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1 Johdanto 

1.1 Toimeksiantaja 

Opinnäytetyön toimeksiantajana toimi Timo Laitinen Tmi Karstulasta. Toimialana 

elinkeinoharjoittajalla on henkilöautojen ja kevyiden moottoriajoneuvojen vähittäis-

kauppa. Autoliike on perustettu vuonna 2011 ja liike on erikoistunut alle 10000 € käy-

tettyjen henkilöautojen myyntiin. Vuosittain autoliikkeestä myydään keskimäärin 

noin 150 ajoneuvoa. Autoliikkeessä työskentelee tällä hetkellä ainoastaan Timo itse. 

Autojen myynnin lisäksi elinkeinoharjoittaja tarjoaa kausittain myös autojen pesua ja 

renkaiden vaihtoa. Autojen kunnostaminen ja fiksaus kuuluu myös Laitisen työnku-

vaan. 

1.2 Opinnäytetyönaihe 

Tämän opinnäytetyön aiheena on suunnitella kevyiden ajoneuvojen katsastustoimi-

piste Karstulaan Koy Karstulan Auringonpimennyksen tiloihin. Työn taustalla on toi-

meksiantajan (Timo Laitinen Tmi) tarve siirtyä autojen myynnin lisäksi suorittamaan 

katsastustoimintaa samassa toimipisteessä. Kevyillä ajoneuvoilla tarkoitetaan koko-

naismassaltaan alle 3500 kg painoisia ajoneuvoja. 

1.3 Opinnäytetyön tavoitteet ja rajaukset 

Opinnäytetyön tavoitteena on suunnitella kevyiden ajoneuvojen katsastustoimipiste.  

Tarkoituksena on rakentaa, jo valmiiseen halliin lisäosa, johon tämä katsastuspiste 

tulisi. Pääideana on kehittää mahdollisimman nopea ja helppokäyttöinen katsastus-

konttori mahdollisimman pieneen tilaan. Toimeksiantajalle luodaan selvitys vaaditta-

vista tehtävistä, laitteista ja tiloista, jotka kevyiden ajoneuvojen katsastustoimipiste 

vaatii ja kuinka paljon laiteinvestoinnit tulisivat maksamaan. Näiden selvittämisen jäl-

keen toimeksiantajalle luodaan layout-malli katsastustoimipisteestä. Jos kaikki tar-

peellinen tieto ei tule selväksi, layoutista luodaan toimeksiantajalle myös 3D-malli 

katsastuskonttorista. 
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Opinnäytetyö rajataan koskemaan vain hallin sisäosaa. Opinnäytetyössä ei suunni-

tella hallin ulkokuorta, ainoastaan sisätilan layout ja laitteiden sijoittaminen. Hallin 

lisäosan sijoittamista nykyiseen halliin ei myöskään suunnitella. Layoutista tulee sel-

ville hallin sisätilan mitat, jonka kautta toimeksiantaja pystyy suunnittelemaan hallin 

ulkokuoren ja sen sijoittamisen nykyiseen halliin. Opinnäytetyössä ei myöskään puu-

tuta katsastustoimipisteen asiakastiloihin, tähän otetaan ainoastaan kantaa tietojen 

keruu vaiheessa saatujen tulosten pohjalta ja annetaan toimeksiantajalle ohjeita 

asiakastilojen toteutukseen. Ajatuksena on antaa toimeksiantajalle mahdollisimman 

selkeä kuva katsastustoimipisteen laitteiston järkevästä sijoittelusta ja niiden vaati-

masta tilasta, laitteiston ja tilojen vaatimuksista, sekä laiteinvestointi kustannuksista. 

2 Tutkimusasetelma 

Opinnäytetyö toteutetaan kehittämistutkimuksena. Tässä opinnäytetyössä kohteena 

on kevyiden ajoneuvojen katsastusaseman suunnittelu. Opinnäytetyö aloitetaan tu-

tustumalla kevyiden ajoneuvojen katsastusta koskevien lakisäädäntöjen ja vaaditta-

van laitteiston ja tilan kartoituksella. Seuraavaksi kartoitetaan nykytilanne eli tutustu-

taan nykyiseen hallitilaan ja sen laitteistoon ja kuinka niitä voidaan hyödyntää mah-

dollisimman paljon. Tämän jälkeen kvalitatiivisten tutkimusmenetelmien ja toimin-

nallisen benchmarkingin avulla luodaan parhaan mahdollisen katsastustoimipaikan 

kuvaus. Kun paras mahdollinen katsastustoimipaikka on selvillä, luodaan siitä versio, 

joka täyttää toimeksiantajan vaatimukset. Lopuksi määritellään mittarit, joilla katsas-

tustoimipaikan tehokkuutta pystytään tulevaisuudessa mittaamaan ja seuraamaan. 

Kvalitatiivisella tutkimuksella tarkoitetaan laadullista tutkimusta, jossa tärkeintä on 

ymmärtää tutkittava ilmiö kokonaisuutena. Kerätyn aineiston pohjalta luodaan kuva 

tutkittavasta ilmiöstä ja sen nykytilanteesta. Kvalitatiivista tutkimusmenetelmää käy-

tetään yleensä, kun tutkittavaa tilannetta ei pystytä järjestää kokeeksi, tai vaikutta-

vien tekijöiden määrä ei ole kontrolloitavissa. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa aineis-

toa kerätään haastatteluiden avulla, joita ovat esimerkiksi: teemahaastattelu, avoin 

haastattelu ja ryhmähaastattelu. (Kananen 2015, 81–86.) 
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Haastattelujen lisäksi tutkimusaineiston keruussa hyödynnetään omaa havainnointia. 

Tämän merkitys korostuu etenkin kehittämistutkimuksen tekemisessä. Sillä pystytään 

mittaamaan tutkijan ymmärrystä ilmiöön kokonaisuutena. Omien havaintojen poh-

jalta on kyettävä ratkaisemaan tutkimuksen aikana ilmenevät ongelmat ja kyettävä 

tekemään niitä koskevia päätöksiä. (Kananen 2015, 78–79) 

Kvalitatiiviset tutkimusmenetelmät toimivat hyvin tämän opinnäytetyön toteutuk-

sessa, koska ajoneuvojen katsastusprosessiin kuuluu useita muuttujia. Muuttujien 

määrään vaikuttaa ajoneuvon tekniset tiedot, katsastuksen luonne, katsastustoimi-

pisteen laitteiston layout ja katsastuksessa ilmenevät viat/ongelmat. Tämän takia 

tunnuslukujen hankkiminen ja niiden tilastollinen tutkiminen ja niiden hyödyllinen 

analysointi on tässä tapauksessa vaikeaa. Tämän takia kvantitatiivisia tutkimusmene-

telmiä ei hyödynnetty tätä opinnäytetyötä tehdessä. 

Kvalitatiivisia tutkimusmenetelmiä, sekä toiminnallista benchmarkingia jouduttiin 

tässä tapauksessa soveltamaan tavoitetilan määrittämiseen sekä tulevaisuuden ke-

hittämiseen, koska opinnäytetyön nykytilanteessa aloitetaan melkein puhtaalta pöy-

dältä katsastustoimipisteen suunnittelu ei vaadi nykytilanteen kartoitukseen muuta 

kuin jo rakennetun halliin ja sen laitteistoon tutustumisen ja selvittämisen siitä, mitä 

laitteita ja tiloja voidaan katsastustoimipisteellä hyödyntää. 

Tässä opinnäytetyössä kerätään tutkimusaineistoa edellä mainituilla haastattelumuo-

doilla, toiminnallisella benchmarkingilla ja omilla havainnoilla. Saatu aineisto analy-

soidaan, jonka perusteella luodaan tavoitetila eli paras mahdollinen tapa luoda kat-

sastustoimipiste ja tätä muokataan toimeksiantajan vaatimusten mukaiseksi. Aineis-

toa kerätessä haastatteluita suoritettiin läheisten kuntien katsastusinsinööreille ja 

benchmarkingia hyödynnettiin yrityksiin joihin toimeksiantajalla, oli jo suhteita. Ta-

voitetilan kartoittamiseen hyödynnettiin myös jo aiheista tehtyjä opinnäytetöitä. 
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2.1 Tutkimusongelma ja -kysymykset 

Tässä opinnäytetyössä tutkimusongelmana on saada mahdollisimman nopea ja help-

pokäyttöinen katsastustoimipiste mahdollisimman pieneen tilaan. Tutkimusongel-

man kautta haluttiin selvittää ensin paras mahdollinen katsastustoimipisteen layout 

ja tämän jälkeen muokata sitä mahdollisimman pieneen tilaan, mutta kuitenkin niin, 

ettei toimipisteen tehokkuus ja helppokäyttöisyys kärsisi. Tutkimuskysymykseksi tä-

män pohjalta muotoutui: Millainen on paras katsastustoimipiste? 

Tutkimuskysymyksen pohjalta tehtiin vielä tarkentavia kysymyksiä, joita hyödynnet-

tiin katsastusinsinöörien haastatteluissa ja toiminnallisessa benchmarkingissa: 

1. Millainen on hyvä katsastustoimipisteen layout? 
2. Mitä haluaisit parantaa omassa katsastustoimipaikassasi? 
3. Miten sijoittaisit katsastustoimipaikan laitteiston paremmin? 

 

Kysymyksiin saatujen vastausten luotettavuutta pohjustettiin aiheesta tehdyillä opin-

näytetöillä ja niissä esiintyneillä ratkaisuilla. Tämän kautta kerättyä tietoa pystyttiin 

hyödyntämään katsastustoimipisteen suunnittelussa ja tavoitetilan kartoittamisessa. 

Tutkimuskysymyksille hain vastauksia katsastusinsinöörejä haastattelemalla. 

Benchmarkingia hyödynnettiin enemmän katsastustoimipisteen muiden asioiden 

kuin layoutin suunnittelussa. Tärkeimpiä painopisteitä toiminnallisella benchmarkin-

gilla olivat asiakaspalvelu ja työergonomia. 

