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1 JOHDANTO

Lean-menetelmat ja tuotannon optimointi ovat olleet prosessi- ja valmistusteollisuudessa
kaytdssa jo muutaman vuosikymmenen ajan. Tydvaiheiden ongelmakohtien tunnistami-
nen ja niiden kehittdminen on mahdollistanut kustannustehokkaan toiminnan, jossa tydvai-
heet ja toimintamallit tiedetdén. Samaa ideologiaa hyddyntéen olen yhteistytssa yrityksen
kanssa ja osana omaa tyonkuvaani laatinut kehitysehdotuksia ja paivitettyja toimintamal-
leja korjaamotoimintaan, Leanin-periaatteita apuna kayttaen. Hyddyntamani periaatteet

pohjautuvat suurimmaksi osin Toyotan uraauurtaviin menetelmiin kuten kanban ja muda.

Kaiken kehitystyon perimmaisena tarkoituksena on toimintamallien yhten&istaminen ja
selkeyden lisaaminen nostolaitekorjaamon paivittéaisissa toiminnoissa. Nailla toimenpiteilla
pyritdén lisédmaan tyohyvinvointia, toiminnan tehokkuutta ja véhentdmaan hukkavaiheita.
Tyon tuloksena nousseet kehitysehdotukset ovat sovellettavissa Vantaan toimipisteen
nostolaiteosastolle.



2 YRITYKSEN TAUSTA
2.1 Tausta ja toimialat

Yritys on perustettu vuonna 1959 ja silla on toimipisteet Vantaalla ja Pirkkalassa. Yrityk-
sen liikevaihto 2018 oli hieman yli 30 miljoonaa euroa. Henkildst6& on noin 70. Toimialoi-
hin kuuluu maahantuonti, myynti, suunnittelu, asennus, huolto ja varaosamyynti kolmella
eri alalla: lammonsaatolaitteet liikkuvaan kalustoon, nosturit, koukkulaitteet ja peralaudat
seka akselistot ja runkovahvistukset. Yrityksen perustajan johdolla ensimmaiset tuotteet
olivat kuorma-autojen muutostyot ja peravaunukorjaukset. Lisdakselistojen kehittaminen
ja asentaminen alkoi 1980-luvulla, jolloin yritys ostettiin vuonna 1986 osaksi isompaa kon-

sernia.
2.2 Nostolaitekorjaamon toimintamallien kehittaminen

Toimintamallien kehittaminen on tarpeellista, silla tahan asti nostolaiteosastolla ei ole ollut
kaytdssa yhtenaisia ja sujuvasti sovellettavia tyotapoja. Kehitystyon tausta-ajatukseksi ja
perustaksi valitsin hukkavaiheiden eliminointiin pyrkivan Lean-menetelméan. Kehitettava
prosessi on haasteellinen, silld korjaamolla ihmisten muodostavat tydvaiheet ovat I&ht6-

kohdaltaan kovin erilaisia perinteisiin teollisuuden prosesseihin verrattuna.
2.3 Opinnaytetytn tavoite

Teen opinnaytteeni yhteistydssa yrityksen kanssa ja osana omaa tyénkuvaani nostolaite-
korjaamon toimihenkildstéssa. Olen toiminut asiakaspalvelu- ja tydnjohtotehtévissa lahes
kolme vuotta ja totesimme aiemman esimieheni kanssa tyOvaiheiden lapikaymisen vaihe
vaiheelta olevan tarpeellista. Siita lahtokohdasta aloitin my6s opinnaytetydn tekemisen

osana omaa tybnkuvaani.

Tavoitteena oli tuoda esille kaikki haasteelliset asiat paivittdisessa tydssa. Osaston henki-
I6st6 osallistui omalta osaltaan vaiheiden lapikdymiseen, silla he ovat oman tyénsa am-
mattilaisia ja tietavat, mika on aiemmin sujunut ja mika tarvitsi parannusta. Keskustelut
heidan kanssaan olivat perustana tyovaiheiden lapikdymiseen ja erittelyyn, jotka myéhem-
min listasin kehitysideoiksi. Konkreettinen esimerkki uudesta yksittaisesta tavasta toimia
on varaosien kirjallinen tilaaminen osaston sisalla, miké vahensi vaarinymmarryksia heti

kayttoonoton jalkeen.



3 LEAN-AJATTELU
3.1 Lean yleisesti

Lean on nykyisin tuttu monista asiayhteyksissa. Leanissa sovelletaan laatujohtamisen pe-
riaatteita asioiden, palvelujen ja tavaroiden tuottamiseen. Kokonaisuuden optimointi on

avainasemassa, ei niinkaan pienempiin asioihin keskittyminen. Toiminta-ajatuksen tavoit-
teena on tuottaa asiakkaalle parasta mahdollista arvoa. (Six sigma 2019.) Lean-menetel-

mat ovat kehittyneet Toyotan laatujohtamisen tehostamiseen liittyvista toimenpiteista.
3.2 Toyotan tapa laatujohtamiseen

Toyotan talo (kuva 1) on yksi tapa jaotella Lean-ajattelussa kaytettyja periaatteita. Yh-
desta maailman suurimmista autonvalmistajasta, japanilaisesta Toyotasta ja sen toiminta-
tavoista on vuosien saatossa kirjoitettu yli 100 kirjaa. Toyotan arvoja ja toimintamalleja
voidaan perustellusti pitdd nykymallisen Lean-ajattelun perustana. Toyotan arvot ovat aut-
taneet yritysta menestykseen ja vastoinkdymisten selattamiseen. (Toyota 2019.) Siksi yri-
tyksen tapa toimia seké kehittya jatkuvasti kiinnostaa ja muut yritykset hakevat oppia

omiin toimintoihinsa Toyotan kehittamista malleista.

Organisaation tavoitteet

Virtaus ja toiminnan : o s g Laatu

: Gl Ihmiset & tiimityo
oikea-aikaisuus
Tulosten seuranta . .
Arvovirran kuvaaminen ja Paivittaisjohtaminen 5S (siisteys ja jarjestys)
analysointi Kerralla valmiiksi

Kapeikkoajattelu g 2 irhei &
p ] Jatkuva parantaminen ja Virheiden esto (Poka-Yoke)

Hajonnan pienentaminen, . AR 3
haonnnan gristéminen ongelmanratkalsu: kOr;gelmlen ng:ns.zy.t.

, PDSA/ PDCA, Tybpajat ABEUOLG, 2 FRIKSI
Tuotannon tasoitus Kehitysprojektit

Yhden kappaleen virtaus (ei
erakasittelyd)

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

Vaihtoaikojen lyhentaminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ohjaus

Kuva 1: Toyotan talo (Logistiikan maailma 2019)



3.3 Lean kaytannon tytssa

Yrityksissa suoritetaan ty6td, jonka tehtéava on siis pelkistetysti lisdarvon tuotto paitsi asi-
akkaille myos yritykselle itselleen. Naiden ty6tehtavien tekoon kuluu aina aikaa. Tama
aika on Lead Time eli lapimenoaika. Lapimenoaikaan kuuluu arvoa lisaava (Value Added
Time) ja ei-arvoa lisd&va aika (Non Value Added Time). Arvoa lisddvaan aikaan kuuluvat
asiat, joista asiakas on valmis maksamaan. Kaytannéssé asiakas maksaa tuotetusta asi-
asta suoraan tai epasuorasti. (Six sigma 2019.) Virtaustehokkuuden tai prosessin jak-
soajan tehokkuudesta kaytetaan nimitysta PCE, eli Process Cycle Effenciency. Lean-pro-
sessissa arvoa lisdavan ajan tulee olla yli 25 % kokonaislapimenoajasta. (Graphic Pro-
ducts 2019.)

