu. Lisatdiden ilmoitus tyon-
johtajalle koettiin toimivaksi, vaikka ajoittaisia unohduksia onkin sattunut. Tyon valmistumisen ilmoitus tyonjohtajalle
oli vastaajien mielesta toimiva nainkin. Tyomaaraykselle kirjaaminen koettiin tarkeaksi, jolloin tieto on kaikkien tyon-

johtajien nakyvilla, erityisesti tilanteissa, jos tyonjohtaja ei ole silla hetkella paikalla.

Molemmat haastateltavat kertoivat taydentdvansa tyomaaraysta tyon aikana. Toinen haastateltava koki, etteivat
tydnjohtajat anna kirjoittamiselle tarpeeksi aikaa ja siksi tieto on ajoittain puutteellista. Tydmaarayksen digitaalinen
versio on tarkea tietolahde haastateltaville ja sen pitaisi olla ajantasainen, jotta mekaanikko voi varmistaa tyon tilan-
teen. Molemmat haastateltavat nostivat esille varaosahenkilon tarkeyden takuu- ja vaihto-osien tiedottamisessa me-

kaanikoille.

Tyopisteen siivousta koskettavassa kysymyksessa molemmat kokivat, etta tyonjohtajan pitdisi tarkastaa mekaani-
koiden tyopiste aina tyon valmistumisen jalkeen. Tarkastuksella voitaisiin varmistaa, etta jokainen mekaanikko var-
masti siivoaa oman tyopisteensa aina tyon valmistuessa. Uutta tyota ei saisi antaa ennen, kuin siivous on tehty.
Haastateltavat kokivat, ettd mekaanikoiden oli otettava suurempi vastuu rikkoontuneiden erikois- ja yhteiskayttotyo-
kalujen osalta. Hajonneita tyokaluja ei saisi jattaa korjaamoon odottamaan seuraavaa kayttokertaa. Viimeisena ky-
syttiin varattujen osien riittavyytta ja puutteita. Molemmat haastateltavat kokivat varattujen osien olevan riittavat,

vaikka joitain tiivisteita tai uusittavia muttereita jaisi puuttumaan.

4.9.2 Varaosahenkilon haastattelu

Varaosahenkilostoa haastattelussa edusti yksi henkilo, joka suostui haastateltavaksi. Varaosien varauspyyntoon

tydnjohtajalta ja ennakkovarauspyyntdon han oli tyytyvainen. Ajoittain hanen mielestaan jaa epaselvaksi, kysyyko
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tyonjohtaja varaosan hintaa vai saatavuutta. Selkeytta varauspyyntoon tarvittiin, jotta varaosahenkilosto tietad mita
pyydetaan tai vaaditaan. Varaosien pyyntoon mekaanikolta vastaaja oli tyytyvainen. Varattuja osia ei aina asenneta
kuitenkaan korjaamolla paikalleen, vaan ne jaavat odottamaan seuraavaa korjaamokayntia. Naita varattuja osia jaa
vastaajan mielesta liikaa asentamatta. Vaihto-osien palautuminen takaisin niille merkitylle paikalle ontuu ja osia jaa
puuttumaan. Vastaajan mielesta oli tarkeaa, etta varaosat myydaan tydlle ennen niiden asentamista. Nain valtyttai-

siin varaosien haviamiselta tai veloittamatta jattamiselta.

49.3 Tyonjohtajan haastattelu

Tyonjohtoa haastattelussa edusti myos yksi henkilo. Asiakkaan saapumisessa korjaamolle vastaaja korosti asiak-
kaalta saatavan tiedon tarkkuuden merkitysta, oli kyseessa yhteyshenkilon maarittaminen tai viankuvauksen tark-
kuus. Korjaamon asioinnin syy olisi selvitettava vastaajan mielesta tarkasti, jotta mekaanikko tietaa varmasti mita
pitdé tehda. Tyomaarayksen tekemisessa vastaajaa auttaisi valmiiden varustelupakettien laajempi luominen auto-
myynnille tai tydvaiheiden helpompi I6ytaminen jarjestelmasta. Tyomaarays saataisiin nain nopeammin vastaamaan

todellisuutta.

Varaosien ennakkovarauksessa vastaaja oli huomannut puutteita, erityisesti tydvuorojen vaihtuvuuden takia. Vas-
taaja ei tiennyt milloin kukakin varaosahenkild on t0issa, joten varaosien ennakkovarausta varten olisi hyva tehda
yhtendinen paperiton toimintatapa. Nykyisin tydmaarayksia lojuu varaosahenkildiden tydpoydilld odottamassa vara-
osien ennakkovarausta. Vastaaja korosti ennakkovarattujen varaosien puutoksien olevan tiivisteita tai muita oheis-

tarvikkeita.

Tyomaarayksen antamisessa mekaanikolle vastaaja nosti esille vaikeimmat vianhakutilanteet. Naissa tilanteissa
olisi hyva olla mekaanikon lasna, jotta tiedot valittyisivat hanelle oikein. Asia vaikeutuu, jos asiakas on tuonut ajo-
neuvon siihen aikaan, kun korjaamo on kiinni tai mekaanikon tyoajan ulkopuolella. Vastaaja kertoi tyomaaraykselle
kirjoittamisen olevan yksi tarkea keino saada mekaanikolle mahdollisimman paljon tietoa. Tyon aikana tulleisiin tie-
toihin vastaaja koki liittyvan puutteita, esimerkiksi vian 16ytymisen suhteen. Tyonjohtajat joutuvat itse selvittdmaan
aktiivisesti mika tilanne korjattavalla ajoneuvolla on. Yhteiset keskustelut tyonjohtajien valilla auttavat kokonaiskuvan

selvittamisessa, kunhan muistaa kaikista asioista kertoa.
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Tyon jalkeen tuleviin tietoihin vastaaja oli tyytyvainen, mutta tyomaarayksille kirjoittaminen ontuu. Tama nakyy myos
tyomaarayksen laskutusvalmiudessa, koska tarkeita tietoja jaa puuttumaan. Erityisesti huollossa tai korjauksessa
huomattuja muita vikoja ei ole kirjattu ollenkaan. TyOpisteen siisteys tarkastetaan ja ajoittain suurempien korjausten
jaljilta tyopiste on epasiisti. Takuuosien palautumisessa vastaaja oli huomannut vaihtelua. Ajoittain jaa epahuomi-
ossa palauttamatta varaosia, vaikka tyomaarayksessa on takuualaisuudesta merkinta. Erityisesti tukitankoja menee

turhaan roskiin, eika niitd nain ollen voi laskuttaa takuuseen.

410 Viikko 29, koeryhman ensimmainen tapaaminen, kehityskohteiden valinta

Tyossa aiemmin mainittu koeryhmatoiminta perustettiin 19.7.2022, jolloin my6s pidettiin ensimmainen yhteinen ta-
paaminen. Tapaamisessa kaytiin lapi kyselytulokset yksi ammattiryhma kerrallaan. Tuloksissa oli my0s mukana
aiemman viikon haastattelun vastaukset. Tulokset aiheuttivat paljon keskustelua ja ideoita, miten toimintaa voisi
muuttaa, ettei vastaavia epakohtia syntyisi uudelleen. Koeryhman reaktiot vastasivat hyvin aiemmin mainittua tyon
muuttumiseen reagoimista (Jarvinen 2016, Kehittdmisen lahtékohdat). Osa henkildista oli huomattavan innostunut

muuttamaan nykyisia toimintatapoja ja osa otti muutosehdotuksen neutraalimmin vastaan.

Tulosten lapikaymisen jalkeen aloitettiin korjaamoprosessissa huomattujen epakohtien, pullonkaulojen tai haittojen
etsintd. Haittojen etsinn@ssa on tarkeaa tunnistaa, mitkd ovat virtaustehokkuuden kannalta tarkeita haittoja, jottei
tydskentely hidastuisi. Joissain tilanteessa haitan poistaminen voi hidastaa todellisuudessa virtaustehokkuutta. Hait-
tojen tarkastelussa on otettava tdma nakokulma ehdottomasti huomioon. Kyselylomakkeeseen oli tarkoituksellisesti

lisatty korjaamolla tehtyja huomioita, jotka aiheuttavat pullonkauloja koko korjaamoprosessissa.

Koeryhman keskuudessa valittiin seuraavat epakohdat tai haitat, joita kehitettiin toimivammiksi: vaihto- ja takuuosia
ei ole merkitty tarpeeksi selkeasti, tyonjohtajilta puuttuu vianhaun kannalta tarkeita tietoja tyomaaraykselta, toiset
tyonjohtajat eivat tieda ajoneuvojen saapumista korjaamolle seka yhteinen toimintatapa tyon paattamisesta puuttuu.
Lisaksi keskustelussa nousi esille toivomus, etta ennakkoon varattujen varaosien mukana voisi olla takuuohjeet ja
huoltolomakkeet valmiiksi tulostettuina. Yhtenainen toimintatapa tyon paattymisessa voisi koskettaa mekaanikoita
ja tydnjohtajia. Mainittujen epakohtien korjaamiseksi oli tehtava useita eri toimenpiteita. Osa voitiin korjata toiminta-
tapakaavioilla, joiden avulla ohjataan henkilokuntaa toimimaan samalla tavalla. Pienempien epékohtien korjaaminen

aloitettiin valittdmasti, koska ne vaativat vain pienta hienosaatda normaalista toiminnasta.
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Valittuja toimenpiteita oli paljon, joten tiedottamiseen ja kehitysjohtamiseen oli panostettava. Jokaisesta koeryhman
yhteisesta palaverista luotiin palaverimuistio, joka lahetettiin jasenille aina palaverin jalkeen. Tiedottaminen muulle
henkilokunnalle oli myds tarkeaa, ettei tyoyhteisossa iimene huhuja tai kielteisia vaikuttajia, jotka vaikeuttavat kehi-
tyksen etenemista. Oli tarkeaa tiedottaa jarkevalla tavalla, ettei henkildstd huku liikaan viestintdan ja nain jattaa
viestit lukematta. Koeryhmalle ja muulle henkilokunnalle [ahetettiin harvakseltaan tiiviita viesteja projektin etenemi-

sesta. (Jarvinen 2016, Tyon ja muutosten tarkoitus.)

Tyonjohtoa koskevat kehitysideat kaytiin lapi erillisessa palaverissa, koska kehityskohteet eivat olleet niin helppoja
toteuttaa. Palaverin aikana paatettiin, mitka ovat jatkossa ne yhteiset toimintatavat, joita kaikki alkavat aikanaan
kayttaa. Toisena paakohtana mietinnassa oli, miten mekaanikot saisivat tarpeeksi esitietoa asiakkaalta ennen kor-
jauksen alkamista. Ennakkotiedon perusteella mekaanikoiden olisi helpompi diagnosoida ja paikantaa vikakohteet

mahdollisimman tehokkaasti.

Tydnjohdolle paatettiin tehda useampi toimintatapakaavio ja erillinen esitietolomake. Toimintatapakaavioita luotiin
useampi, ja ne kasittelivat tyon vastaanottamista asiakkaalta, mekaanikon tyon lopettamista ja keskeneraisia tyo-
maarayksia. Nailla kaavioilla oli tarkoitus saada tydskentelysta standardisoitua ja yhtendista kaikkien tyonjohtajien
keskuudessa. Esitietolomakkeen avulla asiakkaalta saadaan arvokasta tietoa mekaanikoille ja myds koko korjaa-
molle. Erityisesti takuukorjauksia varten on tarkeaa saada asiakkaalta tarkka tieto, miten ajoneuvo oireilee. Takuu-

korjauksissa pitaa olla myos kirjattuna asiakasvalitus, jotta tyo voidaan laskuttaa oikein valmistajalta.

411 Viikko 30, toimintatapakaaviot kehityskohteista, ensimmaiset mekaanikoita ja tyonjohtajia kosketta-

vien toimintatapakaavioiden kayttoonotto koeryhmassa

Toimintatapakaaviot tehtiin Microsoftin Visio-ohjelmalla, jonka avulla voidaan tehdé tarkoitukseen sopivia vuokaavi-
oita. Ohjelman avulla toimintatapakaavioista saatiin ymmarrettavia ja sopivan kokoisia. Tahan tydhon sopi parhaiten
A4-kokoiset vuokaaviot, jotka on helppo jakaa yrityksen omassa intrassa. A4-kokoiset vuokaaviot ovat myds helposti
esiteltavissa henkilostolle.

Mekaanikoille luotiin tydn valmistumisesta toimintatapakaavio, jossa kaydaan lapi vuokaaviomuodossa, miten pitaa

toimia tyon valmistuessa. Kaaviossa ei mainittu miten tyo pitda tehda tai kauanko siind saa kestaa, vaan siina ku-
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vataan tyovaiheet mita tehdaan itse fyysisen tyoskentelyn jalkeen. Yritys kayttaa Volvon GDS (Global Dealer Sys-
tem) -jarjestelméa, joka sisaltda korjaamon ajanvarausjarjestelman, varaosat ja korjaamon laskutuksen. Jarjestel-
massa on myos mahdollisuus kayttaa tyomaarayksen tilakoodeja, jotka nakyvat korjaamon ajanvarausjarjestel-
massa. Kuvassa 11 tilakoodi nakyy hakasulkeissa ajanvarauskalenterissa. Tama numero voidaan muuttaa tyomaa-
rayksen tilan mukaisesti. Ajanvarauskalenterista otettiin vain pieni otos, koska jarjestelmasta nakyy tietoa, jota yritys
ei halua jakaa. Kalenterin kuvasta nakyisi myos tyomaarayksen numero, ajoneuvon rekisterinumero ja sen omista-

man yrityksen nimi. Em. tiedot on peitetty kuvasta.