3 Benchmarking 

Benchmarking sana pohjautuu englanninkilisestä termistä ”becnhmark”, jota käyte-

tään maanmittareista. Näillä tarkoitetaan maastosta löytyvää vertailupistettä, johon 

mittaukset suhteutetaan. 1960-luvulla benchmarking termiä käytettiin tunnuslukujen 

vertailuun tietotekniikkateollisuudessa. (Strömmer 1998, 7.) Suomenkielistä kään-

nöstä sanalle ei ole, mutta siitä käytetään ilmaisuja kuten esikuva-analyysi, esikuvilta 

oppiminen, kiintopiste ja vertaisanalyysi. (Hotanen, Laine & Pietiläinen 2001, 6.) 
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3.1 Benchmarking toteutus 

Benchmarking on hyödyllinen keino yrityksen toiminnan kehittämiseen ja parantami-

seen. Benchmarkingin ideana on yritysten välinen yhteistyö, jossa kummallakin osa-

puolella on jotain annettavaa ja saatavaa. Benchmarkingia voidaan toteuttaa kah-

della eri tavalla: tuloksien ja suoritustasojen vertailulla tai prosessien sisällön ja työ-

vaiheiden vertailulla. (Lecklin 2002, 182.) Benchmarkingissa kootaan virikkeitä tutkit-

tavasta ympäristöstä. Tutkimalla muita samanlaisessa tilanteessa toimivia yrityksiä 

voi yritys kehittää omaa luovaa ajatteluaan ja sen avulla kehittää parannusehdotuk-

sia, joita yritys ei olisi muutoin keksinyt. (Karlöf, Lundgren & Froment. 2003, 38–39.) 

Benchmarkingissa voidaan myös verrata muilla toimialoilla toimivia yrityksiä. Yrityk-

sissä on usein samanlaiset päämäärät tiettyihin toimintoihin, mutta niiden päämää-

rien saavuttamismetodit vaihtelevat. Benchmarking auttaa löytämään ja oppimaan 

parhaan mahdollisen tavan tietyn tavoitteen saavuttamiselle. Parhaiden toimintata-

pojen soveltaminen asiakkaiden odotusten ja tarpeiden pohjalta kuuluu yritykselle. 

(Strömmer 1998, 4–5.) 

Benchmarking on yrityksen prosessin vertaamista toiseen samanlaiseen prosessiin 

toisessa eri yrityksessä. Tämän avulla molemmille yrityksille muodostuu kuva siitä, 

miten toinen osapuoli toteuttaa samanlaisen prosessin. Tämän kautta yritykset saa-

vat ideoita ja ratkaisumahdollisuuksia, joita ei ole aiemmin ajateltu. (Strömmer 1998, 

5.)  

Benchmarkingissa olevat henkilöt ovat kehittymistä vaativassa prosessissa työskente-

leviä henkilöitä. Prosessien vastuuhenkilöt keskustelevat keskenään ja jakavat koke-

muksiaan toisten yritysten vastuuhenkilöiden kanssa. Tämän avulla henkilöt huomaa-

vat, mitä on mahdollista saavuttaa. Tällä saadaan aikaan motivaatiota parantaa ja ky-

seenalaistaa yrityksen käytössä olevia toimintatapoja. Benchmarkingin avulla yritys ja 

työntekijät etenevät kohti oppivaa organisaatiota. (Strömmer 1998, 5.) 

Benchmarkingilla saadaan aikaan isoja, mutta saavutettavia tavoitteita. Oikealle ta-

solle asetetut tavoitteet ja vaatimukset edistävät yritystä liikkumaan yhtenäiseen 
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suuntaan. Benchmarkingia soveltamalla ja vertailemalla yrityksessä saadaan käsitys 

omista tavoitteistaan sekä, ovatko ne tarpeeksi korkealla tasolla ja saavutettavissa. 

Jos tavoitteita asetetaan tietämättä, miten huippu yritykset tutkittavan asian tekevät, 

voi tämä ohjata yrityksen tavoitteita väärään suuntaan. (Strömmer 1998, 5.) 

Benchmarking auttaa yritystä saavuttamaan tavoitteet. Kun tiedostetaan, että yl-

häälle määritetyt tavoitteet on kyetty saavuttamaan muussa yrityksessä, aiheuttaa 

tämä omassa yrityksessä halua muuttaa toimintatapojaan. Mittareina ovat tunnusar-

vot, joilla ilmoitetaan toimintatapojen tehokkuus. Toisten yritysten tunnusluvuista ei 

kuitenkaan selviä, miten yritys toimii. Benchmarkingissa ideana on katsoa tunnuslu-

kujen taakse ja vaihdetaan keskenään kokemuksia, miten hyvät tulokset voidaan saa-

vuttaa (Strömmer 1998, 5.). 

3.2 Benchmarking tyylit 

Benchmarkingissa painopisteinä ovat yleensä tuottavuus ja laatu. Tutkimuksessa voi-

daan käsittää koko toimintaa yrityksessä tai osaa siitä. Benchmarking voidaan myös 

toteuttaa tarkennettuna tai pelkästään tarkastelemalla kokonaisuuksia. Benchmar-

kingin kolmea eri tyyliä ovat sisäinen, ulkoinen ja toiminnallinen benchmarking. (Kar-

löf & Östblom 1993, 67.) 

Sisäinen benchmarking 

Tytäryhtiöissä yleisin käytetty benchmarking on sisäinen benchmarking. Yritykset voi-

vat olla erossa toisistaan tai toimia ryhminä. Sisäisessä benchmarking-projektissa 

benchmarkingia toteutetaan yrityksen tahdin mukaan. Tämän avulla yritys huomioi 

omaa toimintaansa ja sen sisältöä. Tutustumalla omaan toimintaansa löytää yritys 

sen sisältä mahdollisia kohteita, joita parantaa. Tutkiessa toimintaansa sisäisesti 

kaikki tarvittavat informaatiot ovat saatavissa, käytettävissä ja hankittavissa heti. 

Tämä nopeuttaa projektin toteuttamista, koska ulkopuolisten benchmarking-kump-

panien etsimiseen ei kulu aikaa. Sisäisessä benchmarkingissa saadaan aikaan todella 

tarkka vertailu, koska kaikki tiedot saadaan yrityksen sisältä. Sisäisen benchmarkingin 

huono puoli on mahdollisuus siitä, että omasta yrityksestä ei välttämättä löydy yhtä 
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hyviä vertailu suorituksia, kuin ulkoisella benchmarkingilla. Tästä huolimatta sisäinen 

benchmarking on tehokas tapa saada nopeita tuloksia, joilla kehittää toimintaansa. 

(Karlöf & Östblom 1993, 67–70.) 

Ulkoinen benchmarking 

Ulkoinen benchmarking on yrityksen oman toiminan vertailua ulkopuoliseen saman-

laiseen tekemiseen. Benchmarkingissa yritykset voivat kilpailla samalla alalla tai olla 

samalla alalla työskenteleviä yrityksiä eri maissa. Benchmarkingin lähestymistavat 

eroavat toisistaan riippuen siitä, oliko kyseessä samoilla markkinoilla toimiva kilpailija 

vai toisilla markkinoilla toimiva yritys. Kilpakumppaneiden kesken tehtävässä 

benchmarkingissa riskinä ovat toiminnan huomion kiinnittymisen vain toisen yrityk-

sen kilpailutekijöihin hyvin suoritettavien toimintojen sijaan. Kilpailijoiden välisessä 

benchmarkingissa on tärkeää luoda suhteita. Muilla markkinoilla olevilla yrityksillä 

suhteiden luonnissa ei esiinny niin suurta vaikeutta. Ulkoisen benchmarkingin vah-

vuus on sen hyvä vertailtavuus. Tämän takia ulkoisella benchmarkingilla prosessien 

tutkinta on todella syvällistä ja tarkkaa. Joissain esimerkeissä benchmarkingin kohde 

saattaa ilmetä arkaluonteiseksi. Tämän takia prosessissa ei saa kiirehtiä ja aiheuttaa 

turhia paineita toiselle yritykselle. (Karlöf & Östblom 1993, 70–71.) 

Toiminnallinen benchmarking 

Toiminnallisella benchmarkingilla tarkoitetaan yrityksessä olevien laitteiden, palvelui-

den ja työskentelytapojen vertailua. Näitä asioita verrataan huippu yrityksiin, jotka 

eivät välttämättä ole edes samalla toimialalla. Ideana toiminnallisessa benchmarkin-

gissa on selvittää ratkaisuja ongelmaan, joita esiintyy useilla aloilla. Toiminnallista 

benchmarkingia kutsutaan myös geneeriseksi benchmarkingiksi. Tällä tarkoitetaan 

benchmarkingin yleispätevyyttä.  Toiminnallisella benchmarkingilla pystytään saavut-

tamaan kehittymistä yrityksessä. Tämän vaatimuksena on benchmarkingia suoritta-

van tiimin halu kehittää yrityksen toimintaa. Benchmarkingin kautta opitut asiat saa-

vat yrityksen sisällä aikaan halun muuttua ja parantaa omaa toimintaansa. (Karlöf & 

Östblom 1993, 72–73.) 
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3.3 Benchmarkingin tavoitteet ja hyödyt 

Benchmarkingin tavoitteisiin kuuluu tehokkaampien tekotapojen havainnointi ja tie-

dostaminen, oikean tavoitetason löytäminen, uusien tekotapojen ja ajatusten etsimi-

nen, ennakkoluulojen vähentäminen sekä oikeiden toimintatapojen hyödyntäminen. 

Jatkuvaa parantamista on saatettu harjoittaa omassa yrityksessä jo pitkään ilman kil-

pailukyvyn parannusta, tämä johtuu siitä, että kilpailevat yritykset ovat pystyneet uu-

distamaan omia toimintotapojaan tekniikan tai muiden kehittämistoimien avulla. 

Toisten yritysten kehittyneiden toimintatapojen tutkiminen ja analysointi antaa myös 

omalle yritykselle inspiraatiota kehittää omaa tehokkuuttaan ja tavoitteiden korke-

alle asettamista. (Lecklin 2002, 184–185.) 

Benchmarking prosessiin sisältyy vertailtavien prosessien tai prosessivaiheiden tun-

nistamista, benchmarking-kumppaneiden etsintää/valintaa, informaation kerää-

mistä, saatujen informaatioiden analysointia sekä tuloksien hyödyntämistä prosessi-

analyysissä. Benchmarking projektiin tulee valmistautua huolellisesti tavoiteltujen 

hyötyjen saavuttamiseksi. Sijoittamalla benchmarkingprosessi yrityksen muiden pro-

sessien mukaan, pätee siihen samankaltaiset kehittämisen säännöt. Benchmarkingilla 

edistetään yrityksen kehittämiseen ja oppimiseen määriteltyjä tavoitteita parhaiten, 

kun benchmarking toimii toistuvana prosessina (Lecklin 2002, 185.) 

3.4 Benchmarking prosessi 

Prosessina benchmarkinginissa olevat vaiheet ovat yhtä tärkeitä. (Hotanen ym. 2001, 

14.) Benchmarkingin suunnittelun aloituksessa tulee määritellä kohdealue yritykselle. 