Kun lapimenoaika pidentyy, aikaa kaytetdan myds muuhun kuin arvon tuottamiseen asiak-
kaalle. Resursseja kuluu talléin yhd enemman ei-arvoa lisdaviin asioihin. Tyon tekeminen
tarvitsee resurssit huolimatta siitd, tuottaako se haluttua arvoa asiakkaalle. Resursseja
kaytetaan yleisesti esimerkiksi varastojen ja ajan hallintaan. Kun kaytettavissa on kulloin-
kin vain tietty maara resursseja ja ne kaytetaan ei-arvoa lisaavaan tyéhon, tyon tuottavuus
laskee. Leanin paaperiaatteisiin kuuluu taméan vuoksi tavoite 16ytaa keinot lapimenoaiko-
jen nopeuttamiseksi ja virtaustehokkuuden kasvattamiseksi. (Six sigma 2019.) Resursseja
ohjataan yritysten eri toimintoihin johdon toimesta. Mikali yrityksella on eri liiketoiminta-

alueita tulisi niiden olla synergiassa (Rope-Tuominen 2010, 23).

Jatkuva parantaminen on tunnuksenomaista Lean-ajattelua. Hukkaa pyritddn poistamaan
jatkuvasti ja virtausta tehostetaan. Luottamus siihen, etta kutakin tyéta paivittain tekevat
ihmiset ovat ammattilaisia alallaan, on keskeinen edellytys kehitystydn onnistumiselle.
Tasta syysta suurimmaksi hukaksi on arvioitu tyontekijdiden osaamisen kayttamatta jatta-
minen. (Logistiikan maailma 2019.) Jatkuvaa parantamista tuetaan toiminnan mittaami-
sella ja mittareiden viemisella osaksi paivittaista johtamista. Nain poikkeamat havaitaan
ajoissa ja niiden juurisyihin paastaan pureutumaan ajoissa. Systemaattinen jatkuva paran-
taminen edellyttaa sita, etta ongelmia tutkitaan, jotta ne ymmarretaén huolella, ratkaisu-
vaihtoehtoja testataan, niiden toimivuutta seurataan ja toimivat ratkaisut vieddan laajasti
kaytantoon. Tama systemaattinen logiikka tunnetaan myos nimella Demingin ympyra eli
PDCA-sykli (Plan-Do-Check-Act). (Logistiikan maailma 2019.)

Virtauksen kehittdmisessa on tarkeaa myds ymmartéaé siihen liittyvaa vaihtelua ja poistaa
ei-toivottuja hajonnan lahteitd. Nain prosesseista saadaan tasaisempia ja toiminnaltaan
varmempia seka varmistetaan hyva laatu. Hyvan virtauksen edellytys on toiminnan yhden-
mukaistaminen: yhteisten standarditoimintatapojen luonti, yllapitAminen ja kehittaminen.

(Logistiikan maailma 2019.)



4 LEAN TYOVALINEENA
4.1 Lean lisdarvon tuottajana

Yrityksen toimintoja voidaan tarkastella arvontuoton kannalta sen jalkeen, kun on tarkasti
maaritelty, mita arvoa tuotetaan ja mita halutaan tuottaa asiakkaille. Arvoa tuottaviin aktivi-
teetteihin kuuluu toimintoja, jotka esimerkiksi muokkaavat tietoa, tyostavat materiaalia tai
jopa muuttavat ihmista asiakkaan haluamaan suuntaan. Tukitoimintoihin taas kuuluu akti-
viteetteja, jotka eivat itsendan ja suoraan tuo asiakkaalle arvoa, mutta ovat valttAmatto-
mi&, jotta se mahdollistuu. Hukka sen sijaan on toiminto, joka ei tuota arvoa eika ole valt-
tamaton toiminnan edellytys ja voitaisiin pienilla investoinneilla poistaa. Lean-ajattelun mu-
kainen prosessin kehitys tarkoittaa suurilta osin juuri hukkien poistamista ja arvoa tuotta-
vien toimintojen jarjestamista sujuvaksi virtaukseksi. Virtaus voi pitaa sisallaén vaikka ti-

laus-toimitusprosessin tai materiaalivirran. (Logistilikan maailma 2019.)
4.2 Lean ja Kohdeyritys

Tuotantosysteemien dynamiikassa vallitsevat tietyt lainalaisuudet. Lait ohjaavat ajatus- ja
johtamiskaytantoja, jotka periytyvat johtoryhmasta ja jalkautuvat jokaiselle organisaatiota-
solle. Ymmartamaéattomyys voi ohjata omia ajatuksia harhaan, jolloin kytédnnét ohjaavat
vaaraan suuntaan. Nama lait kuvaavat ja selittavat tuotanto- tai palveluprosessien toimin-
taa ja niiden syy-seuraussuhteita. Ne ovat havaita organisaatiossa olevia kehittdmista

vailla olevia ajatusmalleja. (Six sigma 2019.)

Nostolaiteosaston paivittaista tyota tehdaan kukin oman roolinsa mukaisesti, mutta silti yh-
tena tiimina. Eraan maarittelyn mukaan tiimi on sellainen ryhma ihmisia, jotka ovat organi-
soituneet suhteellisen pysyvaksi ryhmaksi jonkin tytékokonaisuuden suorittamiseksi ja so-
vitun paamaaran ja sovittujen tavoitteiden saavuttamiseksi yhteistyossa (Spiik 2004, 39).
Nostolaiteosaston tiimiin kuuluu samassa toimipisteessa tydskennellen asentajat, tyénjoh-
taja, huoltokoordinaattori, varaosavastaava ja takuukasittelija. Lisdksi samaan tiimiin lu-
keutuvat toisessa toimipisteessa asemapaikkaansa pitavat tekninen paallikko ja kaksi
kappaletta teknisen tuen henkil6itd. Naiden tiimilaisten kanssa yhteytta pidetaan paivittain

puhelimen ja sédhkdpostin valityksella ja tiimihenki on tarkeaa.
4.2.1 Kanban

Lean-prosessissa usein kaytetty menetelma on Kanban-ohjaus. Kanbania kaytetaan tuo-
tannon ajoitusjarjestelmana, jonka perusteella ohjataan tuotantoa liikkeelle tai pysahdyk-

siin (Takatalo 2015). KorjaustyOprosessissa visuaalisena merkkina voi kayttaa asentajan



kuittaamaa huoltotyémaarainté: se on tyonjohtajalle merkkiné tydn valmistumisesta. Ty6
on asentajan osalta valmis, kun korjauskohde on koeajettu, mahdolliset takuuosat merkitty
ja sailotty asianmukaisesti seka huoltotydmaarain taytetty. Taman jalkeen asentaja siistii
tyopisteen 6ljysté ja roskista tms. ja toimittaa kayttdmansa tydkalut niille kuuluviin paikkoi-
hin. Tyonjohtaja ilmoittaa tydn valmistumisesta asiakkaalle ja ohjaa asentajalle uuden

tyon.
4.2.2 Muda

Muda on yksi kolmesta hukkien poistoon kehitetystd menetelmasta. Se pitaé sisallaan
alun perin seitseman hukkatyyppi&, joiden lisaksi siihen on lisatty kahdeksas hukka. Naméa
hukat ovat ylituotanto, varasto, kuljetus, liike, yliprosessointi, odotus, laatu sekd myéhem-

min lisatty osaamisen vajaa kaytto. (Piirainen 2014.)

Nosturikorjaamon osalta hukkatyypit ovat myds sovellettavissa ja nahtavissa potentiaali-
sina kaytannon ongelmina, mikali niita ei huomioida. Yrityksen nostolaiteosaston toimin-
noissa tarkein asiakkaalle tuotettava arvo on sujuva korjauspalvelu. Tallaisen palvelun
varmistamiseksi omien toimintojen tulee olla kunnossa ja ajantasaisia. Hukkien poisto

henkildston tydvaiheista on yksi hyddynnettavissa oleva tapa tdman edistamiseen.