END! : : I [ 01

KUVA 11. Kuvakaappaus GDS:n ajanvarausjérjestelméastéa

Jarjestelmassa on olemassa 10 erilaista tilakoodia, joita voidaan kayttaa. Kuvassa 11 on talla hetkella siis tilakoo-
dina 0 Tydnpohja avattu. Mekaanikoiden toimintatapakaaviossa aletaan kayttdmaan naita tilakoodeja kertomaan
tydnjohtajalle, miké on korjaamotilauksen tila. Kaytettavat tilakoodit ovat jatkossa: 7 Mekaanikon osalta valmis, 2
Kesken/Korjaamolla ja 4 Ty6 osittain valmis, odottaa. Numerointi muuttaa hakasulkeissa olevaa numeroa aina toi-
mintatapakaaviossa olevan toimintaohjeen mukaisesti. Tyonjohtaja nakee ajanvarauskalenteria katsoessa nopeasti,
mik& on tydomaarayksen tila, mikali mekaanikko ei ole vield valmistumisesta maininnut. Numerointi auttaa myos

muita tydnjohtajia samalla tavalla.

Toimintatapakaaviossa kerrottiin askel askeleelta, miten mekaanikon pitaa toimia missékin vaiheessa. Mekaanikoi-
den tyon valmistumisen vuokaavio on liitteessa 5. Tyon valmistuminen on jaettu kolmeen eri padotsikkoon: Tyéméa-
rdys valmistuu kokonaan, tydbmééréys valmistuu osaltasi, mutta ajoneuvossa on vield muuta tehtdvééa seka tyo jaé
kesken (odottaa varaosia/uutta aikaa). Pé&otsikot kattavat korjaamossa valmistuvat ty6t kokonaisuudessaan, joten
toimintatapakaavion ulkopuolisia toimenpiteita ei pitaisi syntya. Mekaanikoilla on siis jokaiseen tilanteeseen sopiva
toimintatapa. Paaotsikoittain myos kaytetaan aiheeseen sopivaa tilakoodia.
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Tydnjohdolle tehtiin useampikin toimintatapakaavio, joiden avulla varmistettiin yhtenaiset toimintatavat. Toimintata-
pakaaviot ohjaavat toimintaa askel askeleelta periaatteella, jolloin ne on helppo sisaistaa. Tyonjohtajille tehtiin eril-
liset toimintatapakaaviot ajoneuvon vastaanottamiselle ja tyon valmistumiselle. Toimintatapakaaviot ovat liitteessa
6 ja 7. Ajoneuvon vastaanotto -vuokaavio on liitteessa 6, jossa on kaksi paaotsikkoa: Auto tulee aukiolon aikana ja
auto tullut aukioloajan ulkopuolella. Paaotsikoiden alle on kirjattu tehtavat toimenpiteet ja tilakoodin muuttaminen: 1
Auto saapunut. Tybn valmistuminen -vuokaavio on liitteessa 7, jossa on myos kaksi paaotsikkoa, jotka ovat: Tydn
valmistuminen kokonaan ja Ty0 jaa kesken (odottaa varaosia/uutta aikaa). Tyonjohtajan osuus toimintatapakaavi-
ossa on varmistaa, onko mekaanikko kayttanyt oikeaa tilakoodia, varmistaa, etta mekaanikko on kirjannut tehdyt
tyot ja selvittaa onko tyon aikana tullut muita huomioita, seka tarkastaa korjaamopaikan siisteys. Tyomaarays vii-
meistellaan tyonjohtajan omilla kirjauksilla ja lisatiedoilla, jotta kuka tahansa tyojohtaja voi tyon luovuttaa asiakkaalle
tydomaarayksen tietojen perusteella. Tilakoodi myds muutetaan tilanteeseen sopivaksi, jotta muut tyonjohtajat tieta-
vat, onko tydméaarays luovutettavassa kunnossa. Tyon tilakoodit ovat: 9 Ty6njohtajan osalta valmis tai 8 Tyédnjohtaja,
odottaa. Tilakoodien merkitys toisille tydnjohtajille on suuri, koska niiden perusteella tiedetaan, etta tydomaarays on

tydnjohtajan osalta kasitelty ja asiakkaalle on ilmoitettu.

Tydnjohtajien kyselyssa iimeni esitietolomakkeen tai vianhakulomakkeen tarve, jotta asiakkaalta saataisiin tarpeeksi
tietoa. Lomaketta voisi myos kayttaa muistilappuna, ettd muistetaan kysya kaikki tarvittavat kysymykset. Molemmat
lomakkeet yhdistettiin ja rakennettiin ennakkotietolomake, johon halutut tiedot voidaan kirjata. Mekaanikoiden ha-
luamat esitiedot olivat my0s samassa lomakkeessa. Ennakkotietolomake on liitteessa 8, jossa kaydaan lapi monia
asioita, kuten asiakastiedot, avainten sijainti, tehtavat tyot, vianhakua selventavat lisakysymykset, katsastustoiden
tarve ja muita ajoneuvon huollon seka korjauksen kannalta tarkeita ennakkotietoja. Ennakkotietolomake annetaan
mekaanikolle tyon alkaessa ja sen kopio jatetaan tyonjohtoon arkistoitavaksi. Arkistoitua versiota voidaan kayttaa
ritatilanteessa tai alkuperaisen lomakkeen havitessa. Lomake taytetaan aina asiakkaan saapuessa korjaamolle, ja

mikali ajoneuvo tulee aukioloajan ulkopuolella, joudutaan tiedot kirjaamaan aikavarauksen perusteella.

Koeryhmapalaverissa esitettiin luodut toimintatapakaaviot ja ennakkotietolomake. Ryhman ajatusten ja huomioiden
perusteella tehtiin ulkoasuun ja tydjarjestykseen pienia muutoksia. Muutoksien jalkeen paatettiin aloittaa mekaani-
koille ja tydnjohdolle tehtyjen toimintatapakaavioiden testaus. Testaus on erittéin tarkeaa, ettd nahdaan, toimivatko
toimintatavat oikeassa tyoeldmassa. Seuraavissa koeryhmépalaverissa oli aikomus selvittad, miten testaus etenee
ja minkalaisia muutoksia toimintatapoihin tarvitaan. Testaus myds sitouttaa henkildkuntaa paremmin tulevaan muu-

tokseen, koska he ovat itse muokkaamassa omaa tyotehtdvaansa. Paivitetyt toimintatavat tulostettiin tydnjohdossa
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olevan ilmoitustaululle, jotta se olisi kaikkien nahtavilla. Nakyvyys on tarkea osa tiedottamista, ettei muut henkildston
jasenet ihmettele muiden muuttunutta toimintatapaa. Henkilostolle tiedotettiin myods sahkopostitse koeryhmassa ta-

pahtuvasta testauksesta ja uusista tulosteista ilmoitustaululla.

Seuraavaan palaveriin mennessa suunniteltin myds varaosia koskettavia toimintatapoja, jotka liittyvat varaosien
ennakkovaraukseen. Kyselyssa nousi esiin mekaanikoilta, etta he kokevat pullonkaulana tilanteen, kun he joutuvat
aloittamaan huollon tai takuuty6t ohjeiden tulostamisella. Tahan meneva aika on mekaanikoiden aikahukkaa, joka

on poistettava. Ohjeiden ollessa valmiina tulostettuna mekaanikot paasevat heti tekemaan heille osoitettua tyota.

412 Viikko 35, varaosien toimintatapakaavion kayttoonotto ja tyonjohtajien toimintatapojen kertauslomak-

keen kayttoonotto

Edellisella viikolla suunniteltu varaosien ennakkovaraus -toimintatapakaavio oli valmistunut ja otettiin tdman viikon
aikana kayttoon. Kyseisen toimintatapakaavion tarkoituksena on vahentad mekaanikoiden tai tyonjohtajien hukka-
aikaa ja saada mekaanikoiden virtaustehokkuutta kasvatettua. Aiemmin tydskentely on aloitettu aina ensimmaisena
ohjeiden tulostamisella. Tulostuksen on tehnyt yleensa mekaanikko itse tai tyonjohtaja. Koeryhméassa souvittiin, etta
varaosahenkil6t voisivat tdman tyon tehda samalla, kun ajoneuvon tiedot ovat esilla varaosien varaamista varten.
Ajallisesti tulostaminen ei tyollista merkittavasti varaosahenkiloitd. Tulostuksen ollessa valmiina voi mekaanikko
aloittaa ty6t heti ilman aikahukkaa tulostamisesta. Osa mekaanikoista tayttd@ huoltolomakkeen suoraan tietoko-
neella, jonka jalkeen se tulostetaan valmiiksi taytettyna. Sahkoisesti lomaketta tayttdessa, voidaan kuitenkin aloittaa
tyot heti. Koeryhmassa olevat mekaanikot kayttavat kaikki tulostettua versiota, johon he kirjaavat huollossa huoma-
tut epakohdat. Takuuohjeistuksen tulostamista ei koettu niin tarkeana, koska mekaanikot eivat ole niita aiemminkaan

tulostaneet.

Yrityksen korjaamojarjestelmassa on kaytettavissa tilakoodeja varaosien kayttoon. Tilakoodien avulla voidaan oh-
jata tyonjohtajien tekemia ennakkovarauksia suoraan varaosahenkildiden nahtavaksi, ilman tyomaarayksen erillisia
tulostuksia. Toimintamallissa voisi naita hyddyntaa, ettei tyonjohtajien tarvitsisi jokaisella kerralla tulostaa tyomaa-
raysta ja kavella varaosahenkilon luokse pyytamaan varaosia.
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Aiemmin mainittujen vaihto- ja takuuosien selkeyttamista varten tilattiin erillisia tarroja, jotka kertovat mekaanikoille
mihin kaytetyt varaosat laitetaan. Yrityksella on erilliset kerayspisteet vaihto- ja takuuosille, johon osat taytyy palaut-
taa jatkosijoitusta varten. Jatkosijoituksella tarkoitetaan takuuosien palauttamista tarkastusta varten tai vaihto-osien

palautusta kunnostusta varten. Kunnostuksen jalkeen osat voidaan kayttaa uudelleen.

Viimeisena asiakohtana palaverissa oli varattujen osien jaaminen odottamaan asennusta varaosavarastoon. Pa-
himmassa tapauksessa asiakas on korjauttanut ajoneuvonsa muualla ja varatut varaosat odottavat turhaan varas-
tossa. Tilanne kasvattaa huomattavasti keskeneraisten toiden maaraa, jota voisi muuntaa helposti korjaamon liike-
vaihdoksi. Mekaanikoita my0s tilanne arsytti, koska he eivat aina saa diagnosoituja vikoja selville, jos osaa ei vaih-
deta. Varatut osat myos vievat tilaa muilta ennakkoon varatuilta varaosilta. Koeryhman toivomuksena oli tahan asi-
aan myos kehittaa oma toimintakaavio tyonjohtajille, jonka tarkoituksena olisi poistaa keskeneraisten tydmaaraysten
maaraa. Keskeneraisten tydomaaraysten kerayspistetta voitiin hyodyntaa tahan tarkoitukseen, se perustetaan tyon-
johtoon. Tahan keretaan kaikki korjaamon keskeneraiset tydmaaraykset, joiden tilakoodi on 4 Tyé osittain valmis,
odottaa. Valmiita tydomaarayksia varten on oma kerayspisteensa, joka on nykyisin kaytdssa. Tarkoituksena tahan

on kerata tydmaaraykset tilakoodilla 7 Mekaanikon osalta valmis ja 2 Kesken/Korjaamolla.

Varaosien ennakkokeraysta koskeva toimintatapakaavio on liitteessa 9. Toimintatapakaavio lahtee liikkeelle siita,
kun tyonjohtaja muuttaa varaosia tarvitsevan tydomaarayksen tilakoodiin 3 Odottaa varaosia. llta- tai paivavuorossa
oleva varaosahenkilon vastuulla on kayda varaosia tarvitsevat tyomaaraykset lapi. Varaosahenkilo varaa tarvittavat
varaosat ja tulostaa huoltolomakkeen tai kampanjaohjeet. Varaosat ja tulosteet viedaan varattujen hyllyyn odotta-
maan asennusta. Varaosahenkild muuttaa lopuksi tyomaarayksen tilakoodin 5 Varaosien kerédys valmis. Varaosien
puuttuessa varaosahenkilo tilaa tarvittavat osat tyolle, kirjaa tiedon tilauksesta tydomaaraykselle ja muuttaa tyomaa-
rauksen tilakoodiksi 4 Tyé osittain valmis, odottaa. Tata tilannetta varten on tehty oma tilakoodinsa ja kirjaus puut-
teesta tyomaaraykselle, jotta tyonjohtaja voi tyomaaraykselta helposti tarkastaa varattujen osien tilanteen. Tyonjoh-

tajan ei naissa tilanteissa tarvitse kysya varaosahenkilolta, ovatko varaosat saapuneet.

Koeryhman ja varaosien keskuudessa otettiin kokeilu kokonaisuudessaan kayttoon. Kokeilua varten tarvittiin mui-
den tydnjohtajien ja varaosahenkildiden perehdyttdmistd toimintamalleihin. Ei voida olettaa, etté jokainen omaksuu
lukemalla toimintatapakaaviot suoraan paperilta. Toimintatapakaavioiden mukana tulevat hyddyt ja eroavaisuudet
on my0s kerrottava henkilostolle. Perehdyttamisen jalkeen toimintamallit voidaan ottaa kayttoon, jotta paastaa tes-

taamaan toimintamallien toimivuus oikeassa tydelaméassa. Tyonjohdon ja mekaanikon toimintatapakaaviot otettiin
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kayttoon koskettaen ainoastaan koeryhman jasenia. Varaosien ennakkovarauslomake otettiin kokonaisuudessaan

kayttoon heti perehdyttamisen jalkeen.