Tällä tarkoitetaan niitä prosesseja tai prosessin osia, joita tullaan vertailemaan. Jos 

kohdealue on ennalta määrätty benchmarkingissa kutsutaan sitä monenkeskiseksi 

benchmarkingiksi. Jos yritys itse päättää mitä vertailee, puhutaan tällöin joko sisäi-

sestä tai kahdenkeskisestä benchmarkingista. Benchmarkingin tärkeimpiä vertailu-

kohteita ovat ne alueet, jotka kaipaavat eniten kehittämistarvetta. Suunnittelussa on 

tärkeää huomioida asiakkaiden tarpeet, odotukset ja vaatimukset. Asiakkaiden tar-

peiden lisäksi benchmarkingin kohteen valintaan vaikuttaa myös yrityksen omat tar-

peet. Parhaan hyödyn saamiseksi tulisi yrityksen tutustua muihin yrityksiin, joilla on 
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käytössä samanlainen prosessi ja kehittää siitä saatujen oppien perusteella omaa toi-

mintaansa. (Lecklin 2002, 188–189.) 

Valittuaan kohteen benchmarkingiin tulee sen jälkeen yrityksen valita kump-

pani/kumppanit, joiden kanssa lähteä toteuttamaan benchmarkingia. Sisäinen kump-

pani on helpoin, mutta ulkoisella kumppanilla saadaan usein parempia ja laajempia 

ajatuksia ja toteutusmalleja. Haasteena voi kuitenkin esiintyä tiedon jakaminen yri-

tysten välillä, jos yritykset ovat kilpailijoita keskenään. Benchmarking tyyppejä on 

mahdollista toteuttaa myös samanaikaisesti. Tällöin on kannattavaa olla yhteydessä 

benchmark-kumppanin vetäjään, jolloin voidaan jakaa tietoa kummankin yrityksen 

eduista ja hyödyistä benchmarkingprosessiin. Yritysten tulee sopia yhdessä työnja-

osta ja loppuraportista. (Lecklin 2002, 189–191.) 

Valittuaan sopivan benchmarking-kumppanin,tulee yritysten suunnitella miten tietoa 

kerätään. Tiedon keräämiseen kannattaa hyödyntää kyselylomakkeita. Kyselylomak-

keita suunnitellessa tulee miettiä vertailua ja kehittämistä koskevia asioita, sekä teh-

tävän kyselyn laajuutta. Kysymysten tulee olla selkeitä, jotta voidaan taata tiedon te-

hokas vertailu ja luotettavuus. Kyselyn jälkeen yritys kerää tiedot omasta toiminnas-

taan. Tietojen keräämisen avulla pystytään tarkentamaan kyselylomaketta ja haastat-

telujen tyylejä ennen tutkimuksen aloittamista benchmarking-kumppanin kanssa. 

Kun omat tiedot on saatu kerättyä, siirrytään keräämään benchmarking-kumppanin 

tietoja. (Lecklin 2002, 191–193.) 

Tietojen keräyksen jälkeen saadut tiedot tarkastetaan ja ryhmitellään. Tiedot omasta 

sekä benchmarking-kumppanin/kumppaneiden yrityksistä muutetaan selkeämpään 

muotoon ja saadut tulokset esitetään. Laadunvalvontaa tulee suorittaa tietojen ke-

räys- ja analysointivaiheessa. Ennen tulosten julkistamista tulee poistaa mahdolliset 

virheet. Eroavat toiminnot voivat aiheuttaa virheitä tuloksissa ja ne tulee poistaa, jos 

se on mahdollista. Benchmarking-prosessista saatuun tulosteeseen kerätään tulokset 

ja siinä esitetään, miten tutkimus on suoritettu ja saadut keskeisimmät tulokset. Ra-

portin pohjalta vedetään johtopäätökset tulevaisuuden kehittämiseen. Kun tiedon on 

analysoitu, tulokset varmistettu ja raportti laadittu yritys selvittää muutosmahdolli-

suudet. Benchmarkingista saadut kokemukset tulee hyödyntää jatkotyössä. Saadut 
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tulokset ja niihin pohjautuva jatkuva kehittäminen tulee hyödyntää yrityksen strate-

gisessa suunnittelussa ja liiketoiminnan tavoitteissa. Yritys saa benchmarkingin avulla 

saaduista tuloksista mahdollisuuden aloittaa sisäisen projektin yrityksen kehittymi-

selle. (Lecklin 2002, 193–196) 

4 Tuotannon layoutsuunnittelu 

Layoutilla tarkoitetaan kaksiulotteista graafista esitystä. Käsite layout tarkoittaa tuo-

tantojärjestelmän fyysisten osien oikein sijoittamista tehtaassa. Layoutit jaetaan kol-

meen tyyppiin riippuen niiden työnkulusta ja laitteiden sijoittelusta: tuotantolinja-

layouttiin, funktionaaliseen layouttiin ja solu-layouttiin. Layout-projektiin yleisesti 

kuuluvat seuraavat vaiheet: esitutkimus, esisuunnittelu, ehdotusvaihde, tarkennus-

vaihe ja toteutusvaihe. Hyvässä layoutissa on hyvä materiaalivirta, toiminnot on ase-

tettu toistensa läheisyyteen, taloudellinen tuotto, taloudelliset rakennukset ja lait-

teistot, mahdollisimman vähän rakennettavaa/lämmitettävää ja kunnossapidettävää 

tuotantotilaa, hyvä työympäristö ja hyvä energiatalous. Oikein tehtynä layoutilla voi-

daan vähentää tilantarvetta ja parantaa joustavuutta ja sovellettavuutta tuotannon 

eri tilanteissa. Layoutia suunnitellessa tulee huomioida tuotannon ja työympäristön 

kannalta tärkeät asiat. Mahdollisimman hyvän layoutin luomiseksi täytyy suunnitte-

lussa hyödyntää systemaattista työskentelyä eri komponenttien parissa ja oikeita 

tekniikoita oikeissa vaiheissa. Omassa tilanteessani minun tulee painottaa erityisesti 

materiaalin kulkuun ja mahdollisimman tehokkaaseen tilankäyttöön, sekä työer-

gonomiaan. (Layout suunnittelun apuvälineet 1986, 1–3.) 

4.1 Layouttyypit 

Tuotantolinja 

Tuotantolinja tyyppisessä layoutissa koneet ja laitteet on järjestetty tuotteen työku-

lun mukaisesti. (Kuvio 1) Tuotantolinja on erikoistunut aina tietyn tuotteen valmis-
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tukseen. Toiminta tuotantolinjalla on automatisoitua ja tehokasta. Suuri tuotanto-

määrä ja korkea kuormitusaste ovat edellytykset tuotantolinjan kannattavuudelle. 

Tuotantolinjan luominen edellyttää isoja investointeja. Suurilla tuotantomäärillä kap-

paleen hinta saadaan alhaiseksi. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 475.) 

Tuotantolinjalla on huono häiriönsietokyky. Pienikin häiriö voi vaikuttaa suuresti lin-

jan toimivuuteen. Virheellisistä tuotteista johtuvat häiriöt nostavat kustannuksia, 

koska tuotantolinja kykenee valmistamaan virheellisiä tuotteita samalla tehokkuu-

della, kuin alkuperäisiä tuotteita. Tämän minimoimiseksi tulee laadunhallintaan pa-

nostaa todella paljon. Suuret sarjakoot ovat tyypillisiä tuotantolinjassa. Linjan muut-

tamista eri tuotteita varten ei suositella, koska asetusajat ovat pitkiä.  Tuotantolin-

jalla tuotannonohjaus on helppoa ja linjaa käsitellään kokonaisuutena, koska työn-

kulku on selkeää. (Haverila ym. 2009, 475–476.) 

 

Kuvio 1. Tuotantolinjalayout (Haverila ym. 2009, 476.) 

Funktionaalinen layout 

Funktionaalisen layoutin ideana on kasata samanlaiset toiminnot yksiköittäin yhteen 

paikkaan (Kuvio 2). Funktionaalisessa layoutissa tuotekirjo on usein laaja ja tuotanto-

määrät vaihtelevia. Laitteisto on monipuolista ja ne soveltuvat useiden eri tuotteiden 

valmistukseen, yksityiskappaleista pieniin sarjatuotantoihin. Automaatiota on vaikea 

hyödyntää funktionaalisessa layoutissa, johtuen kappaleiden vaihtelevasta työnku-
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lusta (kappaleet voivat jopa liikkua edestakaisin työvaiheiden välillä). Usein työt ka-

saantuvat jonoiksi eri työvaiheille ja töiden kulun ajoituksellinen optimointi voi olla 

jopa mahdotonta. (Haverila ym. 2009, 476.) 

Kustannusten pohjalta funktionaalinen layout on halpa perustaa tuotantolinjaan ver-

rattuna. Muutokset tuotteissa sekä tuotantomäärissä ovat helppoja hallita johtuen 

layoutin hyvästä joustavuudesta ja kapasiteettien kasvukyvystä. Funktionaalisen 

layoutin tuottavuus on huomattavasti tuotantolinjaa heikompi ja yksikkökustannuk-

set ovat suuret. Keskeneräinen tuotanto on funktionaalisen layoutin yleinen on-

gelma, eikä siltä voida välttyä. Häiriöt eivät vaikuta funktionaalisen layoutin toimin-

taan vakavasti. (Haverila ym. 2009, 476–477.)

 

Kuvio 2. Funktionaalinen layout (Haverila ym. 2009, 477.) 

Solulayout 

Solulayoutissa on yksittäisten osien valmistukseen tai yksittäisen työvaiheen tekemi-

seen keskittyneitä soluja. (Kuvio 3) Solut sisältävät koneita ja laitteita, jotka on vali-

koitu solussa valmistettavan tuotteen mukaan. Tuotteen läpäisyaika solulayoutissa 

on nopeampi verrattuna funktionaaliseen. Solun sisällä tapahtuva tuotteiden valmis-

taminen on joustavuudeltaan hyvää. Joustavuuden kannalta solulayout on parempi 

kuin tuotantolinja ja tehokkaampi verrattuna funktionaaliseen, mutta ainoastaan sel-

laisissa tuotteissa, joiden valmistukseen solut on suunniteltu. (Haverila ym. 2009, 

477–478.) 
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Tuotemäärät ja eräkoot tyypillisesti vaihtelevat paljon solulayoutissa. Tuotteiden val-

mistus on yleensä yksilökappaleiden ja pienien sarjatuotantojen tasolla. Tuotannon-

ohjaus on helppoa solussa, koska solun sisällä on vain yksi kuormituspiste. Solun si-

sällä kuormitusasteet laitteistojen välillä voivat vaihdella suuresti ja nämä kuormitus-

asteet jäävätkin alhaisemmiksi verrattuna tuotantolinjaan. Solua tulee käsitellä koko-

naisuutena. Solun sisällä olevat työntekijät pystyvät suunnittelemaan ja jakamaan 

työtehtävät itsenäisesti. Tämä parantaa työntekijöiden viihtyvyyttä, koska työtehtä-

vät voivat vaihdella. (Haverila ym. 2009, 478.)