5 TOYOTAN HUKKAMAARITYKSET
5.1 Hukkamaarittely korjaamotoiminnassa

Nostolaitekorjaamon toiminnan kehittdmisessa voi hytdynt&é prosessi- ja tuotantoteolli-
suudesta tuttuja Lean-menetelmia, silla myds korjaamo toimii perustoiminnoissaan tietyn
mallin mukaan. Sujuvan, tasapainoisen ja asiakastarpeeseen perustuvan korjaus- ja huol-
totoiminnan tarjoaminen edellyttaa yritykseltéd saman kaltaisia toimia kuin tuotantoymparis-
tossa. Yhta lailla korjaamoymparistosséa on pyrittava hukkien poistoon ja lapimenoaikojen

minimointiin.
5.2 Yrityksen mahdolliset toiminnalliset hukat

Pullonkaulat sen sijaan nayttaytyvat asiakaslahtdisessa korjaamotydymparistdssa toisella
tapaa kuin perinteisessa prosessituotannossa. Toyotan hukkamaarittelyn (kuvio 2) perus-

teella erittelin nosturikorjaamon mahdollisia hukkia toimintojen eri vaiheissa.

Toyotan 7 hukkaa (Muda) eli
toiminnalliset hukat
* Ylituotanto

* Varastot
* Odottaminen ja etsiminen
* Siirtymiset

* Siirrot ja kasittelyt
* Korjaustyo
* Turhatyod

Kahdeksas ja pahin hukka:

* |hmisten aivokapasiteetin ja osaamisen
kayttamatta jattaminen

Toiminnallisen hukan lisdaksi on kaksi
muuta suurta hukkatyyppia:

* Hajonta

* Ylikuormitus

Kuva 2: Toyotan hukkamaaritykset (Logistiikan maailma 2019)



5.2.1 Ylituotanto

Ylituotannon- tai prosessoinnin kaltainen tilanne voi syntya silloin, jos tehdééan syysta tai
toisesta puutteellinen diagnosointi ja vaihdetaan niin sanotusti liilkaa tai vaaria varaosia.
Mikali vaihdetaan ensin jokin komponentti, joka ei korjaakaan vikaa, ei sitéa takaisinvaih-
don jalkeen voi endd myyda uutena. Esimerkiksi sahkbkomponentit on kéasiteltava tallai-
sen jalkeen B-osina. Maahantuojakorjaamolla tallaista toimintaa ei harjoiteta vaan kaikki

osat myydaan uutena ja takuunalaisina.
5.2.2 Varastot

Yrityksen péévarasto sijaitsee Vantaan toimipisteessd, myos Pirkkalan toimipisteessa on
oma varasto. Varastoissa pyritddn pitamaan vain sellaista kulutustavaraa, jota yleisimmin
menee korjaamon t6ihin tai myyntina asiakkaille. Suurin osa varaosista tilataan tarvitta-
essa korjaustyota varten tehtaalta. Varaosamyyijat pitavét seurantaa osien menekista ja
tilaavat lisda hyllyssa olevan saldon ollessa tietyn verran. Varastosaldot pysyvét ajantasai-
sina vain, jos jokainen osa kirjataan huoltotydmaaraimelle, myyntiin tai varastosiirtona toi-
seen toimipisteeseen. Korjaustyoélle merkitty osa merkitaan varatuksi ja se poistuu saldolta
jo ennen kuin korjaustyon tilaus suljetaan. Oikeaoppinen menettely onkin varata osa huol-
totydmaaraimelle ja myyntitilaukselle ensi tilassa, mahdollisuuksien mukaan jo ennen kuin

se haetaan varastosta. Saldojen oikeellisuutta seurataan lisaksi kiertavalla inventoinnilla.

5.2.3 Odottaminen

Mikali korjausty6t joudutaan keskeyttdmaén, on syyné useimmiten varaosien puuttumi-
nen. Kuten aiemmassa osiossa mainittiin, varaosat tilataan lahes aina tiettya korjaustyota
varten. Mikéli varmaa diagnoosia ei ole saatu tehtya aiemmin (puhelimitse tai asiakkaan
kaynnilla korjaamolla), tilataan varaosat vasta asentajan diagnoosin jalkeen. Tamé menet-
tely aiheuttaa ongelmia ajanvarauksissa, silla tyd joudutaan keskeyttamaan ja sita jatka-
maan osien saavuttua. Taman takia asiakas olisi hyva saada kdymaan korjaamolla oikei-
den varaosien varmistamiseksi. Toinen mahdollinen tilanne syntyy kiiretilanteessa: asen-
taja voi kesken korjaustyon joutua suorittamaan valityon tai muun sen kaltaisen lyhytaikai-
sen tyon. Kun varsinainen korjaustyo jaa kesken, virheiden mahdollisuus lisaantyy, kun
han mybhemmin palaa jatkamaan tyota. Siksi asentajille on luotava ymparisto, jossa he
saavat keskittyd hoitamaan yhden korjaustydn kokonaisuudessaan ennen siirtymista seu-
raavaan. Edellytys tallaisen tilanteen saavuttamiselle on riittdvd m&ara asentajia ja tas-

mallinen téiden varaaminen heille.



5.2.4 Kuljetukset

Kuljetusten osalta korjaamoymparistoon liittyy varaosien tilaamisen ja kuljettamisen tehos-
taminen. Korjaamolla tehtaviin korjaustdihin pitda usein tilata varaosia Itavallasta tehtaan
keskusvarastolta. Kiireimmissa tapauksissa kuljetus saapuu lentorahtina seuraavaksi arki-
paivaksi. Muita kuljetustapoja ovat maateitse kulkevat toimitukset 3 - 4 paivan toimitus-
ajalla seka viikko- ja kuukausitilaukset, joita tdydennetaan tiettyin& ajankohtina. Varaosat
pyritd&n tilaamaan ennakkoon, kun tiedetdan mina paivana tietty korjausty6 on tulossa
tyon alle. N&in valtytdan pikatilausten aiheuttamilta lisékuluilta. Lentorahti pikatilauksena
on kallein kuljetusmenetelma. Lentorahdilla tilattaessa kyseessa on yleensa pikareagointi

ja asiakkaalla on kiire saada nosturi kuntoon ensi tilassa.
5.2.5 Liike

Korjaustoiden lapimenoaikoja verrataan tehtaan asettamiin ohjeaikoihin. Vianetsinta- ja
korjausty6t ovat kuitenkin usein vaikeasti aikataulutettavissa, mika aiheuttaa haasteita so-
pivan mittaisten korjausaikojen varaamiseen. Taman vuoksi asiakkaan antaman vianku-
vauksen on oltava mahdollisimman tarkka, ja mahdollisuuksien mukaan vikaa tulisi "ajaa
esiin” asiakkaan viela lasna ollessa. Nain varmistutaan, etta vikaa lahdetaan etsimaan oi-
keasta paikasta. Taman liséksi asiakkaita ohjeistetaan aina kun mahdollista kaymaan kor-
jaamolla nayttamassa laitteessa olevaa vikaa. Puhelimitse on vaikea tehda oikeita diag-
nooseja ja varata aikaa sen perusteella. Nostolaitekorjaamon asentajista pitaisi aina va-

hintddn yhden olla irrotettavissa tallaista diagnosointia varten.
5.2.6 Korjaustyo