413 Viikko 36, toimintatapakaavioiden paivittaminen koeryhméapalaverien palautteiden perusteella, tyon-

johtajien palaverit

Viikon aikana koeryhman jasenet olivat paasseet testaamaan uusia toimintatapamalleja. Toisaalta viikko oli lyhyt
aika todeta ja havaita toimintamallien tuomaa muutosta. Selkeat epakohdat, jotka eivat toimi tydeldmassa huomattiin
tassa ajassa helposti. Koeryhman jasenet kokivat, etta ennakkotietolomakkeen tayttaminen ontuu ja lian usein se
jaa tyonjohtajalta saamatta. Ennakkotietolomake voisi olla myds koeryhman mielesta lynyempi, jos se saisi tyonjoh-
tajat tayttamaan lomaketta. Tyonjohtajien kanssa oli jarjestettava palaveri, jossa asiaa paastaan miettimaan asian-

osaisten kanssa.

Keskeneraisten tdiden kasittelyyn luotiin oma toimintatapakaavionsa, jonka paakohtana on korjaamon keskenerais-
ten tdiden vahentdminen ja hallinnointi. Toimintatapakaavio koskee tyonjohtajia ja keskeneraiset tydomaaraykset
kaydaan kerran viikossa lapi ilta- tai paivavuorossa olevan tyonjohtajan toimesta. Keskeneréisten tdiden toimintata-
pakaavio on liitteessa 10. Tarkeaa tydskentelyssa on kayda tyomaaraykset yksitellen 1api, merkita tehdyt huomiot
ja soittaa asiakkaalle tilattujen osien saapumisesta. Merkityt huomiot liittyvat varaosien tilauksiin, jos osa ei ole viela
saapunut varastoon. Naissa tilanteissa tydnjohtaja kirjoittaa ajankohdan, milloin hén on tyon tarkastanut. Osien ol-
lessa saatavilla asiakkaalta tiedustellaan uutta korjaamoaikaa, jossa varatut osat asennetaan. Asiakkaan kertoman
mukaisesti tyo joko varataan kalenteriin tai tyolle kirjoitetaan, milloin asiakasta on tavoiteltu. Toimintatapakaaviossa
on myos ohjeistus tilanteeseen, jossa asiakas on jo korjannut ajoneuvonsa muualla tai ajoneuvo on tullut kuntoon.
Nailla ohjeilla suurin osa tilanteista saadaan hallinnoitua ja saadaan toivottavasti vahennettya keskeneraisten toiden

maaraa ja hallitua ennakkovaraushyllyn tilaa.

Tyonjohtaijille jarjestettavan palaverin aiheena oli esitietolomakkeen kayttaminen, koska sita ei olla koeryhman mie-
lesta kaytetty tarpeeksi. Esitietolomakkeen tarkoituksena on tuottaa mekaanikoille tarpeeksi esitietoa heidan tyonsa
helpottamiseksi. Tydnjohtajat kokivat lomakkeen liian hankalana ja turhan pitkana. Osa esitietolomakkeen asioista
oli heidan mielestaan jo valmiiksi tydméaaraimella, joten he pohtivat, miksi asiat taytyy kirjoittaa kahteen kertaan.

Yhteisesti sovittiin, etta esitietolomaketta tehostuneesti testataan yhden viikon ajan. Testijakson jalkeen tullaan paat-
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tamaan, miten lomaketta voisi muuttaa vai onko olemassa oleva lomake juuri néin hyva. Sivuhuomautuksena tyon-
johtajilta tuli pyynto, voiko heidan toimintatapakaavionsa saada yhdelle sivulle. Tyonjohtajan tehtavat -toimintatapa-

kaavio on liitteessa 11. Yhdelta sivulta voisi nopealla silmayksella nahda, mita heilta odotetaan ja vaaditaan.

Koeryhman palaverin muina huomioina tuli esiin samanlaisen toimintatapakaavion luominen, joka toimisi muistilap-
puna. Toimintatapakaavion paaotsikon alle kirjattaisiin mita tilakoodia pitaa kayttaa missakin tilanteessa. Pyydetty
toimintatapakaavio on liitteessa 12, josta nakee yhdella silmayksella mita koodia pitaa kayttaa. Koeryhman jasenet
toivoivat myos yrityksen ilmoitustaulun siivousta. [Imoitustaululla on paljon vanhoja ohjeistuksia ja muita dokument-

teja. limoitustaulua voisi taman jalkeen kayttaa oikeiden ja ajankohtaisten uutisten kerayspaikkana.

414 Viikko 38-43, koeryhman ja tyonjohdon palaverit toimintatapakaavioiden kehittamisesta, kyselylo-

make koeryhmalle

Tydnjohdon ja huoltopaallikon kanssa yhteisessa palaverissa paatettiin uusien toimintatapamallien kayttdonotosta
1.11. alkaen. Kayttoonottoon liittyen oli jarjestettava mekaanikoiden kouluttamista heita koskettavaan tyonlopetuk-
sen toimintatapakaavioon. Koulutuspaivia paatettiin jarjestaa kolme kappaletta, joissa kaikissa on sama sisaltd. Nain
koulutuspéivaan ei osallistu lian montaa ihmista kerralla, jolloin on suurempi todennakoisyys avoimelle keskustelulle
toimintamalliin liittyen. Asiasisalto tulee nain paremmin késiteltya ja aikaa jaa@ myos muiden asioiden selvittdmiseen,

mikali naita ilmenee koulutushetkella.

Esitietolomake koettiin lian hankalaksi toteutettavaksi erillisella dokumentilla. Tyonjohtajat ehdottivat samojen tieto-
jen lisaamista yrityksen kayttdmaan GDS-jarjestelmaan. Tiedot voisi liittda tydvaiheisiin, joita kaytetaan kaikissa
tydmaarayksissa. Samoilla tydvaiheilla muistutetaan mekaanikoita tarkastamaan ajoneuvon ajokilometrimaéara, kun
ajoneuvo otetaan korjaamolle. Liitteessa 8 oleva esitietolomake korvattiin tyovaiheella KM ja Asiakas, johon kirjataan
ajoneuvoa koskevat esitiedot. Tyonjohtajien palaverissa painotettiin, ettda mekaanikot odottavat heille tulevan mah-
dollisimman paljon ajoneuvoa koskevaa esitietoutta. Esitiedot on hyva olla kirjallisessa muodossa, jotta tdma arvo-
kas tieto kulkee henkilolta henkildlle organisaation sisalla. Tietoa tullaan myos kayttamaan takuulaskutuksessa, jo-
hon taytyy laskuttajan kirjata asiakkaan tekemat huomiot viasta. Palaverin lopussa muistutettiin tyonjohtajia, etta

toimenpiteitd taytyy testata kunnolla ennen kayttoonottoa.
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Koeryhman palaverissa kaytiin [api ryhman huomiot ja mahdolliset kehityskohteet. Ryhmalle kerrottiin esitietolomak-
keen poistumisesta ja toimintatapakaavioiden kayttoonotosta. Toimintojen kokeilua jatkettiin normaalisti, ilman suu-
rempia muutoksia toimintatapakaavioihin. Koeryhmalle ilmoitettiin, etta on viela yksi kyselylomake, jossa selvitetaan
toimintatapojen tuomaa kokemusta ja tyotapojen tehostumista. Kyselylla haluttiin selvittaa, kokeeko koeryhma sel-

keammin toimenkuvansa toimintatapakaavioiden luomisen jalkeen ja tietavatkd he paremmin mita heilta odotetaan.

Kysely toteutettiin Google Forms -ohjelmalla samalla tavalla kuin aiemmin. Kysymysten avulla selvitettiin vastauksia
kahteen tutkimuskysymykseen. Kysely tehtiin suljetuilla kysymyksilla, joihin vastataan Likertin asteikolla. Likertin

asteikon vastausvaihtoehdot olivat tassa kyselyssa seuraavat:

1. Taysin eri mielta
Jonkin verran eri mielta
En osaa sanoa

Jonkin verran samaa mielta

A

Taysin samaa mielta

Vastausvaihtoehdot oli myds pisteytetty samoilla numeroilla, eli vastausvaihtoehto 1 tarkoittaa yhta pistetta, vas-
tausvaihtoehto 2 tarkoittaa kahta pistetta, jne. Pisteytyksen avulla selvitettiin vastausten keskiarvo ja mediaani. Ky-
sely on kokonaisuudessaan liitteessa 13. Liitteesta nakee myds koeryhmalta kysytyt kysymykset. Koeryhman kyse-

lyyn lahetettiin linkki, jonka kautta he paasivat vastaamaan kyselyyn. Vastausaikaa annettiin yksi viikko.

4.15 Viikko 44, uusi korjaamon yhtendinen toimintatapa lopullisesti kayttoon

Toimintamalli otettiin kayttoon koko yrityksen Lappeenrannan toimipisteella 1.11. Tasta paivasta lahtien alettiin kayt-
taa mekaanikoille, tyonjohdolle ja varaosahenkildille kohdistuvia toimintatapakaavioita. Mekaanikoille kaytossa on
tyon lopettamista koskettava toimintatapakaavio, joka on litteessa 5. Tyonjohdolle kaytossa on ajoneuvon vastaan-
ottoon, keskeneraisten toiden hallintaan ja tyon lopettamiseen liittyvat toimintatapakaaviot. Toimintatapakaaviot ovat
litteissa 6, 7 ja 10. Varaosille kaytossa on varaosien ennakkovaraukseen liittyva toimintatapakaavio, joka on liit-

teessa 9.
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Tydnjohtajien keskuudessa jarjestettiin vield viimeinen yhtendinen palaveri, jossa kaytiin lapi kaytossa olevat toimin-
tatapakaaviot. Palaverissa muistutettiin kyselyssa esiin nousseista toivomuksista ja haasteista, jotka tyonjohto voi
naiden kaytdssa olevien toimintatapojen kautta estda. Suurimpana toivomuksena oli tyonjohtajien tekemat siistey-
den tarkastukset mekaanikon tyon valmistumisen jalkeen. Tyonjohtajien keskuudessa ei ollut heti tarvetta uudelle
palaverille. Yhteisesti sovittiin seuraavasta palaverista, kun uudet toimintatavat ovat olleet hetken kaytossa. Todet-
tiin, etta seuraavassa palaverissa on hyva kasitella tyonjohtajien kokemuksia, miten uudet toimintamallit muuttavat

toimintatapaa, vai palataanko toimimaan vanhalla totutulla tavalla.

416 Viikko 45, koeryhman viimeisen kyselyn lapikaynti

Koeryhman jasenet olivat vastanneet kyselyyn luvatussa aikataulussa. Kaikki jasenet vastasivat kyselyyn, jolloin
vastausprosentti on 100 %. Vastaukset pisteytettin aiemmin mainitulla tavalla, jotta voidaan laskea vastauksien

keskiarvo. Taulukossa 1 on jokaisen kysymyksen vastauksien keskiarvo ja mediaani.

TAULUKKO 1: Kyselytulosten keskiarvot ja mediaanit

Kysymys Keskiarvo | Mediaani

1 Ymmarran nyt paremmin mita tyétehtaviini kuuluu 4,6 5

2 Tiedan nyt paremmin mitd minulta odotetaan tyo-

4
tehtavieni osalta /6 >
3 Koen tydskentelyni muuttuneen selkedammaksi 4,6 5
4 Koen tyoskentelyni nopeutuneen uuden toiminta- 38 4
mallin my6ta !

5 Koen pystyvani tyoskentelemaan nyt tehokkaam- 49 4

min

Vastausten keskiarvot ovat hyvin korkealla kolmessa ensimmaisessa kysymyksessa. Oletusarvoisesti toimintatapa-
kaavioiden luomisen tarkoituksena on selkeyttaa ja standardisoida tyotapoja. Vastaukset nain ollen vastaavat aiem-
min kasiteltya teoriapohjaa standardisoinnin hyodyisté tyopaikalla ja erityisesti tydtehtavien ymmartamisessa (Led-
better 2018, Chapter 7; Natalie & Williams 2012, Chapter 12:).
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Neljannen kysymyksen Koen tydskentelyni nopeutuneen uuden toimintamallin myété vastausten alhaisempi kes-
kiarvo luultavasti kertoo uusien toimintamallien ja toimintatapojen aiheuttamasta tunteesta, etta tyoskentely on hi-
taampaa. Uusien tilakoodien opettelu ja kayttoonotto luultavasti hidastaa toimintaa. Toimintamallien tullessa tutum-
miksi on olettavaa, etta toiminta tulee kokonaisuudessaan nopeammaksi ja virtaustehokkaammaksi. Viidennen ky-
symyksen Koen pystyvéni tydskenteleméaén nyt tehokkaammin vastausten keskiarvo on alhaisempi, kuin kolmen
ensimmaisen. Keskiarvo on kuitenkin korkeammalla, kuin neljannen kysymyksen. Jokaisen kehitystyon paamaa-

rana on toiminnan kehittaminen ja tehostaminen. Vastausten mukaan tassa hankkeessa on onnistuttu melko hyvin.