 

Kuvio 3. Solulayout (Haverila ym. 2009, 478.) 

4.2 Layoutsuunnittelun vaiheet 

Layouttyypin valinta 

Layouttyyppi valitaan tuotevalikoiman laajuuden ja niiden tuotantomäärien perus-

teella. Valintaa helpottamaan apuna voidaan hyödyntää Tuote-määrä-analyysiä (Ku-

vio 4). Analyysistä havaitaan helposti, mikä layouttyyppi soveltuu parhaiten analyysin 

perusteella. Tuotantolinjalayoutissa on korkeat tuotantomäärät, mutta tuotteiden 

variaatio on vähäinen. Funktionaalinen layout valitaan silloin, kun tuotevariaatio on 

suuri ja valmistusmäärä pieni. Solulayout sijoittuu näiden kahden väliin, kun valmis-
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tettavia tuotteita on useita, mutta tuotantomäärät eivät ole tarpeeksi, jotta tuotan-

tolinja olisi kannattava vaihtoehto. (Haverila ym. 2009, 479.)

 

Kuvio 4. Tuote-määrä-analyysi. (Haverila ym. 2009, 479.) 

Tuotannossa layoutmallit voivat vaihdella, eri osa-alueissa on kannattavampaa hyö-

dyntää erityyppisiä osalayouteja. Esimerkiksi kokoonpanolinja, johon menevät osat 

valmistetaan soluissa. Myös funktionaalisessa tehdaslayoutissa voi olla soluja, mutta 

vain jos tietyntyyppisille osille on jatkuvasti tarvetta. (Haverila ym. 2009, 480.) 

Systemaattinen layoutsuunnittelu 

Layoutsuunnittelu on kokonaisuutena mutkikas ja monivaiheinen ketju. Päätavoit-

teena on materiaalivirran tehokas kulku. Työpisteiden väliset kuljetukset tulee mini-

moida. Layouttia suunnitellessa tulee myös ottaa huomioon mahdolliset tulevaisuu-

den muutokset tuotannossa. Layoutin tulee olla joustava, jotta tuotantoa pystytään 

muokkaamaan uusille tuotteille ja vaihtelevalle tuotantomäärille helposti. Vaikeasti 

siirrettävät koneet ja laitteet tulee sijoittaa niin, ettei niiden sijaintia tarvitse muut-

taa, jos layout pohjaa joudutaankin muuttamaan. (Haverila ym. 2009, 480–482.) 

(Bicheno & Holweg 2009, 125–127). 
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4.3 Hyvän layoutin ominaisuudet 

Hyvän layoutin pohjana on aina selkeästi muodostetut materiaalivirrat. Layoutin tu-

lee myös olla joustava ja helposti muutettavissa tilanteen sitä vaatiessa. Materiaalien 

siirtelyt ja kuljetusmatkat on minimoitu. Jos yrityksellä on erikoisosaamista vaativia 

tuotteita, tulee niiden valmistus keskittää tiettyyn paikkaan. Materiaalin vastaan-

otossa ja jakelussa tulee keskittyä tehokkuuteen ja turhien siirtelyiden minimointiin. 

Jokaisella tuotantopisteellä on omat erityistarpeensa ja tuotantotilat. Nämä tarpeet 

ja tuotantotilojen vaatimukset tulee hyödyntää mahdollisimman tehokkaasti. Tuo-

tannon sisäinen kommunikaatio tulee järjestää mahdollisimman helpoksi. Myös työ-

turvallisuus ja työtyytyväisyys täytyy ottaa vakavasti huomioon, jotta työntekijöillä 

olisi mahdollisimman hyvät työolosuhteet. (Haverila ym. 2009, 482.) 

5 Työn toteutus 

Opinnäytetyön toteuttaminen aloitettiin tutustumalla ajoneuvojen katsastustoimin-

talakiin (83/2021) ja siihen, mitä kaikkea vaaditaan ajoneuvojen katsastustoimipai-

kalta. Kun vaadittavat asetukset oli selvitetty, perehdyttiin Traficomin asettamiin tila 

ja laite vaatimuksiin. Tämän jälkeen perehdyttiin laadunvalvontaa, tietosuojaa ja 

asiakaskirjojen säilyttämistä koskeviin asetuksiin. Kun kaikki vaadittavat asetukset 

selvitettiin ja kirjattiin, aloitettiin nykytilan kartoitus. Nykytilan kartoituksen jälkeen 

perehdyttiin tavoitetilan kartoitukseen. Näiden kaikkien pohjalta luotiin katsastustoi-

mipisteen layout ja taulukko vaadittavista laitteista. Lopuksi määriteltiin jatkuvaa pa-

rantamista huomioiden oikeat mittarit mittaamaan katsastustoimipisteen tehok-

kuutta. 
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5.1 Ajoneuvojen katsastustoimintalaki 

Katsastuslupa 

Katsastustoiminnan harjoittaminen vaatii katsastuslupaa (toimilupa) jonka Traficom 

myöntää. Luvat ovat toimipaikkakohtaisia, eli jokaisella katsastustoimipaikalla täytyy 

olla oma katsastuslupansa. Katsastuslupa myönnetään yhteen tai useampaan katsas-

tuslajiin. (Uudeksi katsastusyrittäjäksi? 2021.) 

Katsastuslajit ovat:  

1. Kevyiden ajoneuvojen määräaikais- ja valvontakatsastukset 
2. Raskaiden ajoneuvojen määräaikais- ja valvontakatsastukset 
3. Kevyiden ajoneuvojen määräaikais-, valvonta-, rekisteröinti-, muutos- ja kytkentäkat-

sastukset 
4. Raskaiden ajoneuvojen määräaikais-, valvonta-, rekisteröinti-, muutos- ja kytkentä-

katsastukset (Uudeksi katsastusyrittäjäksi? 2021.) 
 

Katsastusluvan saamisesta ja vaatimuksista on säädetty ajoneuvojen katsastustoimin-

nasta annetussa laissa (957/2013) 7 §:ssä ja katsastuslupahakemuksen sisällöstä lain 

13 §:ssä.  

Katsastusluvan hakijalla tulee olla oikeus harjoittaa elinkeinoa Suomessa. Hakija ei 

saa myöskään olla konkurssissa. Johtoasemassa olevien henkilöiden tulee olla luotet-

tavia ajoneuvojen katsastustoiminnasta annetun lain 9§:nen säädöksen mukaan, ei-

vätkä he saa olla liiketoimintakiellossa tai määrättynä liiketoimintakieltoon viimeisen 

viiden vuoden aikana. Hakijalla tulee olla Traficomin säädösten täyttävät toimitilat ja 

katsastuslaitteet. Katsastuspaikalla voi olla eri tiloja erilaisten ajoneuvojen katsastuk-

siin, mutta tilat eivät saa sijoita 10 kilometriä kauempana toisistaan. Siirtymä tilojen 

välillä tulee olla enintään 15min. Luvan hakijalla tulee olla asiaankuuluvat yhteydet 

liikenneasioiden rekisteriin sekä vastuuvakuutus. Hakijan tulee myös huolehtia riittä-

västä tietosuojasta. (Laki ajoneuvojen katsastustoiminnasta 957/2013, 7 §) 

Katsastusluvan hakijalla tulee olla standardin SFS-EN ISO 9001:2008 tai tästä uudem-

man vastaavan standardin mukainen laadunhallintajärjestelmä, jossa on huomioitu 
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katsastustoimintaa koskevat vaatimukset. Laadunhallintajärjestelmän tulee olla ak-

kreditoidun sertifiointielimen sertifioima puolen vuoden sisällä katsastusluvan myön-

tämisestä. Jos katsastusluvan hakija harjoittaa samalla myös muuta ajoneuvoihin liit-

tyvää toimintaa (esim. huoltoa tai korjausta) tulee toiminta järjestää niin, etteivät 

nämä muut ajoneuvoihin liittyvät toiminnat vaikuta katsastuksen lopputulokseen. 

(Laki ajoneuvojen katsastustoiminnasta 957/2013, 7 §) 

Katsastustoimipaikalla tulee olla katsastustoiminnasta vastaava henkilö. Henkilöllä 

tulee olla haetun katsastusluvan mukaiset katsastusoikeudet sekä riittävä kokemus 

näiden katsastusten suorittamisesta. Katsastustoiminnasta vastaavan henkilön, sekä 

katsastajien on oltava luotettavia. Katsastajilta vaaditaan katsastusoikeuksiinsa kuu-

luvien ajoneuvojen ajo-oikeus. (Katsastusluvan myöntämisen edellytykset 2021.) 
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Katsastusluvan hakeminen 

Katsastusluvan hakeminen hoidetaan kirjallisesti Liikenne- ja viestintävirasto Trafico-

min kautta. Hakemukseen tulee liittää selvitys seuraavista asioista tai siitä on muu-

toin tultava selväksi:  

1. Hakijan nimi, osoite sekä y-tunnus tai syntymäaika. 
2. Kaupparekisteriote tai muu vastaava selvitys sekä selvitys omistussuhteista yhtiö-

muodossa toimivalta hakijalta. 
3. Kuinka hakija järjestää toimintansa, ettei hakijan harjoittama muu ajoneuvoihin liit-

tyvä toiminta (muu kuin katsastustoiminta) vaikuta katsastuksen lopputulokseen. 
4. Miten hakija pystyy varmistamaan toimintansa riittävän korkean laadun, sekä selvi-

tys laadunhallintajärjestelmien vaatimuksia koskevan standardin SFS-EN ISO 
9001:2008 tai uudemman kyseisen standardin mukaan akkreditoidun sertifiointieli-
men sertifioima hakijan katsastustoimipaikat kattava riittävän laaja laadunhallinta-
järjestelmä tai SFS-EN ISO/IEC 17020:2012 tai uudemman kyseisen standardin vaati-
mukset täyttävä akkreditoitu laatujärjestelmä. Laadunhallintajärjestelmässä on otet-
tava huomioon Liikenne- ja viestintäministeriön asetuksessa 198/2014 säädetyt vaa-
timukset. 