Viallinen tuote nayttaytyy korjaamoymparistossa epaonnistuneena tai vaarin korjattuna
tyona. Tasta seuraa yleensa asiakkaan reklamaatio, laskuhyvitys sek& uuden pikaisen
korjausajan jarjestaminen asiakkaalle. Syita viallisuuteen ovat yleisimmin vaara diagnos-
tiikkka, virheellinen komponenttien asennus, vajavaisesti suoritettu koeajo tai puutteellinen
tiedonkulku. Viallinen korjaustyd velvoittaa korjaamoa nopeampaan reagointiin, miké osal-
taan tarkoittaa aikataulumuutoksia ja mahdollisesti jonkin muun sovitun ty6n siirtdmista tai
jopa perumista. Tall6in tappio on ikaan kuin kaksinkertainen: tilaa on raivattu takuuna teh-
tavalle tyolle, ja peruttu maksavan asiakkaan korjaamokaynti. Lisaksi nopeakaan reagointi
ei aina pelasta tilannetta, vaan asiakastyytyvaisyys on jo saanut kolauksen ja luottamus

on hankittava takaisin.
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5.2.7 Turhatyo

Turha tyd aiheutuu yleensé puutteellisesta tai katkonaisesta kommunikaatiosta. Mikali esi-
merkiksi huolto tehdaan siten, etté yksi asentaja aloittaa ja toinen jatkaa, tiedon pitaa kul-
kea sujuvasti. Muussa tapauksessa saatetaan jokin tyévaihe tehda kahteen kertaan ja ai-
kaa tuhlaten. Turha tyo kuluttaa resursseja kayttssa olevista asentajien tydtunneista. Li-
séksi se kuluttaa resursseja henkisesti, silla se olisi yleensa valtettavissa pienilla toimenpi-

teilla ja reagoinnilla.
5.3 Yrityksen muut mahdolliset hukat

Kahdeksas eli pahin hukka pitaa siséllaan ihmisten osaamisen kayttamatta jattamisen.
Perheyritysmaisesti toimivassa ja matala hierarkkisessa organisaatiossa téllaista ei kui-
tenkaan juuri esiinny. Tydntekijdiden osaamisen ja kiinnostuksen mukaan paasee Kiitetta-

vasti toteuttamaan ja kehittymaan.

Lisaksi kaksi suurta hukkatyyppi& ovat hajonta ja ylikuormitus. Ylikuormitus voi syntya ti-
lanteessa, jossa on useita kiireellisia toitd kuormittamassa asentajia. Tyopaivien venymi-
nen, ylity6t ja paine kuormittavat tyontekijoita ja pitkittyessaan aiheuttavat tyon laadun hei-

kentymista, tydssa uupumista ja poissaoloja.

Toiminnallisten hukkien liséksi listaan voi lisata infrastruktuurin ja sen merkityksen. Van-
taan korjaamon tilat ovat nykyisen toiminnan laajuudessa hiukan rajalliset niin korjaamo-
hallin kuin ympardivan piha-alueen osalta. Uuden korjaamotilan kartoitus on kuitenkin

kaynnissa ja toiminta on tassakin suhteessa menossa eteenpain.
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6 LAHTOTILANNE KORJAAMON TOIMINNASSA
6.1 Haasteet paivittaisessa tyossa

Nostolaitekorjaamon toimintaa ovat vaikeuttaneet muutokset henkildstosséa ja osaavan
asentajahenkiloston pula. Uusien nostureiden myynti on ollut kasvussa, miké& nakyy li-
saantyneend huolto- ja korjaamopalvelun tarpeena. Osaavia ja kokeneita asentajia on vai-
kea loytad, silla sujuvan tydskentelyn edellytyksend on kaytanndssa seka paallirakentami-
sen, hydrauliikan ettd séahkoisen kunnossapidon kokemus. Asentajien pula aiheuttaa pai-
netta ja ylitdiden tekemisté korjaamolla seka vasteaikojen kasvamista. Naméa heijastuvat
vaistamatta asiakastyytyvaisyyteen, silla asiakkaille merkitsee yleensa eniten koko-
naisuus, ei pelkka nostolaite itsesséén. Nopea ja sujuva korjauspalvelu on asiakkaalle

painava peruste laitetta ostaessa ja merkkia valitessa.
6.2 TyoOn vastaanotto ja sijaistus

Asiakasrajapinnassa tydskentelee lahtdkohtaisesti tydnjohtaja, joka vastaa asiakaspalve-
lusta. Osasto laatii sijaisjarjestelyn varmistamaan asiakaspalvelun toteutumisen ja puhe-

luiden vastaanottamisen poikkeustapauksissa ja poissaolotilanteissa. Kaikkien korjaamon
téiden tulee kulkea tydnjohtajan tai hanta sijaistavan henkilon kautta: mita harvempi inmi-
nen ottaa vastaan tyotilauksia ja paivittaa varauskalenteria, sitd paremmin se pysyy ajan-

tasaisena.

Tavoitteena on asiakaspalvelun toteutuminen nostolaiteosastolla sellaisessakin poikkeus-
tilanteessa, jolloin osastolla olisi paikalla vain yksi henkild (esimerkiksi ainoastaan yksittai-
nen asentaja). Tallainen tilanne ei ole todennakdinen, mutta tilanteisiin varautuminen ja

niisté sopiminen ovat aina hyodyksi.

Mikali tydjohtaja on tydsta pois, korjaamon sijaisjarjestys toteutetaan seuraavasti. Tyon-
johtajan tehtavista poissaolopéivan osalta vastaa seuraavaksi vastuullisin henkild. Nykyi-
sellaéan sijainen tydnjohtajalle 16ytyy seuraavan jarjestyksen kautta: Tydnjohtaja (normaali-
tilanteessa paikalla) — Huoltokoordinaattori — Korjaamopaallikko - Asentaja (Hallin kymppi-
asentaja) - Kokenut asentaja - VAhemman kokeneet asentajat. Tydnjohtajan poissaolon
aikana jarjestely tiedotetaan henkilostolle ja samalla listataan vaaditut tytehtavat ja toi-

menpiteet.

Korjaustyon vastaanottaminen alkaa asiakkaan yhteydenotolla joko puhelimitse, sahko-
postitse tai henkilékohtaisesti. Tydnjohtaja hankkii asiakkaalta taustatietoja mahdollisim-

man paljon asentajan vianetsintaa helpottamaan: mita laite tekee tai ei tee ja missa
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tilanteessa, kuinka pitkdan jatkunut, milloin huomattu, missa viimeksi huollettu tai osia

vaihdettu tms. taustatiedot.
6.3 Viankuvaus ja vianetsinta

Paras informaatio tulee laitetta paivittain kayttavalta kuljettajalta, h&neen olisi mahdolli-
suuksien mukaan oltava yhteydessa, mikali han ei ole laitetta korjaamolle tuomassa ja
ajanvaraus tapahtuu esimerkiksi omistajan tai ajojarjestelijan kautta. Kuljettajilla on hyva
tuntuma nosturiin, ja he havainnoivat nopeasti poikkeavat tilanteet: koneen pomputus, aa-
net tai vuodot. Tapauksissa, joissa konetta sdadetdén, on paaasiallisen kuljettajan muka-

naolo miltei pakollista parhaan lopputuloksen varmistamiseksi.

Nosturin ilmoittamat vikakoodit ovat tarkea osa vianetsintaa. Jotta niita paastaan jo ennak-
koon tutkimaan tehtaan jarjestelmasta ja tarvittaessa kysymaan tehtaalta ohjeistusta,
tyonjohtaja pyytaa koodit ensi tilassa. Vikakoodien tutkimiseen jarjestetaan lisakoulutusta,
jolla varmistetaan erityyppisten koodien tutkiminen ja asentajien englannin kielen tason

riittdvyys. Tekninen paallikko jarjestaa koulusta tehtaan ohjeistuksen mukaisesti.

Oljyvuototapauksissa tarvitaan mahdollisimman tarkka paikannus, mikali mahdollista li-
séksi kuvia tai videota, kun laite on ollut kaynnissa. Oljyvahinkojen valttamiseksi nosturi

tulee heti sammuttaa joten yleensa tarkkaa paikannusta ei tdssa vaiheessa saa.