Vastauksien kohdalla on hyva huomioida ihmisen taipumus vastata kyselyihin niin kuin vastaaja odottaa. Jotkut
vastaajat voivat vastata vain oman oletuksensa perusteella, eika vastaus perustu oikeaan tunteeseen. Viiden vas-
taajana joukossa on luultavasti joku vastannut ndin. Vastauksien valilla oli hajontaa, mutta ei mitdan suurempia
vaihteluita. Oletusarvoisesti voidaan pitaa kyselyn tulosta validina ja suuntaa nayttavana. Koeryhma nayttaa hyoty-

neen uusista toimintamalleista.

4.17 Viikko 46, koeryhman viimeinen palaveri

Koeryhman jasenille pidettiin viimeinen yhteinen palaveri 17.11.2022, jonka aiheena oli taman tyon lahtokohta ja
lopputulos. Aluksi palaverissa palattiin aiempaan toimintatapaan ja tdmén tyon lahtokohtiin. Tama oli tarkeaa, jotta
voidaan konkreettisesti ndhda, minkalaisia muutoksia kehitystydssa on saavutettu. Alkutilanteen jalkeen kaytiin lapi
kehityspolku, joka on tdman tyon aikana kayty lapi. Nykyisen toimintamallin mukaiset toimintatapakaaviot kaytiin
yhteisesti lapi. Koeryhman ansioista toimintatapakaaviot olivat toiminnassa normaalissa tyoelamassa. Toimintata-
pakaaviot eivat ole lopullisia ja niiden paivittdmisen tulee olla jatkuvaa. Kyselyn tulokset kaytiin lapi koeryhman
kanssa ja heille naytettiin myds taulukossa 1 olevat tulokset. Lopuksi todettiin koeryhmatoiminta ja kehitystyo paat-
tyneeksi. Loppukeskustelun aikana nousi esiin viela uusia kehityskohtia, jotka eivat koskettaneet uusia toimintata-
pakaavioita. Suurimmat huomiot koskettivat uusien toimintatapakaavioiden kayttédnoton vaikeutta, etenkin tyonjoh-
tajien ja varaosahenkildiden keskuudessa. Esiin nousseet aiheet tullaan kaymaan lapi tulevissa tyonjohtajien ja va-

raosahenkildiden palavereissa.
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5 TULOSTEN KASITTELY

Tuloksena tasta tyosta yritys saa paivitetyn toimintajarjestelman, joka ohjaa henkilokunnan jokapaivaista tyosken-
telya. Aiemmin kaytossa olleita toimintajarjestelman dokumentteja Tilausten vastaanotto ja korjaamotoiminta seka
Huolto- ja tyétilausten késittely paivitettiin vastaamaan nykyista kayttoonotettua toimintatapaa. Vanhentuneet toi-
mintamallit korvattiin uusilla kayttoon otetuilla toimintatapakaavioilla. Toimintajarjestelman kuvaukseen sisallytettiin

uudet toimintamallit. Toimintajarjestelman ollessa ajantasainen on uusien henkildiden perehdyttaminen helpompaa.

Perehdytykseen sisallytettiin toimintatapakaavioiden opettaminen osana kokonaisvaltaista perehdytysohjelmaa.
Toimintatapakaaviot laitettiin yrityksen kayttdmalle Sharepoint-sivustolle, jossa ne ovat kaikkien nahtavilla. Sivus-
tolla tulee olla aina ajantasaiset toimintatapakaaviot, jotta henkilostolla on ajantasaiset tiedot kaytdssa olevista toi-

mintatavoista. Sharepoint-kansioon lisattiin toimintatapakaaviot, jotka ovat liitteissa 5-7 ja 9-12.

Tyossa kaytettyjen kyselyiden pohjat tallennettiin tekijan omaan arkistoon niin, etta annettuja vastauksia ei tallen-
neta. Tehdyt haastattelupdytakirjat tuhottiin tyon valmistumisen jalkeen. Toimilla yllapidettiin kyselyiden ja haastat-
teluiden anonyymisyytta ja yksityisyytta. Tallennettuja kyselypohjia voidaan kayttaa jatkossa muiden korjaamopro-
sessin vaiheiden paivittamisessa. Kyselyt tulee talldin muokata vastaamaan kyseessa olevaa korjaamoprosessia.

Liitteessa 13 olevalla kyselylla voidaan mitata korjaamoprosessin paivityksen onnistumista myaos tulevaisuudessa.
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6 POHDINTA

Taman opinnaytetyon aiheena oli kehittaa kuorma-autokorjaamon prosesseja, jotka koskettavat tyonjohtajia, vara-
osahenkiloita ja mekaanikoita. Tavoitteena oli luoda yhteiset toimintatavat ja toimintatapakaaviot eri korjaamopro-

sessien tydvaiheisiin. Yhteisilla toimintatavoilla luotiin pohja yrityksen tulevaisuudelle ja leanin 5S:n kayttddnotolle.

6.1 Tyoskentelyprosessin kulku

Korjaamoprosessi koostuu monesta osaprosessista, jotka alkavat asiakkaan ajanvarauksesta ja paattyvat tydomaa-
raimen laskutukseen. Tassa tyossa tarkastellaan henkilostokyselyissa esiin nousseita korjaamoprosessin vaiheita.
Henkilostolle tehdyssa kyselyissa nousi esiin tydn alkamiseen ja paattymiseen liittyvat prosessit. Ammattiryhmittain
oli eroavaisuuksia kokemuksissa prosessin toimivuudesta ja heidan kokemistansa pullonkauloista. Mekaanikot ar-
vostivat tyon aloitusprosessin yksinkertaistamista ja tyon paattymisen selkeytta. Tyon alussa mekaanikot halusivat
mahdollisimman kattavat tiedot ajoneuvon tullessa korjaamolle. Tiedon laadun arvostus kasvaa entisestaan, kun
suoritetaan vianetsintaa. Ajoneuvon alkutietojen laadun kasvattamisessa tyonjohtajalla on suurin vastuu. Tyonjoh-
taja on aina vastaanottamassa ajoneuvon varausta asiakkaalta ja ajoneuvo saapuu korjaamolle myo6s hanen kaut-

taan.

Tyon paattamiseen liittyvat prosessit ovat vaihdelleet mekaanikosta ja tyonjohtajasta riippuen. Kyselyssa nousi tarve
saada prosessi yhtenaiseksi ja selkeaksi, jotta jokainen tyonjohtaja toimisi samalla tavalla, riippumatta mekaani-
kosta. Erityisesti esiin nousi tahtotila paasta eroon toistamisesta. Toistamisella mekaanikot tarkoittivat samojen tie-
tojen kertomista jokaiselle tyonjohtajalle erikseen. Tyonjohtajien odotetaan keskustelevan keskenaan, ettei mekaa-
nikoiden tarvitsisi olla jokaiselle tyonjohtajalle tietolahteena. Mekaanikot kokivat myos, ettei tyopisteiden siisteytta
tarkastettu silla tasolla, kuin he sita haluaisivat. Tyopisteen tai tyopaikan siisteys on kuitenkin yksi tarkeimmista
asioista tydviihtyvyyden kannalta. Tyon paattamisen prosessin voisi yhdistaa tyopisteen siisteyden tarkastuksen.
Mekaanikoiden tekemat huomiot korjauksen aikana ovat erittain arvokkaita ja niiden kirjaamista tydomaaraimelle on

vahdittava. Osa mekaanikoista toimii tdman suhteen jo erinomaisesti, mutta vaihtelua heidan valillaan on paljon.
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Varaosahenkildiden vastaukset korjaamoprosessin toimivuudesta olivat yllattavan lyhyet. Lyhyiden vastausten pe-
rusteella ei voi tehdé suuria johtopaatoksia siita, miten he kokevat prosessin toimivuuden. Onneksi osaan kysymyk-
sista tuli pidemmat vastaukset, jotka auttoivat ymmartamaan erityisesti varaosien ennakkovarauksiin liittyvaa kehi-
tystarvetta, vaihto-osien havikkia ja kommunikoinnin tarkeytta. Yrityksessa aiemmin toimittiin ennakkovarauksen
osalta vanhanaikaisesti. Ensin tulostettiin tyomaarays, vietiin varaosahenkildlle ja kerrottiin kasvotusten mita tarvi-
taan. Prosessissa kulutetaan aikaa ja virheen mahdollisuus on suuri. Varaosahenkilot toivoivat tahan muutosta, jotta
virheellisista varaosatilauksista paastaisiin eroon. Haastatteluun osallistunut henkilo kertoi samoista ongelmakoh-

dista prosessin vaiheisiin liittyen, johon toivotaan muutosta ja uutta toimintamallia.

Tyonjohtajien keskuudessa haasteena oli saada asiakkaalta tarpeelliset tiedot, mika on mekaanikoiden kannalta
erittain tarkeda. Tarpeellinen tieto myds tehostaa vianhakua ja mahdollistaa nopeamman laskutuskierron. Tiedon
saamiseen toivottiin ennakkotietolomaketta, jonka avulla muistetaan kysya oikeat kysymykset asiakkaalta hanen
tuodessaan ajoneuvoa korjaamolle. Ennakkotietolomake on myds mekaanikolle hyddyllinen, jotta han tietaa ajoneu-
von aikataulun, vian ja tehtavat ty6t. Toinen haaste oli tydnjohtajien keskindinen kommunikaatio, jotta tieto liikkuisi
tydnjohtajalta toiselle. Kun mekaanikko kertoo yhdelle tydnjohtajalle, mita korjaamossa olevalle ajoneuvolle on tehty,
vain yksi kolmesta tydnjohtajasta on tietoinen asiasta. Pahimmissa tilanteissa mekaanikko joutuu kertomaan saman
tilanteen kolme kertaa, kerran jokaiselle tyonjohtajalle. Tahan kuluva aika on mekaanikon kannalta turhaa, vaikka
tydnjohtajalle taméa on arvokasta aikaa. Kommunikaation ja tiedon |6ytymisen tarkeytta ei voi unohtaa ja tahan toi-

mintaan oli saatava toimiva toimintatapa.

Kyselyssa ja haastattelussa korostui tyonjohtajien erimielisyys siitd, miten mekaanikot kertovat tyonsa paattymi-
sesta. Osa tyonjohtajista koki nykyisen toimintamallin toimivana, vaikka mekaanikko joutuu erikseen kertomaan pa-
himmillaan kolmelle eri tydnjohtajalle saman asian. Toiset kokivat nykyisen toimintamallin turhauttava, kun tieto on
vain saatavilla suullisesti. On mielenkiintoista, etta osa mekaanikoista ja osa tydnjohtajista kokee saman tydvaiheen

ongelmallisena. Ongelman vuoksi oli saatava yhtendinen toimintatapa.

Kyselyiden ja haastatteluiden perusteella valittin korjaamon prosessin vaiheista ne, joita alettiin yhdessa kehitta-
maan. Kehittamiskohdista luotiin toimintatapamallit, jotka ohjaavat toimintaa tulevaisuudessa. Korjaamoproses-
seista valittiin ajoneuvon vastaanotto, varaosien ennakkovaraus ja tyon lopetuksen osaprosessit, joihin perustettiin

toimintatapakaaviot. Toimintatapakaaviot tehtiin yhdessa koeryhméan kanssa, johon kuuluu nelja mekaanikkoa ja
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yksi tyonjohtaja. Kehittamiset tehtiin yhdessa henkiloston kanssa, jotta heidan sitoutumisensa muutokseen olisi

mahdollisimman suurta.

Yhdessa kehitetyt toimintatapakaaviot testattiin kaytannon tyoelamassa, jotta havaitaan toimintatapakaavioista
mahdolliset virheet. Yhteisissa koeryhman palavereissa kaytiin keskustelua havainnoista ja siita, mika olisi paras
yhtenainen toimintamalli. Palaverien aikana iimeni muitakin kehitysehdotuksia, joita ei noussut esiin henkilostoky-
selyissa. Kehittamisen yhteydessa henkilosto havaitsi helpommin muita tyota helpottavia toimia tai suoranaisia epa-
kohtia. Ehdotuksiin on hyva tarttua, koska tama nostattaa henkiloston sitoutumista uudistukseen. Henkilosto kokee

tassa tilanteessa tulleensa kuulluksi ja ymmarretyksi.

Testijakson jalkeen toimintamallit otettiin lopullisesti kayttoon. Henkilostolle jarjestettiin koulutustilaisuuksia, jossa
heidat perehdyttiin uusiin toimintatapakaavioihin. Perehdytys on tarkeaa, jotta henkilostd osaa toimia uusien toimin-
tamallien mukaisesti. Uutena toimintona otettiin kayttoon tydomaarayksen tilakoodit, jotka kuvaavat tydmaarayksen
tilaa korjaamoprosessissa. Tilakoodien avulla voidaan, esimerkiksi ohjata varaosien ennakkovarausta ja kertoa ajo-
neuvon saapuneen korjaamolle. Yritykselle tdman toimintamallin mukainen toiminta on uutta, vaikka tilakoodit ovat
olleet korjaamojarjestelméssa pidempaan. Aiemmin suulliset kommentit ovat korvanneet tilakoodit. Tallgin toiminta
on perustunut henkiloston muistikapasiteettiin ja tilannetajuun. Epaonnistumisen ja virheen mahdollisuus on tassa

tilanteessa erittain suuri.