5. Miten hakija sekä yhtiömuodossa toimivaan hakijaan määräävässä asemassa oleva 
täyttää hakemuksen mukaisen toiminnan vaatimukset. Yritys, joka ei ole harjoittanut 
katsastustoimintaa aiemmin tulee lisätä hakemukseensa myös sertifiointielimen to-
distus laatujärjestelmän sertifiointiaikataulusta. Tällöin katsastuslupa myönnetään 
ehdollisena. Laatujärjestelmä tulee olla sertifioituna puolen vuoden kuluessa katsas-
tustoiminnan aloittamisesta. Sertifiointielimellä tulee olla pätevyys ja osaaminen kat-
sastustoiminnan arviointiin. (Katsastusluvan hakeminen 2021.) 

 

Traficom myöntää katsastusluvan todettuaan kaikkien luvan myöntämisen edellytys-

ten täyttyvän. Kun katsastustoiminta aloitetaan, tulee siitä tehdä ilmoitus kaksi viik-

koa aiemmin Traficomille. Toimipaikan tulee myös itse tarkastaa toimitilojen ja lait-

teiden vaatimustenmukaisuus lomakkeen avulla ja palauttaa lomake täytettynä Tra-

ficomille hyväksyttäväksi. (Katsastusluvan hakeminen 2021.) 

Katsastustoiminnan aloittamisesta tulee tehdä Traficomille ilmoitus kaksi viikkoa en-

nen katsastustoiminnan aloittamista. Lisäksi katsastustoimipaikan tulee itse tarkastaa 

toimitilojensa ja laitteidensa vaatimustenmukaisuus lomakkeen avulla ja palauttaa 

täytetty lomake liitteineen Traficomille hyväksyttäväksi. Katsastustoiminnan voi aloit-

taa, kun Traficom on hyväksynyt ilmoituksen ja katsastusluvan haltijalla on tarvittavat 

katsastusoikeudet omaava katsastaja. Tarkemmat ohjeet katsastustoiminnan aloitta-

mista koskevasta ilmoituksesta toimitetaan katsastusluvan saajalle. (Katsastusluvan 

hakeminen 2021.) 
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5.2 Toimipaikan tila ja laitteisto vaatimukset 

Traficom on määritellyt toimipaikalle ja laitteistolle vaatimukset. Tästä määräyksestä 

on poistettu raskaiden ajoneuvojen katsastusta koskevat määräykset. 

Tilat 

Katsastuksessa käytettävien tilojen tulee olla mitoiltaan riittävät ajoneuvon tarkasta-

miseen. Katsastajalla tulee olla vähintään metrin tila työskennellä ajoneuvon ympä-

rillä. Tarkastuskuilun syvyys tai ajosiltanostimen nostokorkeus tulee olla vähintään 

1,3 metriä. Jos toimipaikalla ei ole ajosiltanostinta on tiloissa oltava vähintään viiden 

metrin pituinen tarkastuskuilu. Ajoneuvon tarkastus tulee pystyä suorittamaan sisäti-

loissa, lukuun ottamatta jarrumittausta, heilahduksenvaimentimien testaamista, koe-

ajoa, pakokaasupäästöjen tarkastusta ja valojen suuntauksen tarkastamista. Ajoneu-

von katsastus tulee pystyä suorittamaan samassa paikassa pois lukien ajoneuvon 

punnitus. (Tieliikenne: Katsastustoimipaikan tilat ja laitteet Määräys 

TRAFICOM/94445/03.04.03.00/2019.) 

Laitteet 

Traficom on asettanut kevyiden ajoneuvojen katsastustoimipaikalle seuraavat laite-

vaatimukset: 

1) Henkilö- ja pakettiautojen heilahtelunvaimentimien testauslaite, joka on koneelli-
sesti toimiva ja ravistava toimintaperiaatteeltaan. Laitteen tulee aiheuttaa ajoneu-
von pyörään edestakainen pystysuuntainen, taajuudeltaan muuttuva liike. Mittaus-
periaatteen tulee olla EUSAMA, amplitudi tai Theta. Laitteella on myös pystyttävä 
tarkastamaan akselimassaltaan enintään 1500 kg olevat ajoneuvot 

2) Rullajarrudynamometri 
3) Akselimassavaaka 
4) Välystentarkastuslaite, jonka tulee olla konekäyttöinen levy, jota voidaan liikuttaa 

pituus- ja sivuttaissuunnassa. Pituussuuntaisen liikkeen sijaan voidaan myös käyttää 
kiertävää liikettä. Testaajan tulee pystyä hallitsemaan levyjen liikettä testauspaikalla.  

5) Standardin ISO/IEC – julkaisun 6167 luokan 2 laitteita koskevien vaatimusten mukai-
nen äänenvoimakkuusmittari 

6) Ottomoottorilla varustettujen ajoneuvojen neljän kaasun analysaattori 
7) Puristussyttyisellä moottorilla varustettujen ajoneuvojen päästöjen mittauslaite 
8) Ajovalojen suuntaus ja valotehon mittauslaite 
9) Renkaiden urasyvyyden mittauslaite 
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10) OBD-testauslaite 
11) LPG/CNG/LNG-vuotojen toteamiseksi vuodonilmaisin 
12) Akseliston välyksien tarkastustyökalut ajoneuvokohtaisesti: Saab 900 etuakselistoon, 

VW Transporterin keventimet ylätukivarsiin, tarkastusraudat VW Kuplan etuakselis-
ton niveliin, Apupala Peugeotin taka-akseliin, IVECO pakettiautojen kevennysraudat 
etuakselistoon, rauta perävaunujen jarrujen testaukseen, joissa on työntöjarrut 

13) 10 metrin pituinen mitta 
14) 500 mm pitkä rengas- tai asennusrauta 
15) Ruostehakku (T- tai 7-muotoinen, jonka kahva on vähintään 150 mm pitkä) 
16) Varrellinen peili 
17) Yksikärkinen varmennosmeisti 
18) Mittatulkit kytkentälaitteiden tarkastamiseen 
19) Ajoneuvon lasien valonläpäisykyvyn mittari, jonka valonläpäisykyky on 65–75 % tai 

vertailulasi, josta ilmenee sen nimellisarvo 
20) Jarrulevyjen paksuuden mittauslaite, jolla voidaan mitata levyjen paksuus ilman, että 

ajoneuvon rakenteita tarvitsee purkaa 
21) Riittävästi käsi- ja otsavalaisimia 
22) Poljinvoiman mittaus laite 
23) Kamera 
24) Tulostin katsastustodistuksen tulostamista varten (Tieliikenne: Katsastustoimipaikan 

tilat ja laitteet Määräys TRAFICOM/94445/03.04.03.00/2019.) 
 

Näitä laitteita on myös mahdollista yhdistää yhteen laitteeseen, kunhan siitä ei ole 

haittaa erillisten laitteiden tarkkuudelle, eikä laitteen valmistaja ole sitä erikseen kiel-

tänyt. (Tieliikenne: Katsastustoimipaikan tilat ja laitteet Määräys 

TRAFICOM/94445/03.04.03.00/2019.) 
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5.3 Ajoneuvojen katsastustoiminnan laadunhallintajärjestelmä 

Liikenne- ja viestintäministeriön asetuksessa (198/2014) määritellään, että katsastus-

toiminnan laadun mittaamiseen tulee käyttää yhteisiä laadunvalvontamittareita sekä 

oman laadunvalvonnan takaamiseksi laadittuja mittareita. Yhteisistä laadunvalvonta-

mittareista saatuja tuloksia tulee käsitellä toimipaikoittain Liikenteen turvallisuus vi-

raston asettamia käytäntöjä hyödyntäen. Mittareista saadut tulokset tulee huomi-

oida, kun suunnitellaan sisäisiä auditointeja. (Liikenne- ja viestintäministeriön asetus 

ajoneuvojen katsastustoiminnan laadunhallinnanjärjestelmistä ja katsastustoimipai-

kalla säilytettävistä asiakirjoista. 198/2014 4 §.) 

Sisäisiä auditointeja tulee suorittaa useammin, jos katsastusluvan haltija on saanut 

ajoneuvojen katsastustoiminnasta huomautuksen/varoituksen tai havainnut omassa 

toiminnassaan poikkeamia. (Liikenne- ja viestintäministeriön asetus ajoneuvojen kat-

sastustoiminnan laadunhallinnanjärjestelmistä ja katsastustoimipaikalla säilytettä-

vistä asiakirjoista. 198/2014 4 §.) 

Suoritettavista auditoinneista tulee olla suunnitelmat ja raportti. Nämä tallenteet tu-

lee säilyttää vähintään kolme vuotta. (Liikenne- ja viestintäministeriön asetus ajoneu-

vojen katsastustoiminnan laadunhallinnanjärjestelmistä ja katsastustoimipaikalla säi-

lytettävistä asiakirjoista. 198/2014 4 §.) 

Organisaation tulee pystyä takaamaan, että suunnittelu ja toteuttaminen tarvittaville 

korjaustoimenpiteille sekä parantaville toimenpiteille toteutetaan mahdollisimman 

nopeasti. Korjaustoimenpiteet tulee aloittaa ongelman juurisyyn selvityksellä. Orga-

nisaation tulee suorittaa vaaditut toimenpiteet ongelman poistamiseksi ja sen uusiu-

tumisen estämiseksi. Organisaation pitää tarkkailla korjaavista ja ehkäisevistä toi-

menpiteistä aiheutuneita vaikutuksia, jotta niiden tehokkuudesta voidaan varmistua. 

Vaikutuksia arvioidessa organisaation tulee käyttää apunaan yhteisiä laadunvalvonta-

mittareita, omia laadunvalvonnan mittareita ja oman laadunvalvonnan kautta saa-

tuja havaintoja. Organisaatiolla tulee olla käytössää toimivat ja tehokkaat ongelman-
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ratkaisumenetelmät, joista on saatavilla dokumentit. (Liikenne- ja viestintäministe-

riön asetus ajoneuvojen katsastustoiminnan laadunhallinnanjärjestelmistä ja katsas-

tustoimipaikalla säilytettävistä asiakirjoista. 198/2014 4 §.) 