Akseliremonteissa on tarked konsultoida akseliosaston tyénjohtoa tai asentajia jo ennak-
koon: mahdollisia verrokkitapauksia on ehké takahallissa kasitelty ja tata tietoa voidaan
hyodyntaa. Padasiassa akseleiden korjaus tehdaan kokoonpanohenkiléstdn toimesta ak-
seliosastolla, mutta my6s nostolaitekorjaamon asentajat auttavat mahdollisuuksien ja
osaamisen mukaan. Talla tavoin edistamme myds osastojen valistd yhteisty6ta ja ta-

saamme ruuhkia seka kiiretilanteita.
6.4 Vastavuoroisuus asiakkaan kanssa

Ajanvaraus tehdaan asiakkaan tarpeiden mukaan, mutta kuitenkin korjaamon tyétilanne
suhteutettuna asiakkaan tyotilanteeseen: millainen vika koneessa on, pystyyko tydskente-
lemaéan, mikali korjaamo ei heti pysty reagoimaan. Joissain tapauksissa tarvitaan asenta-

jan kayntia tydmaalla, jotta nosturi saadaan kuljetusasentoon, ja sen jalkeen korjaamolle.

Vaihtoehtoisesti on yritettava jarjestdd nopea ennakoiva kaynti korjaamolla, jolloin tekni-
nen tuki, tydnjohtaja tai asentaja katsoo tilanteen kuljettajan kanssa. Nain varmistetaan,

ettd vikoja lahdetdan varattuna korjausaikana etsimééan oikeasta paikasta tai etta
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mahdolliset oikeat varaosat menevat tilaukseen. Varaosien saatavuus vaihtelee kuljetus-

tavasta ja tehtaan varastosta riippuen ja se valitaan tapauskohtaisesti.

Kaiken korjaamotoiminnan lahtbkohta on nopea reagointi asiakkaan kohtaamiin ongel-
miin. Motivoitunut henkilokunta osaa asettua ammatinharjoittajan asemaan ja pyrkii tar-
peen mukaan venymaan esimerkiksi ylitbiden muodossa parhaan lopputuloksen saavutta-

miseksi.
6.5 Takuu- ja vakuutustapaukset

Nostolaitteen takuuaika tarkastetaan aina tehtaan jarjestelmasta ja asentajan tiedossa en-
nen kuin han aloittaa korjausty6ta. Nain han osaa toimia oikeaoppisesti ja asiaankuulu-
vasti. Asentajilla on kaytdssaan puhelin, jolla ottaa kuvia vaurioista tai rikkinadisista osista.
Takuunalaisen laitteen pois vaihdetut osat sailytetaan niille kuuluvassa paikassa jatkotoi-

menpiteita varten.

Takuuaikaisissa nostureissa on hyva kysya tehtaan kanta jo ennen kuin vaihdetaan kal-
limpia osia, nain valtytaén korjaamon maksumieheksi joutuminen. T&ma on usein haas-
teellinen tilanne, silla asiakkailla on yleisesti kiire takaisin toihin ja ei olisi aikaa odotella
pitkia aikoja tehtaan kantaa asiaan. Kuitenkin ammattimaiseen toimintaan kuuluu asioiden
selvittdminen oikeiden protokollien mukaan, maahantuojakorjaamona toimimme ainoas-

taan tehtaan ohjeistusten mukaan, vaikka se joskus olisikin aikaa vievaa.

Vakuutusyhtitiden tdissa vahinkonumero ja vakuutustarkastajan tiedot ja luvat ennen tyén
aloittamista. Vakuutustarkastaja antaa korjausluvan ja numeron, jolla ty6 laskutetaan sen

valmistuttua. Vakuutustapausten huomioinnissa vastuu on aina asiakkaalla itsellaan.
6.6 Huoltotydmaarain HH ja vaaditut toimenpiteet

Huoltotydmaaraimen eli HH:n avaamisesta 16ytyy jalkimarkkinointipaallikon laatima ohjeis-
tus osaston henkildkunnan kayttdon. Tasta ohjeistuksesta tehdd&n myds asentajille tarkoi-

tettu versio tydnvastaanoton poikkeustapauksia ennakoiden.

Asentaja nakee hanelle tehdysta huoltotydmaaraimesta mahdollisimman tarkan vianku-
vauksen, jonka perusteella lahtea liikkeelle. IBS:std on nahtavilla aiempia kyseiselle lait-
teelle tehtyja korjaustdita, joita voi (ja on usein myos kannattavaa) tutkia ennen tyon aloit-
tamista (kuljettajan luonnehdinta voi olla esimerkiksi "viime syksyna oli samankaltaista vi-

kaa” jolloin voi tarkastaa mita tuolloin on tehty).

Varaosat tarkistetaan tehtaan jarjestelmasta sarjanumeroa kayttaen. Mikali osia ei omasta

varastosta loydy, tyonjohtaja ilmoittaa tilattavien osien numerot ja osien kiireellisyyden
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sahkopostilla varaosamyyjille (tasta on laadittuna erillinen ohjeistus). Nain tilauspyynnésta
jaa muistijalki merkiksi yleiseen sahkdpostikansioon (vrt. suulliset tilaukset, jotka jadvéat

usein yhden henkilon taakse).

Tyonjohto kdy valmiin huoltotydmaarayksen lapi ja merkitsee mahdolliset veloituskoodit,
laskutusosoitteiden muutokset, rahtikustannukset ja viite-/tilausnumerot tyolle. Tyonjohto
sulkee huoltotydmaaraimen noin paivan odotuksen jalkeen. Talla pyritadn varmistamaan,
etta toiminta on testattu tydmaaolosuhteissa ja laite toimii, jottei erillisia huoltotydmaa-
raimia tarvitse avata reklamaatiota varten. Takuutapauksissa taytetdén takuujarjestel-
maan takuuhakemus (joko tyonjohtaja tai takuukasittelija). Huoltoma&araimen voi sulkea
takuuveloituskoodilla (301) taméan jalkeen.

6.7 Vastuualueet toiminnanohjausjarjestelmien kayttsséa

Heti korjaustydn ja toiminnan testaamisen jalkeen asentaja tayttaa huoltotydomaaraimen
varaosien ja tydselosteen osalta. Takuutapauksissa taytetdén takuuhakemus tehtaan sah-
koiseen jarjestelmé&an ja merkitddn takuuseen menevat osat huolellisesti ennen niiden si-

joittamista takuuosakaappiin.

Huoltomaarain taytetdaan huolellisesti, jotta siita iimenee kaikki tydhon kaytetyt osat, ty6-
tunnit ja tydvaiheet. Huoltotydmaaraimia tarvitsee usein selata myos jalkeenpain laitteiden
huolto- ja korjaushistorian osalta ja talldin kaikesta aiemmin kirjatusta informaatiosta on
paljon apua. Asentajien vastuu huoltoraportin ja varaosien kirjaamiseen on vaihdellut vuo-
sien varrella ja nykyista kaytantda ei ole saatu viela todelliseksi toimintamalliksi. Uuden
kaytannon mukaan niin kutsutut kirjalliset ty6t, eli raporttien tayttdmiset, ovat yhtéa tarkea
osa asentajien tyonkuvaa kuin itse korjausty®. Tyonjohto ei padse puutteellisesti taytettyja

huoltotydmaaraimia laskuttamaan, tai niilté jaa pois olennaista tietoa tai jopa varaosia.