Kehitysprojekti paattyi toimintatapakaavioiden ja uuden toimintajarjestelman dokumenttien kayttoonottoon yrityksen
toimipisteessa. Koeryhmatoiminta lopetettiin taman tyon lopussa, ja viimeinen palaveri oli kayttoonoton jalkeen. Yri-
tyksen kehitysty0 ei saa loppua tahan, koska korjaamoprosessissa on viela paljon kehitettavaa. Lahtotilanteeseen
verrattuna toimintatyylit ovat muuttuneet positiiviseen suuntaan. Tehokkuusmatriisiin liittyvassa kuvauksessa (kuva
7) yritys on ollut kyseisessa nelikentassa nimelté tehokkuussaarekkeita, mutta lahella joutomaata. Tehokkuussaa-
rekkeet tarkoittavat yrityksessa eri ammattiryhmien resurssitehokkuuden maksimointia. Maksimointi on koskettanut
tyonjohtajia ja varaosahenkilGita, koska heidan tyopaivansa ovat muokkautuneet mahdollisimman tehokkaaksi. Te-
hokkuus tarkoittaa resurssitehokkuutta, koska heidan virtaustehokkuutensa on pienempaa. Yksittaisia toimenpiteita
tulee tydpaivan aikana useita, mutta yhden yksittaisen arvovirran virtaustehokkuus on pienta. (Modig & Ahlstrom
2020, 100-103.)
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Maaritelma@n mukaan vaikuttaa silta, ettd mekaanikot ovat olleet yrityksessa nelikentassa lahella joutomaata. Aiem-
massa toimintamallissa he ovat toimineet niin virtaustehokkaasti kuin on ollut mahdollista. Toiminnassa on ollut
pullonkauloja ja turhia tydvaiheiden toistamisia, jotka hidastavat virtaustehokkuutta. Nykyisella toimintamallilla vir-
taustehokkuutta on parannettu poistamalla selkeita pullonkauloja ja siirtamalla jotain toimintavaiheita muille ammat-
tiryhmille. Mekaanikoiden tydomaaraimelle tayttaminen ja siivoamisen vaatiminen ja seuraaminen parantaa asiak-
kaan kokemaa arvoa. Entiseen toimintamalliin verrattuna asiakas saa samalla rahalla enemman tietoa siita, mita

korjaamolla on hanen ajoneuvolleen tehty.

Tyonjohtajien ja varaosahenkildiden virtaustehokkuuden paranemista on tehty muuttamalla heidan nykyisia toimin-
tatapojaan. Tyonjohtajien toimintatapakaavioissa on panostettu kokonaisvirtaustehokkuuden kasvattamiseen silla,
ettd mekaanikoiden tyon aloittamista on helpotettu asiakkaalta tulevien tietojen suuremmalla maéaralla. Tyon lopet-
tamisessa on panostettu siisteyden ja tydnméaaraimen tayttamisen tarkeyteen. Tyonjohtajien siséistd kommunikaa-
tiota on muutettu kirjoituksiksi suoraan tydmaaraimelle, jotta ajoneuvon voi kuka tahansa luovuttaa takaisin asiak-
kaalle. Tilanteissd kommunikaation unohtuminen ei ole laadukkaan korjaamoprosessin lopettamisen esteena. Va-
raosahenkildiden kokonaisvirtaustehokkuuden kasvattaminen nakyy huoltolomakkeen ja takuuohjeiden tulostami-
sena osavarauksen yhteydessa. Yrityksen sijainti on muuttunut tehokkuusmatriisissa (kuva 7) oikeammalle kohti
ihannemaata. Ty6ta on viela paljon edessd, jotta voitaisiin todeta yrityksen toiminnan vastaavan ihannemaata kos-
kettavia esimerkkeja. (Modig & Ahlstrom 2020, 100-103.)

6.2 Tutkimuskysymykset

Seuraavaksi kaydaan lapi tutkimuskysymyksiin saadut vastaukset.

Tutkimuskysymys 1: Voivatko tyonjohtajat, varaosahenkilot ja mekaanikot yhdessa keksia tyoskentelya hel-
pottavia ja tehostavia tyotapoja?

Tyon perusteella voidaan todeta, etta yhdessa henkiloston kanssa voidaan kehittaa tyoskentelya parantavia ja te-
hostavia tydtapoja. Henkilostolla on paras tieto siita, mika voisi omaa tyota helpottaa. Osalla henkildstda ei valtta-
matta ole naita taitoja halua nayttaa tai heidan oma kiinnostuksensa tyota kohtaan ei ole niin suuri. Koeryhmatoi-
minnassa on helpompi seurata, miten henkildstd sitoutuu muutoksen tuomaan haasteeseen. Liséksi on helpompaa
saada henkildsto pois omalta mukavuusalueeltaan ja saada uudesta toimintavasta miellyttdvampi kokemus. (Pon-

teva 2010, 9-10; Jarvinen 2016, Tyon ja muutosten tarkoitus.)
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Mekaanikoiden osalta korjaamoprosessissa olevien epakohtien ja pullonkaulojen huomiointi oli selkeasti helpom-
paa. Kyselyissa ja haastatteluissa tuli useita kehityskohtia, joita tassa tyossa voitiin kayttaa. Kaikkea tahan tyohon
ei voitu sisallyttaa, joten uusia kehityssuunnitelmia on aloitettava toteuttamaan. Luultavasti uuden kyselyn kautta
loytaisi viela lisaa kehitettavaa, joita olisi suositeltavaa alkaa kehittaa mekaanikoiden kanssa. Mekaanikot ovat
avainasemassa koko korjaamoprosessissa ja kaytannossa he muodostavat korjaamon koko liikevaihdon. Yrityksien
kokonaisuudessaan on erittain tarkeaa kuunnella juuri mekaanikoiden ajatuksia siita, miten toimintaa voisi kehittaa.
On hyva huomioida, ettei kaikkia kehitysideoita voida toteuttaa sellaisenaan. Selvittdmisen ja miettimisen arvoisia

ne kuitenkin ovat.

Varaosahenkildiden tekema tyo koko korjaamoprosessissa on pieni, mutta tarked. He varastoivat, tilaavat ja veloit-
tavat kaytettavat varaosat tehtaville tdille. Erityisesti varaosien ennakkovaraus on tarkea osa korjaamoprosessia.
liman etukateen varattuja varaosia mekaanikot eivat voi aloittaa ty6ta tehokkaasti. Yhdistamalléa huoltolomakkeen
ja takuuohjeiden tulostamisen tahan prosessiin he tehostavat mekaanikoiden toimintaa merkityksellisesti. Ohjeet
valmiiksi tulostettuna varattujen osien kanssa samassa paikassa mahdollistaa, ettd mekaanikko voi aloittaa tyon
tekemisen valittomasti. Aiemmin mekaanikko on aloittanut tyon tulostamalla huoltolomakkeen ja takuuohjeet ensim-

maisena.

Tydnjohtaja voidaan ajatella kapellimestarina korjaamoprosessin yllapitdmisessa. Han ottaa korjaamovaraukset
vastaan, johtaa mekaanikoita tydskentelyssa ja aloittaa varaosien ennakkovarauksen. Siind missa mekaanikko
muodostaa korjaamon likevaihdon, tyonjohtaja vastaa toiden laadusta ja laskutuksesta. Kaikki laskuttamista hel-
pottavat toimet mahdollistavat entista tehokkaamman tydskentelyn. Tyonjohtajien havaitsemat parannuskohteet ei-
vat jaaneet laskuttamisen helpottumiseen. Laskutusta helpottaa mekaanikoiden kuittaukset tehdyista toista, huomiot

tyota tehdessa ja mahdolliset yllattavat tydvaiheet kirjattuna ylos normaalin tyon aikana.

Korjaamotilojen siisteys ja viihtyvyys on tyonjohtajan vastuulla. Siisteys my6s mahdollistaa turvallisen paikan tehda
toita. Kokonaisuuden kannalta on tarkeaa, etta tyonjohtaja tarkastaa tyon valmistumisen jalkeen korjaamotilan siis-
teyden. Tama mahdollistaa my6s muille mekaanikoille tehokkaan ympariston, kun uusi tyo aloitetaan puhtaalta ty6-

pisteeltd. Toisten mekaanikoiden jalkien siivoaminen on selke&é hukkaa ja vie aikaa laskutettavalta tyolta.
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Tutkimuskysymys 2: Parantavatko nama uudet tyotavat koettua tyotehokkuutta koeryhmassa?

Koeryhman jasenille lahetetyn verkkokyselyn perusteella voidaan todeta tyoskentelyn muuttuneen tehokkaammaksi
ja nopeammaksi. Kyselyssa oli kaksi kysymysta, joilla haetaan vastausta tahan tutkimuskysymykseen. Kysymykset
ovat seuraavat: Koen tydskentelyni nopeutuneen uuden toimintamallin my6té ja koen pysyvéni tydskenteleméén nyt
tehokkaammin. Koeryhma kokee tyoskentelyn nopeutuneen jonkin verran, koska vastausten keskiarvo on 3,8. Tulos
on odotettu, koska tyoskentely ei oletettavasti ole nopeutunut nain aikaisessa vaiheessa. Uusien toimintamallien
omaksuminen vie aikaa, joka taytyy ottaa huomioon tulosta arvioidessa. Tulevaisuudessa on odotettavaa, etta tyos-

kentely nopeutuisi entisestaan.

Koeryhma kokee tyoskentelevansa uuden toimintamallin mukaisesti tehokkaammin verrattuna aikaisempaan. Ko-
ettu tehokkuuden kasvu on huomattava, koska vastausten keskiarvo oli 4,2. Tehokkuuden kasvaminen pidemmalla
ajanjaksolla olisi hyva selvittda. Tassa tydossa mitataan koeryhman henkildiden kokemaa tehokkuuden kasvua,
koska tarkastelujakso on lyhyt. Pidemmalla tarkastelujaksolla olisi varmasti nahtavilla prosentuaalisia muutoksia
mekaanikoiden tehokkuudessa (kaytetty aika verrattuna laskutettuun aikaan), joka vastaisi koetun tehokkuuden
kasvun maaraa. Tyonjohtajien parantunut tehokkuus on vaikeampaa mitata korjaamomaailmassa kaytettavilla mit-
tareilla. Heidan tyonsa on moniulotteista, joten yksittaista mittaria ei voi valita. Pidemmalla aikavalilla tehostumista
voisi havaita asiakastyytyvaisyyden kasvamisessa tai samana paivana laskutettujen tydomaaraimien lukumaaran
kasvuna. Asiakastyytyvaisyys on oletettavasti kasvussa silloin, kun mekaanikot ja tyonjohtajat kirjottavat aiempaa
enemman tyomaaraimelle. Asiakaskokemus on varmasti parempi, kun laskun yhteydessa on huomattavasti enem-
man tietoa verrattuna vanhaan toimintamalliin. Tietenkin asiakaskokemukseen vaikuttaa moni muukin asia kuin las-
kulla olevat tiedot. Laskutettavien tyomaaraimien kasvuun vaikuttaa myos mekaanikoiden ja tyonjohtajien kasvanut
kirjaamisen maara. Laskuttaja tietaa aiempaa tarkemmin mita ajoneuvolle on tehty korjaamolla. Takuulaskutusta

varten tyomaarayksella on uuden toimintamallin mukaisesti lisatty asiakkaan kokeman vian kuvaus.

Tutkimuskysymys 3: Helpottaako prosessikaavio henkilokunnan ymmarrysta toimenkuviensa sisallosta?

Tutkimuskysymykseen on helppo vastata koeryhmalle tehdyn kyselyn tulosten perusteella. Henkilosto kokee taman
tyon jalkeen toimenkuvansa selkedmmaksi ja tietavat paremmin mita heiltd odotetaan. Kysymykset Ymmérrén nyt
paremmin mité tyétehtéviini kuuluu ja Tiedén nyt paremmin mité minulta odotetaan tyétehtévien osalta antavat tahan
vastauksen. Molempien kysymysten vastauksien keskiarvo oli 4,6. Korkea keskiarvo kertoo toimintatapakaavioiden

merkityksesta siina, miten henkilosto kokee oman toimenkuvansa. Toimintatapakaavioilla rajataan ja kuvataan vi-
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suaalisesti prosessin vaiheiden mukaiset tyoskentelytavat. Visualisointi auttaa my6s muita ammattiryhmia nake-
maan mita toisten tyoskentelylta odotetaan ja vaaditaan. Tulos my0s tukee aiemmin esitettya teoriaa tydympariston

peruspilareiden tarkeydesta tydelamassa. (Jarvinen 2016, Perustehtava kaiken lahtokohtana.)

6.3 Kehitysprojektissa havaitut haasteet

Jokaisessa kehitysprojektissa on omat haasteensa, jotka ovat odotettavissa. Haaste voi olla aiempien hankkeiden
negatiiviset muistot tai kokemukset. Yhtenaista tassa kehityshankkeessa oli aiemmin esiteltyyn teoriaan se, etta
muutos otetaan innostuneena vastaan. Alkuinnostus laantuu nopeasti ja paadytaan Jarvisen esittelemalle hankkei-
den hautausmaalle (kuva 8). Hautausmaatilanteeseen paadyttiin tdssakin projektissa tydnjohtajien ja mekaanikoi-
den toimesta. Varaosahenkilot olivat vastaanottavaisempia uusien toimintamallien tuomiin lisatoihin. Tietenkin va-
raosahenkildille taytyi perustella, miksi heidan on tehtava aiempaa enemman. (Jarvinen 2016, Kehittdmisen lahto-
kohdat.)

Tydnjohtajien muutosvastarinta nakyi eniten toimintamallien testausvaiheessa ja esitietolomakkeen kayttdonotossa.
Esitietolomake otettiin haluttomasti vastaan, vaikka he henkilostokyselyssa tata toivoivatkin. On mahdollista, etta
tydnjohtajat eivat osanneet sanoin kuvata, mité he talla toiveella tarkoittavat. Luotu esitietolomake ei ollut se, mita
he toivoivat. Esitietolomakkeen kehittaminen lopetettiin. Yhteisesti sovittiin, ettd samat tiedot kirjataan suoraan tyo-
maaraimelle kayttaen sovittuja tyovaiheita. Tulevaisuus nayttda miten tyovaiheiden tayttaminen onnistuu, vai tay-
tyykd toimintaa muuttaa jatkossa. Toimintamallien kayttdonottoa edeltanyt testivaihe oli tydnjohtajien keskuudessa
vaikea. Osa tyonjohtajista otti muutoksen paremmin vastaan, mutta muutosta ei voi saada kaytantéon yhden ihmi-
sen voimin. Tyonjohtajat vetosivat kiireeseen ja unohteluun, kun he eivat toimineet toimintatapasuunnitelman kokei-

lun mukaisesti.