5.4 Toimipaikalla säilytettävät asiakirjat ja tietosuoja 

Katsastustoimipaikkaa suunnitellessa tulee ottaa huomioon myös asiakaskirjojen säi-

lytykseen liittyvät seikat. Asiakaskirjat vaativat tilaa ja asianmukaiset laitteet, jotta ne 

voidaan säilyttää Liikenne- ja viestintäministeriön asetusten mukaisesti. Liikenne- ja 

viestintäministeriön asetuksessa (198/2014) on määritelty säilytettävät asiakaskirjat 

ja niiden säilyttämisajat: 

1. Vuokra- ja käyttösopimukset toimitiloista ja katsastuslaitteista. 
2. Huolto- ja tarkastuspöytäkirjat sekä huoltosopimukset katsastuksissa käytettävistä 

laitteista. 
3. Pöytäkirjat lakisääteisistä tarkastuksista. 
4. Henkilöstön koulutuksesta saadut todistukset tai todistusjäljennökset. 
5. Valmistenumeroista annetut luettelot. 
6. Luettelo ajokieltoon määrättyjen ajoneuvojen ajokiellon todistamiseen käytetyistä 

tarroista määräaikais- ja valvontakatsastuksessa. 
7. Luettelo katsastuksista, jotka on suoritettu toimipaikan ulkopuolella. (Liikenne- ja 

viestintäministeriön asetus ajoneuvojen katsastustoiminnan laadunhallinnanjärjes-
telmistä ja katsastustoimipaikalla säilytettävistä asiakirjoista. 198/2014 9 §.) 

 

Kohdissa 1–3 tarkoitetut asiakirjat tulee saada toimipaikalta ja niiden tulee olla ajan 

tasalla tai niiden jäljennökset viiden vuoden ajalta. Kohdassa neljä tarkoitetut asiakir-

jat tai niiden jäljennökset tai niitä vastaavat tiedot tulee olla aina saatavilla. Kohdassa 

viisi tarkoitetut asiakirjat tulee säilyttää 15 vuotta. Kohdissa 6 ja 7 mainitut asiakirjat 

tulee säilyttää kolme vuotta. (Liikenne- ja viestintäministeriön asetus ajoneuvojen 

katsastustoiminnan laadunhallinnanjärjestelmistä ja katsastustoimipaikalla säilytettä-

vistä asiakirjoista. 198/2014 9 §.) 

Katsastuksessa käytettävien toimitilojen ja laitteiden pitää olla sellaiset, että ajoneu-

vot pystytään katsastamaan vaarantamatta kenenkään tietosuojaa. Toimitilat tulee 

suunnitella niin, että asianmukainen ja turvallinen säilytys rekisterikilpiin, lomakkei-



25 

 

siin ja asiakirjoihin on mahdollista. (Liikenne- ja viestintäministeriön asetus ajoneuvo-

jen katsastustoiminnan laadunhallinnanjärjestelmistä ja katsastustoimipaikalla säily-

tettävistä asiakirjoista. 198/2014 7 §.) 

 

5.5 Nykytilanteen kartoitus 

Nykytilanteen kartoitus aloitettiin tutustumalla Timo Laitinen Tmi:n nykyiseen halliti-

laan ja sen laitteistoon. Nykyisellään hallista pystytään hyödyntämään katsastustoi-

mipisteessä yleisimpiä työkaluja ja kameraa. Hallista löytyvät myös asiakastilat, josta 

löytyvät tietokone + tulostin, jääkaappi, mikroaaltouuni, kahvinkeitin sekä wc tilat. 

Täten asiakastiloja ei tarvitse uuteen lisäosaan rakennuttaa vaan jo olemassa olevia 

tiloja voidaan hyödyntää ja sinne luoda katsastustoimipaikan asiakastilat. Hallista löy-

tyy myös ylimääräinen huone ja paljon ylimääräistä tilaa, joista voidaan tehdä työnte-

kijöiden tauko ja pukeutumistilat. Hallista löytyy myös ajoneuvonostin, mutta tämä ei 

täytä Traficomin asettamia vaatimuksia, joten sitä ei pystytä hyödyntämään katsas-

tustoimipaikalla. Hallilla on myös käytössä OBD-testauslaite, mutta siinä käytettävä 

ohjelmisto ei pysty lukemaan 2014 vuosimallia uudempia autoja, joten ohjelmisto 

joudutaan päivittämään uudempaan. 
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5.6 Tavoitetilan määrittely 

Tavoitetilaa määriteltäessä lähdettiin selvittämään ensin paras mahdollinen toimipis-

teen layout. Katsastusinsinöörien haastattelujen ja toimipaikka vierailujen avulla vali-

koitiin layout-malliksi tuotantolinja. Opinnäytetöissään Honka (Honka 2010, 22.) sekä 

Nummenranta (Nummenranta 2015, 16.) vahvistivat Insinöörien haastattelujen vas-

taukset todenmukaisiksi, joten parhaan mahdollisen katsastustoimipisteen layout-

mallina tulisi olla tuotantolinja. Liitteissä 4 ja 5 on kerätty kootusti saadut tulokset 

katsastusinsinöörien haastatteluista ja heidän antamistaan kommenteista. 

Laitteiston järjestyksen määrittelyssä haastattelujen ja benchmarkingin pohjalta syn-

tyi selkeä järjestys. Ensimmäisenä olisi koeajorata, jonka jälkeen ajoneuvo siirrettäi-

siin sisätiloihin. Sisätiloissa tarkastaminen aloitetaan ajoneuvon vikakoodien luen-

nalla ja päästömittauksella/savutusmittauksella. Päästömittauksen jälkeen vuorossa 

olisi joko iskunvaimentimien tai jarrujen testauslaitteet. Näitä tehdessä pystyttäisiin 

oikein asetetuilla peileillä tarkastamaan myös ajoneuvon suuntavilkkujen ja ajovalo-

jen toimivuus. Haastatteluista nousi ylös jarru- ja iskunvaimentimien testauslaittei-

den tulostenlukutaulujen sijoittaminen vasemmalle puolelle testattavan ajoneuvon 

viereen. Tämä johtuu siitä, että useimmat katsastettavat autot ovat vasemmalta puo-

lelta ohjattavia, jolloin helpoin tapa lukea testien tulokset olisivat ajoneuvon vasem-

malla puolella ajoneuvon etusivuikkunoiden kohdalla. Täten myöskään ajoneuvot, 

joissa on paksut A-pilarit eivät estä katsastajan näkyvyyttä tulostauluille. Näiden kah-

den testauksen järjestyksellä ei ilmennyt mitään etuja toisiinsa nähden. Tämän jäl-

keen ajoneuvo ajettaisiin nosturille, jossa suoritettaisiin loput tarkastukset, kuten 

alustan tarkastus ja ajovalojen suuntaus. Nosturiksi haastattelujen pohjalta suositel-

tiin ostamaan tandem tyyppinen nosturi. Tällä poistetaan tarkastuskuilun tarve, kun 

katsastetaan peräkärryjä. Tätä mallia oli myös Honka (Honka 2010, 22) soveltanut 

myös omassa opinnäytetyössään pois lukien päästömittauksen, jonka Honka oli 

suunnitellut tehtäväksi iskunvaimennin- ja jarrutestien jälkeen, sekä ulkona suoritet-

tavan savutusmittauksen. 

Jokaisen testipisteen lähellä tulee olla siihen kuuluvat työkalut. Turhien siirtymien mi-

nimoimiseksi tulee tilaa varata niin, että testin suorittamiseen tarvittavat työkalut 
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ovat lähellä ja helposti saatavilla. Tämä helpottaa katsastajan työtä ja nopeuttaa kat-

sastusta. Ajoneuvoille tulee myös varata tarpeeksi tilaa, jotta ajoneuvo mahtuu koko-

naan sisälle. Haastattelujen pohjalta työkalujen säilytykseen olisi järkevää käyttää lii-

kuteltavia työkaluvaunuja. Tällä parannetaan linjan joustavuutta erikoistilanteissa, 

sekä helpotetaan työpaikan puhtaana pitoa, kun työkalujen säilytyspaikkaa voidaan 

liikutella, ei lika pääse pakkautumaan niiden alle. 

Asiakastilat tulisi järjestää lähelle katsastuslinjaa. Linjan ja asiakastilojen välisessä sei-

nässä olisi hyvä olla ikkuna, josta asiakas voi halutessaan seurata oman ajoneuvonsa 

katsastusprosessia. Jos asiakas haluaa myös osallistua seuraamaan läheltä ajoneuvon 

katsastusta, olisi asiakkaalle miellyttävää, jos siirtymät olisivat lyhyitä asiakastilojen ja 

katsastuslinjan välillä. Toiminnallisen benchmarkingin tulosten perusteella tulee asia-

kastilojen viihtyvyyteen painottaa. Asiakkaille tulee olla aina mahdollista tarjota kah-

via ja virvokkeita. Esimerkiksi yksi benchmarking-kumppani oli tehnyt sopimuksen 

paikallisen huoltoaseman kanssa, joka toimittaa joka aamu katsastustoimipisteelle 

tuoreet munkit päivän asiakkaita varten. Myös itse asiakaspalvelun tulee olla pirteää 

ja positiivista, jotta asiakas kokee saaneensa hyvää palvelua. 

Benchmarkingin kautta saatiin myös hyviä vihjeitä katsastusaseman näkyvyyden pai-

nottamiseen. Monilla katsastusasemilla on nykyään sosiaalisen median sivut, jonka 

kautta asiakkaat voivat löytää kyseisen konttorin. Monet sosiaalisessa mediassa vai-

kuttavat yritykset myös järjestävät arvontoja, jolla saavat enemmän näkyvyyttä. 

Tämä on mielestäni erittäin hyvä keino saada mainetta ja laajentaa asiakaskuntaa 

myös lähikuntia pidemmälle. 

Toimistotilojen on oltava asiakastilojen läheisyydessä. Toimistotiloissa säilytetään 

kaikki Traficomin vaatimat asiakirjat. Katsastustoimipisteiden vastaanottohenkilökun-

nalta saatujen vastausten perusteella asiakirjat tulisi säilyttää mahdollisimman lä-

hellä asiakastiloja, jotta asiakkaan tarvitsemat dokumentit olisi helppo hakea nope-

asti, eikä tästä aiheituisi turhaa ajan hukkaa työntekijöille eikä asiakkaille. Toimistoti-

lojen siisteys painottui myös vahvasti haastattelujen aikana. Asiakirjoille tulisi järjes-

tää loogiset paikat ja niiden järjestystä tulisi noudattaa. 
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Benchmarkingin avulla saatiin myös ohjeita katsastusinsinöörien toimintaa kohden. 

Asiakkaille olisi hyvä ilmoittaa katsastuksessa ilmenevistä tulevista vioista, jotka eivät 

vielä vaikuttaneet katsastus tulokseen, mutta saattavat vaikuttaa siihen ensikerralla. 