Koneiden huolto- ja korjaushistoriaa tarvitsee usein tutkia useita vuosiakin taaksepain, jo-
ten kaikki informaatio on kirjattava tarkasti ylés. Kummassakin toimipisteessa on kaytdssa
sama jarjestelma, josta pystytaan loytamaan kaikki tehdyt tyot tietylle laitteelle. Tarkasti
kirjattu informaatio helpottaa etenkin silloin kun korjaustéita on suoritettu kummassakin

toimipisteessa.
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7 KORJAAMON TYOVAIHEET

Alempana ovat korjaamon ty6vaiheet listattuna, suluissa tyévaiheen suorittaja tai suoritta-

jat:

Tyétilaus asiakkaalta (Tyonjohto)

Tyo6n vastaanotto (Tydnjohto)

Huoltotytmaaraimen (HH) tekeminen toiminnanohjausjarjestelmaan (Tyonjohto)
Vianetsinta ja -diagnosointi (Asentaja/Tyonjohto/Tekninen tuki)

Mahdollisten varaosatarpeiden selvittdminen (Asentaja) ja varaosien tilaaminen ja

hankkiminen (Tydnjohto/Varaosavastaava)

Nostolaitteen korjaus- tai huoltoty6 (Asentaja)

Koeajo ja toiminnan testaus (Asentaja)

Varaosien kirjaaminen ja tydselosteen tayttaminen (Asentaja/Tybnjohto)

Mahdollisen takuuhakemuksen tayttdminen tehtaan jarjestelmaan (Asentaja/Ta-
kuukasittely)

Laitteen luovutus asiakkaalle (Tydnjohto)

Tyétilauksen sulkeminen ja laskutus (Tyonjohto).

Kuten edella mainittu tydvaihelistaus osoittaa, useassa osassa tydvaiheita suorittaa use-

ampi henkild. Talldin sujuva viestinta ja kaikkien tiedossa olevat roolit seka toimenkuvat

ovat edellytys téiden I&piviennin onnistumiseksi.
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8 NOSTOLAITEKORJAAMON PROSESSIN KEHITTAMINEN
8.1 Tavoitteet

Opinnaytetytn seka korjaamon tavoitteena on selkeyttaa ja kehittda nostolaitekorjaamon
prosessia tyOtilauksen vastaanottamisesta aina huoltotilauksen sulkemiseen ja tyon las-

kuttamiseen asti. Toimintaohje selkeyttd& prosessin eri vaiheita, ja tavoitteena on helpot-
taa téiden aikataulutusta, mahdollistaa asentajille paremmat puitteet vikadiagnoosien te-
kemiseen ja korjaustdihin, nopeuttaa takuukasittelyd, saada lisaa tuntilaskutusta ja sel-

keyttaa toimenkuvia.
8.2 Korjaustoimenpiteet toimenkuvien osalta

Korjaustoimenpiteena on aloitettu aktiivinen rekrytointi uusien asentajien l8ytamiseksi.
Haussa on tarkoitus l6ytaa yhden kokeneen ammattilaisen lisaksi myos nuorempi, mah-
dollisesti viela ammatillisessa koulutuksessa oleva harjoittelija. Harjoittelija on tarkoitus
laittaa kokeneen ja pitkaaikaisemman asentajan oppiin kehittymaan. Nain korjaamolla
saadaan jatkuvuutta toimintaan ja osastolla paastaan vaikuttamaan siihen mita osa-alu-

eita painotetaan.

Toimenkuvien selkeyttdminen ja sijaisjarjestely ovat olennainen kehityskohta. Nykytilan-
teessa ja osittain henkiloston vaihtumisen takia tyonkuvat, vastuualueet ja sijaisjarjestelyt
ovat paaasiassa tapauskohtaisia, sen sijaan etta ne olisivat sovittuja kaytantdja. Tilanteet

aiheuttavat hammennysté ja sekaannuksia, jotka heijastuvat tyontekoon.

Sijaisjarjestelyn ja vastuualueiden selkeyttamisen korjaustoimenpiteena laaditaan yksityis-
kohtainen ohjeistus toimihenkildiden vastuualueista seka siité kuka sijaistaa poissaolo- ja
lomatapauksissa. Tavoitteena on laatia sijaisrinki, jossa jokainen mukana olija tietda, keta
sijaistaa ja missa toimenkuvassa. Esimerkiksi tydnjohtajan poissaollessa hénté sijaistaa
ensisijaisesti huoltokoordinaattori. Mikali huoltokoordinaattori ei ole paikalla, sijaistajana
toimii korjaamopdaadllikkd. Korjaamopaallikdn ollessa estynyt sijaistus siirtyy sen jalkeen
asentajille etukateen nimetyssa jarjestyksessa. Nain varmistetaan sijaistuksen toimivuus

kaikissa tilanteissa ja poikkeustapauksissa.
8.3 Takuukasittelyn tydvaiheet ja vastuunjako

Takuukasittelyn vastuualueet ja kdytannot ovat pitkdan olleet epéselvia ja toimintamallit
ovat vaihdelleet. Aiemmin korjaamolla tehty tehdastakuuty® on joko kirjattu toiminnanoh-
jausjarjestelmén lisaksi takuukaavakkeena toimivaan Excel-taulukkoon tai suoraan teh-

taan jarjestelmdén. Takuuseen vaihdettujen varaosien sailytys ja merkinta on ollut
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vaihtelevaa osittain kiiretapausten takia. Kaytantona on myés ollut, ettei huoltotyémaa-
rainta suljeta ennen kuin takuukasittely on tehty. Taman takia huoltotilauksia on jaanyt au-
kinaisiksi, kun tieto takuukasittelyn etenemisesta puuttuu. Avonaisissa ja keskeneraisissa
huoltotydmaaraimissa puuttuu usein maininta takuukasittelyn vaiheesta, eli onko takuuta

kirjattu tai takuuosat merkitty ja varastoitu niille kuuluvaan paikkaan varastossa.

Takuukasittelyn selkeyttamista varten korjaamolla siirrytdan tayttamaan kaikki takuuta-
paukset suoraan tehtaan sahkoiseen jarjestelmaan. Yksi epaselva valivaihe jaa valista ja
asentaja (yhteistydssa takuukéasittelijan kanssa) kirjaa tiedot takuujarjestelmaan samalla
kun tayttaa tyoselosteen ja varaosat toiminnanohjausjarjestelmaan. Asentajille varataan
aikaa selosteiden tayttdmiseen ennen seuraavaan tyohon siirtymista. Talla varmistetaan
ennen kaikkea se, etta ty6ta suorittaneella asentajalla on tuoreessa muistissa mita han on
tehnyt ja mita osia kayttanyt. Tydnjohtaja pystyy sulkemaan huoltotydmaaraimet nopeam-
min, kun takuuhakemus taytetdan suoraan jarjestelmaan. Uusi takuukaytantd otetaan
kayttoon kesan 2019 aikana sitd mukaa kun asentajien ja toimihenkildiden oikeuksia jar-

jestelmiin paivitetaan.
8.4 Huoltotdiden varaaminen ja aikataulutuksen haasteet

Korjaamomaailma on hektinen ja ammattikaytdssa olevien laitteiden toimivuus on elinkei-
nonharjoittajalle kaikki kaikessa. Joskus laitteen kuitenkin vikaantuvat ja talloin korjausai-

kaa tarvitaan nopealla vasteajalla. Ennalta varattujen toiden ja kiiretapausten yhteensovit-
taminen on hankalaa ja vaatii sovittelua, jotta kaikki saadaan hoidettua. Valilla tyotilauksia

tulee myos laitemyyijien seka johdon kautta ja ne mutkistavat tilannetta entisestaan.

Normaalitilanteessa kaikki korjaamon asentajille varattavat huolto- ja korjausty6t varataan
ainoastaan tyonjohtajan kautta. Tdma koskee myts muulle henkilékunnalle, erityisesti lai-
temyyijien kautta pyydettyja korjaamoaikoja. Ty6njohtaja aikatauluttaa, priorisoi ja sopii
toista asiakkaiden kanssa. Poikkeustapauksissa kuten iltavuorot ja vapaapadivat, tyénjoh-
tajaa sijaistava henkild sopii naista asioista. Kaytannén kokemukset ovat osoittaneet, etta
aikataulutus sotkeentuu helposti, mikéli asentajien tydvarauksia tulee useammalta kuin
yhdelta henkil6lta. Tyonjohtajaa tilapaisesti, esimerkiksi aamuvuoron 7-12 vélisen ajan si-
jaistavat henkilot varaavat korjaamoaikoja vain akuutteihin tapauksiin tyétilanteen sen sal-

liessa. Nain tydnjohtajan rytmittdma aikataulu sotkeutuu mahdollisimman vahan.