Mekaanikoilla oli havaittavissa korkeampi muutoshalu ja motivaatio toiminnan kehittamiseen. Heilla toimintatapojen
muuttaminen vaikutti helpommalta, mutta todellinen muutos nakyy vasta tulevaisuudessa. Osa mekaanikoista rea-
goi toimintatapojen julkistamiseen negatiivisesti, mika perustui yrityksen aiempiin muutoshankkeisiin. Heidan mu-
kaansa aiemmat hankkeet ovat aina epaonnistuneet, joten tamakin tulee epaonnistumaan. Perehdytyskoulutuksen
aikana kaytyjen keskusteluiden avulla nama mekaanikot muuttivat mieltdan ja halusivat kuitenkin sitoutua muutok-
seen. Toimintamallien jalkautuminen mekaanikoiden keskuuteen ndhdaan vasta tulevaisuudessa. Lyhyella seuran-

tajaksolla tulokset nayttavat lupaavalta, mutta kyseessa voi olla alkuinnostuksen tuoma muutos.
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On oletettavaa, etta muutoksen lopullinen kayttoon saaminen vaatii saannollisia keskusteluita henkildston kanssa
ja mahdollisesti toimintatapojen paivittamista. Muutoksen yllapitaminen vaatii tukea yrityksen johdolta, jotta koko
yritys sitoutuu toimintatapojen muuttamiseen. Toimintatapojen muuttaminen vaatii pitkajanteista johtamista, jotta
henkilosto kokee uuden toimintamallin toimivana. Toivottavasti yritys nakee taman kehitysprojektin tulokset tavoit-

telun ja panostuksen arvoisena.

6.4 Jatkosuunnitelma yrityksen korjaamoprosessin kehittamiseen

Korjaamoprosessissa on paljon muitakin osaprosesseja, joita kehittamalla yrityksen virtaustehokkuus kasvaa. Yri-
tyksessa on tarkoitus aloittaa 5S kehitysaskeleet vuonna 2023. Toimintamallien visualisointi on hyva aloittaa ennen
kuin 5S mukaisia kehitysaskeleita voidaan tehda. Henkildstdlle on standardisoitava heidan toimenkuvansa, jotta
yrityksen toimintaperusteet ovat kunnossa. 5S:n kehitystoimet ovat kuormittavia ja henkildstolla on oltava tta ennen
onnistumisen kokemuksia muista kehityshankkeista. Henkilostd on avainasemassa myos kehitysaskeleiden lapi-
viennissa. Negatiiviset kokemukset vaikeuttavat ja saattavat pysayttaa koko prosessin, joten loppuvaiheiden kehi-

tysaskeleet voi olla mahdotonta vieda onnistuneesti lapi.

Lean mahdollistaa korjaamoprosessin jarkevan kehittamisen niin, etta asiakkaan kokema arvo on mahdollisimman
suuri. Resurssitehokkuuden nakokulmasta ajatus voi olla vaikea ymmartaa, koska virtauksen kasvaminen voi va-
hentaa henkilon tydkuormaa. Toisaalta vahentynyt tydkuorma voi auttaa henkilostoa jaksamaan paremmin ja pysy-
maan tehokkaana, ilman tehokkuusparadoksin tuomaa tunnetta tehokkuudesta, vaikka todellisuudessa henkilo ei
olisikaan tehokas. (Modig & Ahlstrdm 2020, 47-52.)

Korjaamoprosessin vaiheiden lapikaymiseen on varattava aikaa, jotta sen kehittdminen onnistuu. Tahan yrityksen
on varauduttava, mikali johto haluaa korjaamoprosesseja tehostaa virtaustehokkaampaan suuntaan. Tekijan mie-
lesta kehittaminen ei saisi olla henkilon toimenkuvassa yksi sivutoimi, vaan toiminnan kehittaminen pitaisi olla hen-
kilon paatoimenkuva. Nain saataisiin parhaita tuloksia kehittamisprojekteista. Yrityksen oli tata varten nimettava
henkild, joka jatkossa vastaisi korjaamoprosessin kehittamisesta.

Mekaanikoiden tehokkuuden parantuminen olisi hyva tulevaisuudessa mitata. Mittausjakson on oltava tarpeeksi

pitka, etteivat normaalit tydmaaran vaihtelut vaikuttaisi mittaustulokseen. Oletettavasti mekaanikon tyd on uusien
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toimintamallien myota tehokkaampaa kuin ennen. Mittaustulos kertoisi lopullisen tuloksen, miten toimintamallin muu-
tos vaikuttaa mekaanikoiden tyohon. Toimintamallit vaikuttavat muihinkin mittareihin, kuten asiakastyytyvaisyyteen
ja keskeneraisten toiden maaraan. Naiden parametrien vertaaminen on suositeltavaa, koska korjaamon osaproses-
sien parantaminen vaikuttaa moneen asiaan. Mittaustuloksien selvittaminen kertoo yrityksen johdolle, miten projekti

vaikuttaa korjaamon tulokseen ja houkuttavuuteen.

6.5 Onnistumisen arviointi

Tyon tarkoituksena oli kehittaa korjaamoprosessia ja l0ytaa ratkaisu henkiloston havaitsemiin pullonkauloihin. Tar-
koitukseen verrattuna ty6 onnistui hyvin, koska pullonkauloja ja haittoja havaittiin. Pullonkauloihin I0ydettiin koeryh-
man kanssa toimivia ratkaisuja, jottei vastaavaan tilanteeseen enaa jouduttaisi. Haittojen onnistunut tunnistaminen
prosessisista mahdollisti virtaustehokkuuden parantamisen mahdollisuuden. Koeryhman kanssa kaydyissa keskus-
teluissa nousi esiin myds muita kehittamistarpeita, joihin on tulevaisuudessa puututtava. Erityisesti mekaanikot olivat
tassa erittain motivoituneita ja osa kyseenalaisti toimintamalleja tehokkaasti. Kyseenalaistaminen mahdollistaa uu-

sien haittojen tai pullonkaulojen havaitsemisen.

Kehittamisprojektin toimintatapojen kehittamisessa ja lapiviemisessa meni yllattavan kauan aikaa, mika yllatti tyon
tekijan. Lapiviennin laajuus pidensi testijaksoa. Toteutunut aikataulu ei pysynyt projektisuunnitelman mukaisessa
aikataulussa. Projektisuunnitelma on liitteessa 1. Tyo oli aluksi edella projektisuunnitelmaa, mutta loppuvaiheiden
haasteiden takia jaatiin jalkeen suunnitelmasta. Haasteet liittyivat muutosvastarinnan ja toiminnan muuttamisen liit-
tyviin epakohtiin. Kayttoonottoa ei voitu siirtaa myohemmaksi, joten toimintamallien ja toimintatapakaavioiden tes-

taus jai lyhyeksi.

Onnistumisen mittarina voidaan pitaa toimintajarjestelman paivittamista vastaamaan nykyisia toimintamalleja. Toi-
mintajarjestelman paivittaminen oli taman tyon kannalta yksi tavoite, joka tayttyi tyon aikana. Toimintatapakaavioita
luotiin kuusi kappaletta, jotka avustavat ja ohjaavat henkildston jokapaivaista tyoskentelya. Henkilosto kokee toimin-
tamallien selkeyttavan heidan toimenkuviaan ja sitd mita heidan tyoltansa vaaditaan. Tama yksinaankin on jo on-
nistuminen, koska aiemmin mekaanikoilla ei ole ollut selkeita toimenkuvia selventavia dokumentteja. Esihenkildilla

toimenkuvat on selkedmmin selvennetty ja naista on dokumentit olemassa.
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Haasteita taman tyon aikana iimeni, mutta niisté ei ollut haittaa tyon etenemisessa. Esitietolomakkeen luominen
epaonnistui, koska luotu lomake ei vastannut toivottua lomaketta. Tyon tekija ja lomaketta toivoneet tyonjohtajat
eivat ldytaneet yhteistd ndkemysta mita esitietolomakkeelta toivottiin. Samat tiedot kuitenkin ovat lisattavissa tyo-
maaraykselle, jos tyonjohtaja muistaa taman tehda. Mekaanikoiden kannalta tama olisi erittain toivottavaa, jotta
heidan tyonsa helpottuisi tietojen |0ytyessa tyomaaraykselta. Toisena haasteena voidaan pitad uusien toimintata-
pojen vaikutuksen mittaamattomuutta. Tehostuminen mitataan tyossa tunteena, eika se perustu prosentuaaliseen
muutoksen esimerkiksi mekaanikon tehokkuuden (kaytetty aika verrattuna laskutettuun aikaan) kasvuun, mekaani-
kon tyomyynnin kasvamiseen, keskeneraisten toiden maaraan tai asiakastyytyvaisyyden parantumiseen. Tehdyilla
toimintatapakaavioilla voidaan vaikuttaa positiivisesti kaikkiin aiemmin esitettyihin muuttujiin. Tulevaisuus nayttaa

lopulta, miten toimintatapojen muuttuminen vaikuttaa yrityksen toimintaan ja esiteltyihin muuttujiin.
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LITE 1 1(1)

PROJEKTISUUNNITELMA

Projektisuunnitelma
Teemu Saikko

YAMK opinnaytetyo
Autoalan tutkinto-ohjelma
Oulun Ammattikorkeakoulu

Viikko

13]14]15]16[17[18]19]20]21]22[23[24]25] 26| 27| 28] 29| 30]31|32]33[34]35] 36|37|38[39] 40] 41] 42| 43| 44] 45| 46] 47] 48] 49| 50[ 51[52

Tehtava:

Kesadloma

Opinnadytetyon aloitus

Aloituspalaveri, Auto-Kilta Trucks Oy

Kyselylomake (luominen, testaus)

Kyselylomakkeiden ldhetys
(mekaanikot, varaosahenkilot,
tyonjohtajat)

Kyselylomakkeiden palautus

Mekaanikoiden vastausten lapikaynti

Varaosahenkildiden ja tyonjohtajien
vastauksien ldpikdayminen

Henkilokohtaiset kyselyt (mekaanikot,
varaosahenkil6t, tyonjohtajat)

Henkilokohtaisien kyselyiden
lapikaynti

Pienryhmakeskustelut vastauksista

Kehityssuunnitelman luominen
yhdessa pienryhman kanssa

Kehityssuunnitelman testaus
kaytannossa

Pienryhmakeskustelu testin
toimivuudesta

Toimintasuunnitelman luominen

Toimintasuunnitelman kayttéonotto

Opinnaytetyon kirjoitus

Opinndytetyon palautus

Toimintasuunnitelman seuranta
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MEKAANIKOILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 2 1(6)

Mekaanikoille suunnattu kysely

Teemu Saikon autoalan YAMEK opinnaytetyota varten tehty kysely. Varaathan kyselyn
vastaamiseen aikaa yli 30 min, etta saat vastattua rauhassa. Tutkimuksesta vastaa Auto-
Kilta Trucks Oy ja se on osa Teemu Saikon opinnaytetta.

Opinnéytetyd keskittyy korjaamon sisélld tapahtuvien tyGvaiheiden toimivuuteen ja niiden
kehittdmiseen. Vain vastaamalla voit vaikuttaa korjaamon kehittymiseen. Vastauksien
avulla lucdaan parannusehdotuksia, joiden avulla toimintaa kehitetdén.

Tassa kyselyssa ei oteta kantaa mika tyo annetaan kenelle, minka verran tyGsta
laskutetaan tai miten auto pitdisi korjata. Ota tarvittaessa tama huomioon myos
vastauksiasi antaessa. Opinnaytetyd keskittyy siis korjaamon toiminnan kehittamiseen.
Kenenkain yksittdisen henkilon antamia vastauksia ei voida yhdistéa toisiinsa ja
vastauksia ei jaeta kolmansille osapuclille. Vastaathan oman ndkemyksesi mukaan
jokaiseen kysymykseen,

Kiitos vastauksestasi ja avustasi.

Teemu Saikko

*Pakollinen

Tytin saaminen tyonjohtajalta

1. Saatko mielestdsi kaikki tarvittavat tiedot tydnjohtajalta? J&ake jotain

puutiumaan?
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MEKAANIKOILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 2 2(6)

2. Haluaisitko tietds jotain muutakin ennen tyéin aloittamista? *

3. Onko nykyinen toimintatapa mielestasi toimiva? Haluaisitko muuttaa jotakin? *

4. Haluaisitko vastaanottaa tietoja jotenkin muuten, kuin kasvotusten? Miten? =

Lisdtoiden ilmoitus tyonjohtajalle

5. Onko nykyinen toimintatapa toimiva? Haluaisitko muuttaa sitd jotenkin? *

80



MEKAANIKOILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 2 3(6)

6. Miten yhteistyd tyénjohtajan kanssa toimii lisétdiden osalta? *

7. Miten mielestasi lisdtyot saataisiin kaikkien tydjohtajien tietoon? *

Tyon valmistuminen

8. Onko nykyinen toimintatapa toimiva? Haluaisitko muuttaa sita jotenkin? *

9. Koetko tydnjohtajan ymmartavan kaikki korjaamok&ynnin aikana tehdyt *
tydvaiheet ja havaitut viat? Esim. Alkavat viat, tekemattomat tyot, yms.