Nämä asiat olisi hyvä ilmoittaa asiakkaalle, jotta seuraavalla katsastuskerralla asiak-

kaan ajoneuvoa ei hylättäisi katsastuksessa. Näillä pienillä kommenteilla asiakas saa 

kuvan, että hänestä ja hänen ajoneuvostaan välitetään katsastustoimipisteellä. 
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5.7 Toimipaikan laitteisto 

Katsastustoimipaikan laitteistosta luotiin toimeksiantajalle Excel taulukkoon lista 

(taulukko 1), missä kaikki vaadittavat laitteet on merkitty, sekä niiden hinta/hinta ar-

vio ja mistä ne voidaan tilata. Helpoimmaksi tavaksi valikoitui tilata laitteet Suomen 

Työkalu Oy:ltä. Kaikki laitteet pystytään näin tilaamaan samasta paikasta, jolloin ti-

lauksen etenemistä on helppo seurata, sekä hinnassa on mahdollisesti enemmän tin-

kivaraa.  

Taulukko 1. Katsastustoimipisteen laitteisto 
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Tutkimustulosten pohjalta laitteiston laatuun on tärkeä painottaa. Koska katsastus-

toimipisteen laitteet ovat suuressa käytössä voidaan katsastustarkastusten tehok-

kuus, turvallisuus ja luotettavuus taata, kun käytetään laadukkaita laitteita. 

Laitteistoon valikoitui Nordliftin valmistama tandem nosturi, jolla voidaan mahdollis-

taa samanaikaisesti sekä ajoneuvon, että peräkärryn nostamisen. Nosturiin saan 

myös lisäosina riittävän valaistuksen sekä tähän sopivan upotetun välystesterin. Ak-

selikeventimet ovat AC:n valmistamia ja ne sopivat Nordliftin nosturiin. Näitä tulee 

olla kaksi, jotta ajoneuvoa on mahdollista keventää yhtä aikaa edestä ja takaa. Jarru-

dynamometriksi valittiin Altuksen valmistama näytöllinen testauslaite ja iskun-

vaimentimien testaukseen ATT:n Eusama-periaatteella toimiva näytöllinen testaus-

laite. Nelivetoisia autoja varten hankittiin myös 4wd rullasto, jotta jatkuvalla nelive-

dolla varustetut autot pystytään myös testaamaan jarrudynometrissä. Tilan säästämi-

sen vuoksi savutus ja kaasuanalysaattoreita ei ostettu erikseen vaan kaasuanalysaat-

toriin valittiin erillinen sarja, jolla sen saa muutettua myös savutustesteriksi diesel au-

toja varten. OBD-testeri päivitettiin uudempaan, jotta kaikkien ajoneuvojen vikakoo-

dien luku olisi mahdollista. Uusien autojen led ajovalojen tarkastusta varten joudut-

tiin valitsemaan kalliimpi valojensuuntauslaite, koska näitä ei vanhoilla laitteilla pys-

tytä tarkastamaan. Ajoneuvokohtaiset kevennyspalat/tarkastusraudat/korotuspalat, 

sekä perävaunun jarrujen kiinnitysrauta hankittiin helpottamaan katsastustoimenpi-

teitä, sekä vastaamaan Traficomin asetusta. Halliin hankitaan myös pakokaasurata, 

jotta ajoneuvoista syntyvät päästöt saadaan ohjattua pois katsastuslinjalta. Loput 

laitteet ja tarvikkeet valikoitiin helpottamaan ja nopeuttamaan katsastusprosessin 

kulkua. Laitteet tullaan sijoittamaan layoutin mukaisesti ja työkalut niille työpisteille, 

jossa niitä tarvitaan eniten. 

Laitteiston hinnaksi tuli noin 60000 €, mutta tämä hinta ei sisällä alennuksia ja asen-

nuskustannuksia. Hinta koostuu tandem nosturista ja siihen kuuluvasta välysteste-

ristä (15000 €), akselikeventimistä (4400 €), jarrudynamometristä ja siihen kuulu-

vasta 4wd rullastosta (10225 €), iskunvaimennintesteristä (5000 €), päästö/savutus 

mittauslaitteistosta (6590 €), ajoneuvon diagnostiikka laitteistosta (6830 €), ajovalo-

jen suuntauslaiteesta (2990 €), pakokaasunpoistojärjestelmästä (3425 €) ja muista 

yleisistä työkaluista sekä ajoneuvokohtaisista tarkastusvälineistä (2130,60 €). Hintaa 
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en pidä kovin korkeana, sillä laitteiston laatu on korkea. Tämä Excel taulukko löytyy 

myös liitteenä 3, johon on myös merkattu valmiit linkit, mistä laitteet voidaan tilata. 

Matalia ajoneuvoja (esimerkiksi madalletut henkilöautot, joiden maavara on alle 10 

cm) varten nosturit, iskunvaimennin testeri ja jarrutesteri tullaan upottamaan latti-

aan. Tällä tarkoitetaan sitä, että laitteille tehdään katsastuslinjalla niille kuuluville pai-

koille syvennykset lattiaan, joihin laitteet asennetaan, jotta ne ovat mahdollisimman 

lähellä lattiatasoa. Tällöin esimerkiksi autojen puskurit eivät vaurioidu, kun ajoneuvo 

ajetaan nosturille, eikä aikaa kulu ylimääräisten ajoramppien asetteluun. 
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5.8 Toimipaikan layout 

Tavoitetilan pohjalta määriteltiin toimeksiantajan vaatimusten mukainen layout kat-

sastustoimipaikan katsastuslinjasta (Kuvio 5). Ajoneuvon katsastus aloitetaan ajoneu-

von ajamisella linjalle. Ensimmäisenä suoritetaan ajoneuvon päästö/savutus mittaus, 

sekä vikakoodien luku. Näiden jälkeen siirrytään suorittamaan jarrujen- ja iskun-

vaimentimien testaus. Testipisteen ympärille asetettiin peilit, jotta ajoneuvon ajova-

lot ja suuntavilkut voidaan tarkastaa samaan aikaan. Jarrudynamometrin ja iskun-

vaimennintesterin tulosnäytöt on sijoitettu ajoneuvon vasemmalle puolelle etusivuik-

kunan kohdalle. Tulosnäyttöjen alle on sijoitettu säilytystilat 4wd rullastolle sekä ak-

selivaaoille. Traficomin mukaan jarru- ja iskunvaimennin testaukset olisi myös mah-

dollista suorittaa ulkotiloissa, mutta tähän tarvittava laitteisto on huomattavasti kal-

liimpi, koska niiden tulee kestää sääolosuhteet, sekä niiden kunnossapitoon kuluu 

enemmän rahaa. Näiden perustelujen pohjalta päädyttiin sijoittamaan laitteet sisäti-

loihin. Liikuteltavat työkaluvaunut sisältävät yleisimmät työkalut, joita katsastuksessa 

saatetaan tarvita. 

Seuraavaksi ajoneuvo siirretään nosturille. Nosturit toimivat tandem tyyppisesti, eli 

kumpaakin tai vain yhtä nosturia voidaan operoida. Kun katsastetaan pelkästään 

henkilö/pakettiautoa käytetään nosturia 1. Jos katsastetaan peräkärryä, hyödynne-

tään nosturia 2 jolloin peräkärry ja ajoneuvo voidaan nostaa yhdessä ylös. Tämän 

avulla tarkastuskuilua ei tarvita ja tilaa pystytään säästämään. Nosturilla tarvittavat 

työkalut on sijoitettu nosturin 1 läheisyyteen, koska tätä nosturia tullaan käyttämään 

enemmän. Nosturissa 1 on myös upotettu välystesteri, jolla ajoneuvoa voidaan ravis-

taa ja huomata mahdolliset välykset alustassa. Linjan lopussa on ajovalojen suun-

tauksen tarkastuslaite, jota voidaan käyttää, vaikka ajoneuvo onkin vielä nosturilla. 

Tietokone ja tulostin on sijoitettu linjan loppuun, jotta ajoneuvon katsastuksesta 

luotu dokumentti on helppo tulostaa ja ottaa mukaan, kun ajoneuvo luovutetaan ta-

kaisin omistajalle. Tästä layoutista myös suurennettu kuva liitteessä 1. 
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Kuvio 5. Katsastuslinjan layout 

Katsastustoimipisteen mitat on ilmoitettu kuviossa 6. Sisätilan leveydeksi valikoitui 5 

metriä ja pituudeksi 25 metriä. Nämä mitat valikoituivat Traficomin asettamien sää-

dösten ja tutkimustulosten perusteella. Ajoneuvolle jätetään 5,1 metriä tilaa linjan 

alussa, jotta ajoneuvo saadaan ajettua sisätiloihin ja hallin ovet suljettua. Työnteki-

jöille tulee myös jäädä riittävästi tilaa työskennellä tehokkaasti ja turvallisesti. Jarru- 

ja iskunvaimennin testauslaitteet ovat lähekkäin, jolloin tilaa säästyy ja ajoneuvo voi-

daan tarkastaa akseli kerrallaan. Tilaa jouduttiin jättämään myös nosturin ja iskun-

vaimennin testauslaitteen väliin, jotta voidaan varmistaa se, että ajoneuvo ei ole nos-

turilla, kun ajoneuvon taka-akseli on vielä testauslaitteen päällä. Tilan säästämiseksi 

tulee mahdollisimman paljon työkaluista sijoittaa seinille tai seinän läheisyydessä si-

jaitseville työkalupisteille. Tällöin työntekijöille jää riittävästi tilaa työskennellä myös 

nosturilla. Tästä myös suurennettu kuva liitteessä 2. 
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Kuvio 6. Katsastuslinjan mitat 

Asiakastilat tullaan sijoittamaan vanhaan halliin. Jotta hallin lisäosasta saataisiin mah-

dollisimman pieni, vanhan hallin asiakastiloja tullaan hyödyntämään myös katsastus-

toimipisteen asiakastiloina. Tämä kompromissi jouduttiin tekemään, jotta hallin lisä-

osasta saataisiin mahdollisimman pieni. Toimistotiloiksi tullaan hyödyntämään van-

hassa hallissa sijaitsevaa ylimääräistä huonetta. Tämä huone sijaitsee asiakastilojen 

vieressä, joten kulku asiakastiloista toimistoon on mahdollisimman lyhyt. Työntekijöi-

den tilat tullaan myös sijoittamaan vanhaan halliin. Vanhassa hallissa on ylimääräistä 

tilaa, jonne voidaan rakennuttaa työntekijöille omat tilat. Tällöin vältytään hallin lisä-

osan koon kasvattamisesta ja saadaan vanhan hallin ylimääräiset tilat tehokkaasti 

käyttöön. 