Huoltotdiden aikataulutus on aina tyonjohtajan ollessa paikalla hoidettava vain ja ainoas-
taan hanen kauttaan. Han tietda tekniset asiat, kokonaistilanteen ja asentajien tygtilanteen
tarkimmin, h&n myo6s vastaa tdiden valmistumisesta. Hyvaan asiakaspalveluun kuuluu

joustavan korjauspalvelun lis&ksi lupaus siita, etta varattu aika pitaa. Mikali varataan
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paallekkaisia aikoja ja toita yli resurssien, joudutaan priorisoimaan tydjarjestysta ja asetta-

maan asiakkaita eriarvoiseen asemaan.
8.5 Palveluaikojen laajentamistarve

Aukiolo- ja palveluaikojen pidentaminen nykyisesta on yksi tulevaisuuden haasteista ja

jopa vaatimuksista. Nykyinen aukiolo maanantaista torstaihin klo 7.00 — 20.00, jossa yksi
asentaja tekee valivuoron 11.30-20 muiden tyoskennellessé 7-15.30 ja perjantai 7-16, on
monin paikoin riittAmaton. Yksittdisen asentajan ilta-ajat varataan usein tayteen jo ennak-

koon. Lisdksi monia t6ita on vaikea tehda kokonaan yksin ilman apukasia.

Useat asiakkaat toivovat huolto- ja korjausaikoja nimenomaan iltoihin, silla tydkuntoisella
laitteella tehd&an mieluusti toita paivasaikaan. Taman vuoksi on tutkittava mahdollisuutta,
jossa siirrytaan taysin kahteen vuoroon. Nykyisella asentajamaaralla tallaiseen ei pystyta,
mutta esimerkiksi kuuden asentajan ryhmén voi jakaa kahteen vuoroon: vuoroviikoin aa-
muvuoro 6.00-14.00 ja iltavuoro 14.00-22.00. Nykyisella korjauspaikkojen maaralla kolme
asentajaa yhdessa vuorossa olisi optimi. Useat raskaan kaluston korjaamot ovat jo siirty-

neet kaksivuoroon ja viikonloppuaukioloon.

Osa markkinoilla toimivista korjaamoista on siirtynyt tarjoamaan myos yovuoroa. Tallaisen
laajentumisen mahdollisuus ei kuitenkaan vaikuta l&hivuosina todennékoiselta ja kannat-

tavalta.
8.6 Huoltotydmaarainten avaaminen ja osien tilaaminen seké varaaminen

Varaosien varaamatta jattaminen aiheuttaa erilaisia ongelmia eri vaiheessa prosessia. Mi-
kali osaa ei kirjata huoltotyéméaaraimelle, on se vapaana esimerkiksi varaosamyyjan tar-
kistaessa varastosaldoa ja mahdollisesti jopa myydessa kyseista osaa eri asiakkaalle. Li-
saksi huoltotydn laskutusvaiheessa ei valttdmatta endaa muisteta kaikkia tydlle menneita

osia, jolloin ne jaavat laskuttamatta.

Uusin, kokeiluvaiheessa oleva toimintamalli on varaosien ennakkokerdys huoltotoita var-
ten. Kokeiluvaiheessa avataan ennakkokerattava huoltotydmaarain huoltotdité varten:
huollossa vaihdettavat 6ljynsuodattimet tiedetaan etukateen mallin perusteella, joten ne

saadaan sujuvasti kerattya.

Myoéhemmin ennakkokerdysta on tarkoitus laajentaa myds korjaustdihin. Varaosat tilataan
korjaamolla tehdyn diagnoosin perusteella ja asiakkaan kanssa sovitun aikataulun mukai-
sesti. Osat varataan huoltotydmaaraimelle, jotta ne poistuvat varastosaldolta. Varaston

henkilokunta ker&aa huoltotdille menevét osat ennakkoon joka aamuisen kerayslistan
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perusteella. Ennakkoon keratyt osat kuljetetaan laatikoissa sovittuun paikkaan hallissa.
Varaston henkilokunta myos kerda tyhjat laatikot korjaustyon jalkeen, ja mikali tydsta on

jaanyt kayttamattomia osia palauttavat ne hyllypaikoille ja varastosaldolle.

Ennakkokerayksen tavoite on helpottaa ja selkeyttdd asentajien tytta. Heidan ei tarvitse
etsia osia hyllypaikkojen perusteella vaan ne tuodaan valmiiksi hallin puolelle. Ennakkoke-
rayksella pyritdédn myos ehkaiseméén ja minimoimaan saldovirheitd, kun varaosat vara-
taan tiettyyn tydhon jo hyvissé ajoin. Ennakkokerdyksen mahdollistamiseksi vaaditaan kui-
tenkin tiettyja toimenpiteita: toimintajarjestelmassa tilauslaji on "huoltotydmaaraimen” si-
jaan "huoltotydmaarain kerattava” ja tydmaarain on oltava asianmukaisesti tehtyna hy-
vissa ajoin, jotta tilausosat saadaan liséttya. Liséksi vikadiagnoosien oikeellisuus koros-
tuu, ettei osia tilata, myyda ja vaihdella edestakaisin. Siksi ensimmaisessa vaiheessa en-

nakkokerays koskeekin vain méaraaikaishuollon varaosia.

Tyonjohdon ja varaosamyyijien sujuva yhteistyd on edellytys toimiville kaytanndille. Aiem-
min on ollut epaselvad, mika kenenkin rooli on, ja se aiheutti useita ongelmatilanteita aina
saldovirheista tilaamatta jaaneisiin osiin asti. Uudessa toimintamallissa asentaja ja tyon-
johtaja selvittéavat ensin korjaamolle tulleen laitteen varaosatarpeen (mikali osia ei vara-
osakirjasta |0ydy pyydetdan apua varaosamyyijiltd). TAman jalkeen tarkastetaan osien
saatavuus omasta ja Pirkkalan toimipisteen varastosta. Mikéli osia ei ole, tehdaan kirjalli-
nen tilaus varaosamyynnille: tilauksesta ilmenee laitteen sarjanumero, varaosien nimike-
tiedot, tyotilausnumero ja tarpeen kiireellisyys. Tyonjohtajan ja varaosamyyjan on hyva
kayda asia lapi myos kasvokkain, mikali mitd&n epaselvaa ilmenee. Tilattavien osien toi-
mitusaika ja -tapa ilmoitetaan asiakkaalle ja korjausaika varataan asiakkaalle ja korjaa-
molle sopivaan ajankohtaan. Kiiretilanteet eivat ole syy kiertaa tai ohittaa laadittuja kay-
tantoja, vaan tilanteet hoidetaan omien toimintamallien mukaan kaikissa tilanteissa. Toi-
minnan tulee olla hallittua, ammattimaista ja perusteltua, jotta kyky vastata seka asiakkai-

den etté edustetut merkin vaatimuksiin sailyy.
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9 IHMISTEN JOHTAMINEN
9.1 Johtaminen kehitystydn osana

Toimintamallien kehittdmiseen tarvitaan erityisesti korjaamon tyontekijoita. Prosessien ke-
hittamisen perusedellytyksena on, etta ihmisten toimittamat tydvaiheet tehd&an toivottujen
laatuedellytysten ja aikataulutusten mukaan. Tasta syysta inmisten johtaminen on tarkea

edellytys laadukasta palvelua tuottavalle yritykselle, eika sité sovi unohtaa toimintamallien

kehittamisen yhteydessa.
9.2 Johtamisen kokonaisuus

Ihmisten johtamisessa olennaisessa roolissa on motivaation ja osaamisen muodostama
kokonaisuus. Motivoitunut henkild, joka ei vielad ole osaamisessaan korkealla tasolla, oppii
todennakdisemmin tydn vaatimat taidot. Sen sijaan ei-motivoitunut henkil®, joka osaa tyon

vaatimia taitoja, saattaa muutosten kohdatessa taantua, mikali motivaatio ei ole kunnossa.