81



MEKAANIKOILLE SUUNNATTU KYSELY

10.  Miten saataisiin tydn valmistuminen kaikkien tyGnjohtajien tietoon? *

11, Haluisitko itse soittaa asiakkaalle auton valmistumisesta? Soittamalla itse
saisit kertoa suoraan asiakkaalle mitd korjaamokaynnilld on tehty.

Tyomaarayksen tayttaminen tyon aikana ja tyon valmistumisen jalkeen

12,  Taytétko tydomaaraysta aktiivisesti? Miten kirjoittamisesta saataisiin
helpompaa ja etta kaikki mekaanikot kirjoittaisivat riittavan tarkasti?

13.  Myytkd itse varaosia tyille? Miten varmistat, ettd kaikki osat on myyty? *
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MEKAANIKOILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 2 5(6)

14, Tarkastatko tyméardyksen ennen, kuin ilmoitat tyon valmiiksi? Mité ja miten  *
tarkastat tyomaarayksen?

15, Saatko tietoa mahdollisista takuu- tai vaihto-osista? Miten tiedottamista voisi
parantaa?

Tybpisteen siivous

16.  Miten erikoistykalujen palautus saataisiin mielestdsi toimimaan paremmin? *

17.  Miten rikkindiset tytikalut tai erikoistytikalut saataisiin ilmoitettua tyéinjohtoon  *
heti, eika vasta seuraavan kayttokerran alkaessa?
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MEKAANIKOILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 2 6(6)

18. Siivoatko tydpisteesi aina tydn valmistumisen jalkeen? *

19.  Miten tydpisteen siivous saataisiin toimivammaksi? Esim. tytkalut, b
takuu/vaihto-osien palautus, pahvilaatikot, yms.

Varatut osat

20.  Onko tyille varattu tarpeeksi varaosia? Minkélaisia puutteita olet huomannut? *

21.  Haluaisitko, etta tyolle varattaisiin jotain muutakin ennakkoon, kuin osia? *
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VARAOSAHENKILOILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 3 1(4)

Varaosahenkildille suunnattu kysely

Teemu Saikon autoalan YAMEK opinndytety6td varten tehty kysely. Varaathan kyselyn
vastaamiseen aikaa noin 30 min, ettd saat vastattua rauhassa. Tutkimuksesta vastaa
Auto-Kilta Trucks Oy ja se on osa Teemu Saikon opinnaytetta.

Opinnaytetyd keskittyy korjaamon sisélla tapahtuvien tydvaiheiden toimivuuteen ja niiden
kehittémiseen. Vain vastaamalla voit vaikuttaa korjaamon kehittymiseen. Vastauksien
avulla luodaan parannusehdotuksia, joiden avulla toimintaa kehitetdan.

Tassd kyselyssa ei oteta kantaa miké tyd annetaan kenelle, minka verran tytsta
laskutetaan tai miten auto pitdisi korjata. Ota tarvittaessa tama huomioon myos
vastauksiasi antaessa. Opinndytetyd keskittyy siis korjaamon toiminnan kehittdmiseen.
Kenenk&an yksittaisen henkildn antamia vastauksia ei voida yhdistaa toisiinsa ja
vastauksia ei jaeta kolmansille osapuolille. Vastaathan oman nakemyksesi mukaan
jokaiseen kysymykseen.

Kiitos vastauksestasi ja avustasi.

Teemu Saikko

*Pakollinen

Varaosien varauspyyntd tydnjohtajalta

1. Saatko tarvittavat tiedot tydnjohtajalta mita varaosia tarvitaan? *

2. Haluatko jotain muuta tietoa tydnjohtajalta? *
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VARAOSAHENKILOILLE SUUNNATTU KYSELY

WVaraosien ennakkovaraus

3. Saatko kaikki tarvittavat tiedot mitd osia pitad varata? *

4. Onko nykyinen toimintatapa ollut toimiva? Haluaisitko muutosta? *

Waraosien varauspyyntd mekaanikolta

5. Saatko tarvittavat tiedot mitd varaosia mekaanikko haluaa? *

6. Onko nykyinen toimintatapa ollut toimiva? *
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VARAOSAHENKILOILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 3 3(4)

WVaihto-osien palautus

7. Palautuuko vaihto-osat? J&&ko jotain osia puuttumaan? *

Varaosien haviaminen/puuttuminen

8. Havidako varaosia paljon? *

9. Miksi osia jaa veloittamatta? *

10.  Miten havikkid voisi vahentad? *
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VARAOSAHENKILOILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 3 4(4)

Varaosien sijoittelu varastossa

11.  Onko varaosat mielestisi jérjestelty hyvin varastoon? *

12.  Voiko varaosien jarjestelyd jotenkin parantaa? Miten? *
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TYONJOHTAJILLE SUUNNATTU KYSELY LITE 4 1(7)

Tydnjohtajille suunnattu kysely

Teemu Saikon autoalan YAMEK opinndytetydta varten tehty kysely. Varaathan kyselyn
vastaamiseen aikaa yli 30 min, ettd saat vastattua rauhassa. Tutkimuksesta vastaa Autc-
Kilta Trucks Oy ja se on osa Teemu Saikon opinndytetta.

Opinnaytetyd keskittyy korjaamon sisélla tapahtuvien tydvaiheiden toimivuuteen ja niiden
kehittamiseen. Vain vastaamalla voit vaikuttaa korjaamon kehittymiseen. Vastauksien
avulla luodaan parannusehdotuksia, joiden avulla toimintaa kehitetddn,

Téssd kyselyssé ei oteta kantaa mika tyd annetaan kenelle, minké& verran tytistd
laskutetaan tai miten auto pitdisi korjata. Ota tarvittaessa tdméa huomioon myds
vastauksiasi antaessa. Opinndytetyd keskittyy siis korjaamon toiminnan kehittdmiseen.
Kenenkaan yksittdisen henkilon antamia vastauksia ei voida yhdistaa toisiinsa ja
vastauksia ei jaeta kolmansille osapuolille, Vastaathan oman nakemyksesi mukaan
jokaiseen kysymykseen.

Kiitos vastauksestasi ja avustasi.

Teemu Saikko

*Pakollinen

Asiakkaan saapuminen korjaamaolle

1. Saatko asiakkaalta tarvittavat tiedot tyémadrayksen tekemista varten? Jaaké  *
jotain tietoja puuttumaan?
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TYONJOHTAJILLE SUUNNATTU KYSELY LITE 4 2(7)

2. Miké voisi auttaa saamaan enemmdn tietoa asiakkaan ongelmasta? *

Tyomadrayksen tekeminen

3. Onko tyéméadrdyksen tekemisessa tai tydvaiheissa kehittdmista tai *
parannettavaa?

4. Miten tydmadardyksen tekemista voisi kehittdd ja parantaa? *

Varaosien ennakkovaraus tai varaaminen suoraan tydmaéardykselle
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TYONJOHTAJILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 4 3(7)

5. Miten varaosien varaaminen onnistuu? Kehitysideoita varaamiseen? *

6. Varataanko varaosia tarpeeksi ennakkoon? Jadko jotain osia varaamatta? *

Tydn antaminen mekaanikolle

7. Saatko kaikki tarvittavat tiedot annettua mekaanikolle, jotta tyd voi alkaa? Onko  *
jotain miké auttaisi tyén luovuttamista mekaanikolle?

8. Onko jotain keinoa, milld mekaanikko voisi auttaa tyn vastaanottamisessa? *
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9. Koetko, ettd jotain tietoja jaa kertomatta mekaanikoille?Voidaanko miten *
varmistaa, ettei tietoa jaisi kertomatta?

10. Voisiko lisdtiedot antaa jotenkin muuten kuin kasvotusten? Miten? *

Tydn aikana tuleva tieto mekaanikolta

11.  Koetko saavasi tarpeeksi tietoa mekaanikoilta tyén aikana? Jos puutteita, niin  *
mita?

12.  Miten tiedot voitaisiin rekisteréida, ettd muutkin tydnjohtajat tietavat *
tydn/auton tilanteen?
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13.  Onko nykyinen toimintapa toimiva? Haluisitko muuttaa jotain? *

Tydn jalkeen mekaanikolta tuleva tieto

14. Koetko saavasi tarpeeksi tietoa? Jos puutteita, niin mitd? *

15. Miten tiedot voitaisiin rekisterdida, ettd muutkin tydnjohtajat tietavit
tyon/auton tilanteen?

Tyomaédrayksen laskutusvalmius
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TYONJOHTAJILLE SUUNNATTU KYSELY LIITE 4 6(7)

16.  Onko valmiissa tydomadarayksessa kaikki laskutusta varten tarvittava tieto? Jos
puutteita mita?

17, Mitda muuta tietoa voisi tyomadraykselld olla? Misté voisi olla hyotya? *

Tyon jélkeinen siisteys

18.  Onko tydpiste siivottu tyon jalkeen? *

19. Tarkastatko hallin siisteytta? *
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TYONJOHTAJILLE SUUNNATTU KYSELY

20.  Mitkd ovat yleisemmat sotkukohdat? *

Takuuosien sdilyttdminen

21. Meneekd takuuosia paljon roskiin? Mitkd ovat yleisimmat osat? *

22.  Miksi takuuosia menee roskiin? *
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N

LITE 5 1(1)

Tyén valmistuminen

~
J

L 4

L
P Tyomadrdys valmistuu osaltasi,
Tyomaarays . i
. mutta autossa on vield muuta
valmistuu kokonaan e
tehtivii
L L 4

Tayta tydmadrdys osaltasi
valmiiksi (Huomiot,
kilometrit, muut asiat)

4

Merkitse oma
mekaanikkonumerosi
tyoriveille, mitka olet

tehnyt

£

Siivoa tyDpiste.

L

¥

Tdyta tydmaardys osaltasi
valmiiksi (Huomiot,
kilometrit, muut asiat)

L 4

Merkitse oma
mekaanik konumerosi
tyoriville, minkd olet tehnyt

L 4

Siivoa omalta
osaltasi

Aja auto etupihalle ja vie avaimet
valmiiden avainkaappiin (tai sinne,
mikd lukee tydmaaraykselld)

tyOpisteesi

Ll

L 4
Tyo jdd kesken
(odottaa
varaosia/uutta
aikaa

Taytd tyomddrays osaltasi
valmiiksi (Huomiot,
kilometrit, muut asiat)

f

Merkitse oma
mekaanikkonumerosi
tydriville, minka olet tehnyt

I

Kirjoita tydlle, miksi tyd on
kesken

}

Siivoa omalta
osaltasi
tydpisteesi

rI

Merkitse tyomaarayksen

i

Merkitse tydmaarayksen
tilakoodiksi: 7 Mekaanikon osalta
valmis

L

limoita tydnjohtajalle,
ettd auto on valmis.

v

Leimaa itsesi
seuraavalle tydlle
tai odotukselle

'

Muista leimata
myas tyo valmiiksi!

tilakoodiksi: 2 Kesken/
Korjaamolla

Merkitse tydmaarayksen
tilakoodiksi: 4 Tyo osittain valmis,
odottaa

limoita tydnjohtajalle, ettd
tyd on osaltasi valmis

1

Leimaa itsesi
seuraavalle tydlle,
cdotukselle tai odota
tyénjohtajan chjeita
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Vie tydmaarays
Keskenerdiset-laatikkoon

limoita tyonjohtajalle, miksi
tyd jaa kesken
Leimaa itsesi

seuraavalle tydlle,

odotukselle tai odota
tyonjohtajan ohjeita




AUTON VASTAANOTTO, TYONJOHTAJAT LITE 6 1(1)

L J

Auto tulee
aukioloajan aikana

Tyanjohtaja

Auton vastaanotto

Asiakkaan kanssa kdyddan lapi
ty&madrays ja kijataan
tarvittavat tiedot INFO ja

ASIAKAS tydvaiheille

L 4

Tydmadadrayksen tila
vaihdetaan: 1 Auto saapunut

L 4

Tyomadrays ja tarvittavat
tiedot annetaan
mekaanikolle

k4

Auto tullut aukicloajan
ulkopuolella

Asiakkaan kanssa kdydaan lapi
tyomaarays ja kirjataan tarvittavat
tiedot INFO ja ASIAKAS tydvaiheille

L 4

Tyomadrayksen tila
vaihdetaan: 1 Auto saapunut

k4

Tydmadrays ja tarvittavat
tiedot annetaan
mekaanikolle
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/ // Tysnjohtzia  /
\Tvﬁn valmistuminen
L L 4
Tydn valmistuminen kokonaan Tyojad !Les.ken {mliclttaa
varaosia/uutta aikaa)
L 4 v

Saat ilmeituksen
mekaanikolta tyon
keskeytymisestd

: c

Saat ilmoituksen mekaanikolta
tyon valmistunesn

Varmista, ettd mekaanikko on
vaihtanut tydmadrayksen tilaksi: Vammista, ettd mekazanikko on vaihtanut
7 Mekaanikon osalta valmis tyomaarayksen tilaksi: 4 Tyd osittain valmis,
+ odottaa
Varmista, ettd mekaanikko on I_*
merkinmyt kirjoittanut Varmista, ettd mekaanikko on
tydmaaraykselle mitd on tehnyt, merkinmyt kirjoittanut tydmaaraykselle
huomionsa ja mitd on tehnyt mita on tehnyt, huomionsa ja mita on
tehnyt