Vanhaan halliin sijoitettavat tilat jätettiin pois layout-piirroksesta, koska ne eivät 

koske hallin lisäosaa, sekä toimeksiantajalla ei ollut vielä selvillä, minne hallin lisäosa 

rakennutettaisiin. Uusien Traficomin asetusten pohjalta myös testirata jätettiin pois, 

koska sitä ei enää tarvita, jos katsastuksessa käytetään poljinvoima- ja hidastuvuus-

mittaria. 

3D-mallia ei katsastustoimipisteestä luotu, koska layoutista tulee selville kaikki tar-

peelliset tiedot ja koska toimeksiantaja haluaa itse suunnitella työkaluille sopivat pai-

kat, jotta hänen olisi niitä mahdollisimman helppo käyttää. 3D-mallista ei myöskään 
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olisi ilmennyt mitään uutta tarvittavaa tietoa, koska katsastuslinjan periaate on yksin-

kertainen ja sen toiminta pystytään osoittamaan pelkästään layout-piirroksella. 
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5.9 Toimipaikan tehokkuuden mittarit 

Katsastustoimipaikalla tärkeimpiä tehokkuuden mittareita ovat vaiheaika, työergono-

mia ja asiakastyytyväisyys. Kun uusi katsastustoimipaikka aloittaa toimintansa tulee 

näitä kolmea asiaa mitata, jotta toimipaikkaa voidaan jatkuvasti kehittää parem-

maksi. Vaiheajalla tarkoitetaan tässä tilanteessa aikaa, joka kuluu ajoneuvon katsas-

tuksen eri tehtävissä esimerkiksi ajoneuvon jarrutehon mittauksessa. Vaiheaikaa tar-

kastelemalla pystytään todentamaan ajoneuvon katsastuksessa eniten aikaa vievät 

tapahtumat ja niitä pystytään tulosten pohjalta kehittämään. Esimerkiksi jos ajoneu-

von alustan välysten tarkastelussa kuluu paljon turhaa aikaa tarvittavien työkalujen 

hakemiseen, voidaan yleisimmille tarvittaville työkaluille luoda paikka mahdollisim-

man lähellä ajoneuvonostinta. Vaiheajan mittaaminen katsastuslinjalla on helppoa 

linjan yksinkertaisuuden ja selkeiden työvaiheiden takia. Katsastaja pystyy myös itse 

työskennellessään huomioimaan, mitkä vaiheet sujuvat hyvin ja mitkä aiheuttavat 

ongelmia. 

Työergonomia on tärkeä mittari katsastustoimipaikalla. Ajoneuvon katsastusprosessi 

on yleisesti aina samanlainen ajoneuvosta riippumatta, joten tämä prosessi on tär-

keää saada mahdollisimman mukavaksi työntekijöille. Työergonomiaa on mahdoton 

luvuin mitata, mutta sitä pystytään mittaamaan työntekijöitä haastattelemalla. Esi-

merkiksi kerran kuukaudessa voitaisiin järjestää yleinen kysely työntekijöille, jossa ky-

symykset on suunnattu koskemaan työn mukavuutta kohti. Tässä tärkeää on saada 

työntekijät motivoitumaan kyselystä, jotta vältytään turhilta vastauksilta. Tärkeää on 

myös työnantajan motivointi. Työntekijöiden vastaukset tulee käydä tarkasti läpi ja 

tehdä työntekijöiden haluamia muutoksia, jotta työntekijät huomaavat myös työnan-

tajan motivaation parantaa työpaikan työergonomiaa. Hyvällä työergonomialla vä-

hennetään työntekijöiden sairastumisia. Kun työskentely on helppoa ja työasennot 

ovat kunnossa ei työntekijälle aiheudu työnteosta esimerkiksi lihaskipuja työpäivän 

jälkeen. 

Katsastustoiminta on suuresti asiakaspalvelua. Tällöin asiakastyytyväisyyden mittaa-

minen on todella tärkeää. Korkea asiakastyytyväisyys takaa sen, että asiakkaat palaa-
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vat samalle katsastustoimipaikalle myös seuraavalla kerralla, kun he kokevat saa-

neensa hyvää palvelua. Asiakastyytyväisyyttä on helpoin mitata asiakastyytyväisyys 

kyselyillä. Kyselyihin tulee painottaa, jotta niillä saadaan paras mahdollinen lopputu-

los ja selkeät vastaukset. Asiakkaita tulee myös motivoida osallistumaan kyselyyn esi-

merkiksi järjestämällä vastanneiden kesken arvontapalkintoja. Kyselyiden tulokset tu-

lee käydä tarkasti läpi ja ottaa asiakkaiden toiveet huomioon. 
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6 Johtopäätökset ja pohdinta 

Saadessani mahdollisuuden tehdä insinööritutkintoon liittyvän opinnäytetyön kos-

kien katsastusaseman suunnittelua, tartuin tilaisuuteen heti. Aihe oli kiinnostanut mi-

nua jo kauan ja siitä oli paljon hyötyä tulevaisuuden suunnitelmieni kannalta. Tulevai-

suudessa omana haaveenani on myös perustaa oma katsastustoimipiste, joten opin-

näytetyön aihe oli minulle täydellinen, koska joudun myös itse tulevaisuudessa suun-

nittelemaan oman katsastustoimipisteen. Ennen opinnäytetyön aloittamista ei itsel-

läni ollut kuin yksinkertainen käsitys katsastustoimipistettä koskevista säädöksistä ja 

sen toiminnasta. Pidin tätä tietämättömyyttäni etuna, koska näin pystyin tutustu-

maan aiheeseen omin silmin ja tuomaan oman näkemykseni katsastustoimipaikan 

suunnittelussa paremmin esille. Opinnäytetyö toimi myös hyvänä mahdollisuutena 

syventää tietämystäni katsastustoimipaikan toiminnasta ja sitä koskevista säädök-

sistä. 

Opinnäytetyön alkuvaiheessa kävi jo ilmi, että toimeksiantajalla oli valmiina resurssit 

ja motivaatio katsastustoimipisteen perustamiselle. Tämä nosti omaa motivaatiotani 

entistä enemmän, koska nyt minulla oli mahdollisuus saada oma työnjälkeni näkyviin 

ja osoittaa omaa osaamistani. Vaikka opinnäytetyötä tehdessä ei konkreettisia tulok-

sia pystytty näkemään, koska kokonaisuuden tuli olla valmis ennen investointeja, ei 

tämä haitannut minua ja lupasinkin käydä heti tutustumassa katsastustoimipistee-

seen, kun se päätetään rakentaa. Opinnäytetyössä oli paljon selvitystyötä haastatte-

lujen, benchmarkingin ja lakisäädösten osalta. Nämä asiat koin erittäin kehittäviksi 

ammatilliselta kannalta. 

Työn tuloksena toimeksiantaja saa selvityksen katsastustoimipistettä koskevista vaa-

timuksista niin laitteiden, tilojen ja muiden lakiasioiden osalta. Toimeksi antaja saa 

myös valmiin listan tarvittavista laitteista ja työkaluista ja niiden kustannuksista, sekä 

layout-piirroksen siitä miten laitteet tulisi järkevästi sijoittaa tehokkuuden ja tilan-

säästämisen kannalta. Toimeksiantajalle määriteltiin myös jatkuvaa parantamista aja-

tellen katsastustoimipisteen tehokkuuden mittarit, joita hyödyntämällä toimeksian-

taja pystyy kehittämään toimintaansa jatkossakin. Työhön sisältyi myös paljon käy-
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tännön töitä, kuten tarjouskyselyitä, materiaalivirran suunnittelua, työpisteiden loo-

gista sijoittelua, haastatteluita, yritysvierailuita ja benchmarkingia. Toimeksiantajalla 

on tämän kautta mahdollisuus hyödyntää uusia suhteita benchmarkingin kautta, 

jotta yritys voi jatkaa jatkuvaa kehittymistä. Toimeksiantajalla on myös mahdollisuus 

soveltaa suunnittelemaani layout-piirrosta, kun katsastustoimipistettä aletaan raken-

tamaan. Kun toimeksiantajalla on selkeät selvitykset katsastustoimipisteellä vaaditta-

vista asioista, on omaa toimintaa helppo muuttaa tulevaisuudessa. 

Koska opinnäytetyö toteutettiin kehittämistutkimuksena, on sen luotettavuuden ar-

viointi haasteellisempaa verrattuna määrälliseen tutkimukseen. Tämä johtuu tutki-

muksen luonteesta, sillä se on periaatteessa yhdistelmä määrällisiä ja laadullisia me-

netelmiä. (Kananen 2015. 111) Kaikki opinnäytetyössä kerätty aineisto hankittiin 

haastattelujen, benchmarkingin ja oman havainnoinnin kautta, mutta näistä saatuja 

tietoja varmennettiin aiheesta tehtyjen opinnäytetöiden tuloksilla ja katsastusinsi-

nöörien ammattitaitoa hyödyntämällä. Työn tuloksia voi mielestäni pitää luotetta-

vina, sillä saatuja vastauksia pystyttiin vahvistamaan tutustumalla muiden tekemiin 

ratkaisuihin aiheesta. Akselikeventimien osalta ei päästy täyteen varmuuteen, tarvit-

sevatko kyseiset laitteet erillisen paineilmalähteen toimiakseen, vai tuleeko paineil-

makompressori laitteiston mukana. Tämä ei aiheuta suuria muutoksia katsastuslinjan 

toimintaan, eikä laiteinvestointeihin, sillä toimeksiantajalta löytyy ylimääräinen pai-

neilmalähde, jos sitä vaaditaan. Tälle kompressorille tulee vain varata sen vaatima 

tila nosturin läheisyydestä.  

Jatkokehitystoimina olisi mielestäni hyvä perehtyä katsastustoimipisteen muiden 

kuin katsastuslinjan toimintaan ja niitä koskeviin vaatimuksiin. Benchmarkingin 

kautta saatujen ideoiden perusteella pystyttäisiin tulevaisuudessa parantamaan kat-

sastustoimipaikan viihtyvyyttä, toimivuutta ja asiakastyytyväisyyttä. Myös oman toi-

minnan suunnittelua tulisi tulevaisuudessa tarkastella, jotta Traficomin määräykset 

toteutuisivat ja miten vaaditut asiat esimerkiksi laadunvalvonta halutaan toteuttaa. 

Toimipisteen tehokkuuden mittareita voisi myös jatkossa luoda lisää tarpeen vaa-

tiessa esimerkiksi laitteiden toimivuudelle. 
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