Yritykselle arvokkain tydntekijd on motivoitunut ja jo osaamista kartuttanut henkild. Moti-
voituneelle tydntekijalle on helpompi esittdd muutoksia, uusia jarjestelyja ja tehtavissa yle-

nemista.

Tarkeaa on pitaa tydntekija motivoituneena, mutta keinot voivat vaihdella, silla kaikki inmi-
set ovat erilaisia. Joku motivoituu tiukasta otteesta ja selkeista linjoista, kun taas joku tar-
vitsee vapautta toimia tiettyjen raamien puitteissa. Jollain on palava halu nousta tehta-
vissa ja paasta korkeampaan asemaan, jonkun toisen halutessa kehittya nykyisesséa teh-
tavassaan. Tydnantajan ja esimiesten tulisi tunnistaa ihmisten erilaisia ominaisuuksia saa-

dakseen heista parhaan irti ja lisdtdkseen heidan hyvinvointiaan ja tydssa viihtymista.
9.3 Tyon maailma ja sisdinen maailma

Tyoryhma toimii lahtokohtaisesti kahdessa eri maailmassa tydpaikalla. Ryhma on niin kut-
sutusti tydon maailmassa, kun se tekee sellaista tyotehtdvaa, joka on sen varsinainen tar-
koitus. Sisdisessa maailmassa ryhma tekee jotain muuta kuin varsinaista perustehta-
vaansa. (Jarvinen 2001, 51.) Nostolaitekorjaamolla ryhmé& on esimerkiksi asentajapo-
rukka, joka yksin tai vaihtoehtoisesti pareina tyéskennellen suorittaa korjaus- ja/tai huolto-
toitd. Jokaisessa ryhmassa on sisdinen maailma, joka toimiessaan luo ryhmaan kannusta-
vaa me-henked, esimerkiksi kepea jutustelu vaikeasta korjaustyosta, joka yhteistyolla on

saatu hoidettua kuntoon, tai kahvitauoilla koko ryhman suorittama keskustelu.
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Tybryhma on aina osiensa summa ja ryhméassa on eri lailla toimivia ja erilaisia henkil6ita.
He reagoivat eri lailla onnistumisiin ja pettymyksiin, yllatyksiin ja rutiineihin seka ongelmiin
ja niista selvidmiseen. Negatiivinen palaute asiakkaalta voi lamauttaa jonkun, toisen se
saa tyoskenteleméaén kovemmin. Ty6paikalla kiertavat huhut, kuulopuheet tai muut asiat
kasvattavat sisdistéd maailmaa ja siina vietettya aikaa (Jarvinen 2001, 54). Talldin keskitty-
minen herpaantuu tyonteosta ja se vaikuttaa suoraan tyon sujuvuuteen ja laatuun. Sisai-
sen maailman kasvua tapahtuu myds silloin, kun ryhman perustehtéva tai vaihtoehtoisesti
siihen vaikuttavat puitteet jarkkyvat (Jarvinen 2001, 53). Téallaisia tilanteita voivat olla tyoti-

lan vaihtuminen, henkilévaihdokset, sairaspoissaolot ja muut poikkeavat tilanteet.

Suurin rooli ja vaikutusvalta ndiden kahden maailman yhteensovittamisessa on esimie-
hella. Esimiehen tulisi kohdata asiat tydon maailman kautta (Jarvinen 2001, 58). Yhdenmu-
kainen kohtelu ja sdantdjen luominen seka niiden noudattaminen luovat pohjan yhteisille
pelisaanndille. Koko tydryhma on samojen saantdjen ja vapauksien alainen ja toimii mah-
dollisista erilaisista motiiveista huolimatta yhteista tavoitetta kohti. Esimiehen tulee pystya
likkumaan kummankin maailman valilla. Vaikka tytén maailma on esimiehen paaasiallinen
toimintaymparistd, on hanen kyettava siirtymaén sisdiseen maailman, tydéryhméan tunte-
muksia havainnoimaan. (Jarvinen 2001, 63.) Sisdisen maailman kautta esimies myds op-

pii tuntemaan ihmisen, kun tyén maailman kautta han tutustuu tyontekijaan.

Ongelmatilanteissa ja vaikeissa tapauksissa on toimittava tarpeeksi etaisesti tyéryhmasta.
Tilanteissa korostuu paitsi riittavan etéisyyden pitdminen myds asiallinen, harkitseva toi-
minta ja kokonaisuuden hahmottaminen. (Jarvinen 2001, 62.) Paatokset on tasta syysta
tehtava tyén maailmasta kasin, jotta ne saavat tarvitun uskottavuuden ja ovat perustelta-

vissa.

Onnistuneiden kehityskeskustelujen merkitysta ei voi liikaa korostaa. Kehityskeskustelujen
maine on silti valitettavan huono ja ne nayttaytyvat harmittavan usein vain pakollisena pa-
hana. Taméan liséksi aloitteet keskustelun pitamiselle eivat kovinkaan usein tule tyonteki-
j6iltd itseltdan. (Suomen Ekonomiliitto 2005, 71.) Kehityskeskusteluun tulisi valmistautua
huolellisesti puolin ja toisin. Esimiehen ei kannata kayttaa valmista kehityskeskustelu-lo-
makepohjaa, ellei sité ole raataldity ja muokattu juuri oman yrityksen tarpeita vastaamaan.
Kehityskeskustelussa kaytyjen asioiden olisi oltava sellaisia, joita voidaan tuoda esille
my0Os normaalissa tydpaikan arjessa. (Suomen Ekonomiliitto 2005, 72.) Yhté lailla sen voi-
daan ajatella olevan koonti menneista tapahtumista ja tydstd, yhdistettyna uusien tavoittei-
den ja nédkemysten laatimiseen. Painotus on hyva pitda tulevassa tekemisessa ja tytn

suorittamisen parantamisessa. (Aarnikoivu 2011, 73.)
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10 YHTEENVETO

Useista eri tekijoista muodostuvan kokonaisuuden hallinta on aina haasteellista. Mikéali yk-
sittdinen osatekija jossain vaiheessa prosessia pettad, kokonaisuus ja ketjun lapivienti

vaarantuvat.

Toimintamallien kehittdmisessa puhutaan usein resurssien suuntaamisesta ja painottami-
sesta tiettyyn suuntaan. Resursseja ei yleisesti ole kaytdssa rajattomasti, joten myads toi-
mintojen kehittdmisessa tulee huomioida realiteetit. Taman vuoksi esittdmani toimenpiteet
ja ajatukset ovat lahttkohtaisesti sellaisia, joihin on mahdollista paasta nykyisilla resurs-
seilla. Tydnjohtamiseen panostaminen ja esimiestyd ovat suuressa roolissa, ja resurssien

suuntaaminen siihen on jarkevaa.

Automatisoimattoman ja ihmisten tydvaiheista koostuvan kokonaisuuden mieltaminen pro-
sessiksi ei ole ongelmatonta, mutta suuri osa lainalaisuuksista patee seka ihmisten etta

laitteiden muodostamissa prosesseissa. Toimintakuvausta laatiessani sain osaston henki-
|0stolta positiivista palautetta nimenomaan vastuualueiden maarittamisen ja kommunikaa-

tion sujuvoittamiseen keskittymisen osalta.
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