Vammista, etta *
tyomadraykseltd on kaikki Kay tarkastamassa, ettd
tydt tehty, kuten asiakkaan mekaanikko on sivonnut

kanssa on sovittu tyOpisteensa
Kay ta ri.castamas_s.a, Eltd Anna mekaanikolle
mekaanikko on siivonnut seuraava ty
tyopisteensa
¥ !
Vaihda tilauksen kuluksi: 8
Tyonjohtaja, odottaa

Anna mekaanikolle
seuraava tyd

S |

Va._lh'fja ‘nlalnuksen kuluksi: g Sovi asiakkaan kanssa miten
Tyonjohtajan osalta valmis toimitaan keskeytymisen kanssa
Lis& tyclle tarvittasessa —
lisitietoa muille tysnjohtajille Lisd3 tydlle tarvittaeessa
[Haku, milloin jatkuu, yms) _ o ) lisatietoa muille tydnjohtajille
Tromaarayksen on oltava (Haku, milloin jatkuu, yms)

J sing ku 550, £ L
 ———Huom! HOn VoI TSN peristE s Huom!
ovuttog guton asigkkaalie

v
o ) Toimi asiakkaan antamien tietojen
Toimi ennakkotietolomakkeen . . 1
) . . peruteslla. Vaihda tilauksen
mukaisesti, miten asiakas . i ) )
) kulkukoodi tarvittessa, 2sim varaosien
haluaa autonsa noutaa tai : . .
0 . . varausta varten tai 9 Tyonjohtajan
mihin avaimet laitetaan, yms .
osalta valmis
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Ennakkotietolomake ﬁ'

ADR-auto: [ |Ei [ Kyl AUTO-KILTA TRALCKS
Jos ADR-auto, ndn fee s alomake "4 DR-Aucliclomaks "
Asiakas:

Rekisterinumero:
Yhteyshenkila:

Puhelinnumero:

Paivamaara:
Aikataulu:

Pitdskd auton olla valmis tiettyyn aikaan: Ei takarajaa
Kylla, mihin aikaan:

Mihin avaimet, kun auto valmistuu: Sisalle DUIkukaappi
Autoon, minne:

Soitetaanko asiakkaalle, kun auto valmis: Ei [:l Kyllg, valmistuessa
Etukateen, milloin:
Tehtdvat tyot: I:l Huolto I:lKDr'aus |:|"u"ianhaku I:l Katsastusmittaus I:lKampanja
Tulike auton saapuessa lisdtéita: Ei I:] Kylla
Tehddanka lisatyst viimeisena: Kylla
Ei, missa jarjestyksessa:

Jos jotain j33 kesken, niin mita ensisijaisesti pitda tehda:

Huolto:
Huoltosuunnitelman rmukainen huolto: Kyll&, huoltovali: I:lEi
Asiakkaan ma3arittelem3 huolto: Kyll3 Ei
Soitetaanko jokaisesta lisatyosta: Kylla Ei D Gold-sopimusauto
Huollossa huomatut lisatyot: Tehddan aikataulun salliessa [:["u’arﬂtaan uusi aika
Korjaus:
Uusitaanko osa ilman vianhakua: D Kylla |:| Ei
Mitd tehdaan, jos osan vaihdolla auto ei tule kuntoon:
Vianhaku:
Mik3 oire: [ ]vikavalo Taring [ |Aani [ |Vuoto
Muuw, mika:
Vikavalo: D Palaa aktiivisesti Ei, milloin viimeeksi:

Mik3 varoitus/vikavalo:

Missa tilanteessa:
Tarina: D._latkuva DAjuttainen, milloin:
Mista:

Missa tilanteessa:

Milloin kuuluu:

99



ENNAKKOTIETOLOMAKE LIITE 8 2(2)

Adni: DJatkuva DAjuttainen. rnillgin:
Mista:

Mizsé tilanteessa:

Milloin kuuluu:

Minkalainen 3ani:

Vuoto: [:]Jatkuva [:]Ajuttainen,millnin:

Mita vuotaa:

Mista vuotaa:

Miss3 tilanteessa:

Muu, mikéa: DJatkuva |:|Ajc1:tainen, milloin:
Mita:
Milloin:

Missé:

Katsastusmittaukset:

Katsastus: DMusiolassa Asiakas hoitaa itse

Onko asiakas tarkastanut autoaan: Kylla Ei I:l Ei tietoa

Hawaitut vauriot: [:ISDitetaan asiakkaalle Korjataan D Ei korjata
Auton sijainti: ] Pihalla, missa: Sisalla, missa:
Avaimet: |: Paydalla Avainkaappi Ulkokaappi Autossa missa:
Hallipaikka: | | Masritetty, mihin: Ei

Osat varattu: I:I Ei I:K:{ilé

Kaytetaanks kaikki osat: Kylla [ ]Ei, vain tarvittavat  muists paisutins tapesttomst varassatt

Kampanja:
Karmpanjan osat varattu: |:K',-'II.'3' DEi DOhjeImistopéiv'rtys
Karmpanjan chje tulostettu: 3 Kylld, missa tulostus:

El

Lomakkeen tekija:

Muuta:

Kopio tydénjohtoon alkuperdinen nidotaan tydmésrdykseen.
Mekaanikko: Palauta lomake yhdessd tydmaédriyksen kanssa tydnjohtoon.
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(Dsien ennakkokerﬁ?-’r) [ varsomtenkic [

Tyanjohtaja tekee
tyomaarayksen, joka tarvitsee
varaosia

w

Tydnjohtaja muuttaa tilauksen
tilakoodin: 3 Odottaa varaosia

Tarvittaessa kerro
varaosille, ettd uusi
tydmdardys cdottaa

Varqosia

—Huom!

|lta- tai paivavuorossa oleva varacsahenkild varaa
tarvittavat varaosat tydlle

I I ]’
Mikali osa on tilattuna Vorrina, Varatut varaosat viedadn tydmaarayksen
niin kirjoita tyémaarykseen viimeisen numeron mukaiseen paikkaan
maininta tasta varattujen hyllyyn

Tulosta huoltolomake, TPI-ohjest tai
| kampanjaohjeet, mikél niitd on tyolld. Ohjeet
7 vieddan varattujen osien kanssa samaan
paikkaan
[
: !
Mikali osia ei saatavilla tai osa tilattu
Vormrina, tydmadardys palautetaan

Tyomadrdys poistetaan = Heitetddn

. ) roskiin.
Keskenerdiset-laatikkoon
Varaosahenkild muuttaa tilauksen Varaosahenkild muuttaa tilauksen
tilakoodin: tilak oodin:
4 Tyd osittain valmis, odottaa 5 Varaosien kerdys valmis

¥

Osien kerdys
on valmis
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( Keskenerdiset tyot ) /

Avoimelle tydlle on tilattu osia,
jotka odottavat asennusta

LITE 10 1(1)

Tydnjohaja

¥

vastaa Keskenerdiset -lokerikossa olevista
tyomadrayksista

]

Tydmadrdykset on kiytawa yksitellen lapi
kerran viikossa.

¥ r

¥

Asiakas ei tiedd milloin tilatut

Asiakas tietdd milloin tilatut osat
asennetaan

osat asennetaan

Osatei vielg ole tulleet (Vor tai
jalkitoimitus)

Varaa tyd kalenteriin ja seuraa
ty&n aloituskaaviota, kun auto
saapuu

-

Siirra
tyomaarays Valmiit-
laatikkoon

r

Kirjoita tyomadrdykselle milloin
asiakkaalle soitettu ja palauta
tyomddrays Keskenerdiset-
laatikkoon

Kirjoita tyémadaraykselle milloin
olet asian tarkastanut ja palauta
tyomadrdys Keskenerdise t-
|zatikkoon

l_l

Asiakkaalle soitettava uudestaan
seuraavalla viikolla

Mikali asiakas on jo autonsa
korjannut muualla, poista tydlla
clevat varaosat ja siirrd
tydmasrays Valmiit-laatikkoon

Keskenerdisten tdiden prosessi valmis.
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TYONJOHTAJAN TEHTAVAT

(Tyanjohtajan teht'ziv'ait)

k 4

Téass3 kerrataan tydnjohtajalle
kuuluvat tydprosessit

LITE 11 1(1)

/ Tyanjohtaja /

Y

( Auton vastaanotto )

w

Tarkeimman toimenpiteet:

A 4

(Ty&n valmistuminen)

h J

Tarkeimman toimenpiteet:

Y

G{eskene riiset t\,rﬁa

A

Tarkeimman toimenpiteet:

Asiakkaan kanssa sovitut asiat
kirjattuna tyomadrayksells,
tydmaarayksen tilan
muuttaminen ja tydmasrayksen
taydentdminen

los auto saapunut, aja
auto halliin odottamaan
korjausta.

Ennakoiminen auttaa jokaista!
Helpota muita tekemalld
ennakkoon, esim. autojen siirrot
aamua varten, yms.

Korjauspaikan siisteys,
mekaanikon tydmaardyksen
tiydentdmisan tarkistus,
tydmaarayksen tilan
muuttamingn ja tydmairdyksen
taydentdminen, ettd kuka tahansa
voi auton luovuttaa

tydnjohtaja on
vastuussa Keskenerdiset-lokerossa
olevista tydmasrdyksists.
Tarkistukset tehddan kerran
viikossa, jotta keskenerdiset tyst
saadaan valmiiksi.

L J

Toimilla on tarkoitus mahdollistaa
yhtendiset toimintatavat
tydnjohtajien keskuudessa

v

Toimilla on tarkoitus vihents3
korjaamaon keskenerdisid toits ja
saada asiakkaan autot
nopeammin kuntoon

Toimintatapoja tullaan paivittamaan
ja kehittdmaan s3annollisesti
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TYONLOPETUS, MEKAANIKOT, LYHENNETTY LITE 12 1(1)

N
—( Tyon valmistuminen )

v L 4 v
Tyomaarays Tyomaardys valmistuu osaltasi, Tyo jaa kesken
valmistuu kokonaan mutta autossa on vielda muuta (odottaa varaosia/
tehtavaa uutta aikaa
L b y

Merkitse tydmaarayksen Merkitse tydmaarayksen Merkitse tydmadardayksen

tilakoodiksi: 7 Mekaanikon osalta tilakoodiksi: 2 Kesken/ tilakoodiksi: 4 Tyé osittain valmis,
valmis Korjaamolla odottaa

Lyhennetty versio, josta nikee
nopeasti kdytettavat tilakoodit!
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Koeryhmin kysely

Teemu Saikon autoalan YAME opinnivtetydtd varten tchty kysely, Varaathan kysclyn
vastaamiseen aikaa noin 5 min, ettd saat vasiattua rauhassa. Tutkimuksesta vastaa Auto-Kilta

Trucks Oy ja se on osa Teemu Saikon opinndytetts,

Opinndiytetyd keskittvy korjaamon sisilli tapahtuvien tivaiheiden toimivauteen ja niiden
kehittimiseen, Vain vastaamalla voit vaikuttaa korjaamon kehittymiseen. Vastauksien avulla
luodaan parannusehdotuksia, joiden avulla toimintaa kehitetiin.

Taissi kyselyssd ei oteta kantaa mikd tyd annetaan kenelle, minkd verran tydstd laskutetaan tai
miten auto pitdisi korjata, Ota tarvittaessa imi huomicon myds vastauksiasi antagssa,

Opinnaytetyo keskittvy snis korjaamon tomminnan kehittamiseen,

Kenenkiin vksittiisen henkilan antamia vastauksia ¢i voida vhdistéd toisiinsa ja vastauksia ei
jaeta kolmansille osapuolille. Vastaathan oman nikemyksesi mukaan jokaiseen kysymykseen.

Kiitos vastanksestasi ja avustasi.

Teemu Saikko

*Pakollinen

Uusien toimintatapojen nikyminen omassa tyiskentelyssi
Saat scuraavaksi vaittdmid, johon pyydan merkitsemiin kokemuksesi rehellisesti. Kaikissa viiittimissa
om tarkoitus verrata unden tydskentelytavan mukaisia toomintamalleya aiemmin kiytosséd olleisnn

tapoihin.

1. Ymmiirrin nyvt paremmin mitd tyvotehtiviini kuuluw *
Merkitse vain yksi soikio.

. Tiiysin eri mielti

f y . N - .
) Jonkin verran eri mielti
) En osaa sanoa

C ) Jonkin verran samaa mielt

) Tiiysin samaa mielti

. A
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KOERYHMAN KYSELY

2. Tiedin nyt paremmin mitd minulta odotetaan tyitehtivieni osalta *

Merkitse vain yksi soikio.
() Tiiysin eri micltd
i_ _\.' Jonkin verran eri mielti
) En osaa sanoa
__\' Jonkin verran samaa mielti

) Tiwsin samaa mielt

3. Koen tyiiskentelyni muuttuneen selkeiimmiiksi *

Merkitse vain yksi soikio.

e ™y . . .

) Tiwsin eri mielti

) Jonkin verran eri miclti
() En osaa sanoa

i “y N . "
) Jonkin verran samaa mielti

"\ o 7 I I
) Tiiwsin samaa mieltid

4. Koen tyiskentelyni nopeutuneen uuden toimintamallin johdosta *
Merkitse vain yksi soikio.
' Tivsin en mielti
\ \' Jonkin verran eri mielti
3.'_'," En osaa sanoa
\_\' Jonkin verran samaa mielti

\__J) Tivsin samaa mielti
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5 Koen pystyviini tyiiskentelemédin nyt tehokkaammin *
Merkitse vain yksi soikio.
_" Tiivsin eri miclti
J Jonkin verran ert muelid
) En osaa sanca

! Jonkin verran samaa miclti

) Tiysin samaa mielid

107



