
 

 

Juho Ollila 

Layout-uudistus 

VAK Huoltopalvelut Oy Seinäjoki 

Opinnäytetyö 

Kevät 2019 

SeAMK Tekniikka 

Konetekniikan tutkinto-ohjelma



2 

 

SEINÄJOEN AMMATTIKORKEAKOULU  

Opinnäytetyön tiivistelmä 

Koulutusyksikkö: SeAMK Tekniikka 

Tutkinto-ohjelma: Konetekniikka 

Suuntautumisvaihtoehto: Auto- ja työkonetekniikka 

Tekijä: Ollila Juho 

Työn nimi: Layout-uudistus 

Ohjaaja: Saunamäki Ari 

Vuosi:  2021 Sivumäärä:  55 Liitteiden lukumäärä: 2 

Työ tehtiin VAK Huoltopalvelut Oy:n Seinäjoen toimipisteelle. Tavoitteena oli sel-
keyttää korjaamon kulkureittejä ja helpottaa asiakkaiden ja erityisesti asentajien liik-
kumista sekä turvallisuutta korjaamotiloissa. Toissijaisena tavoitteena oli saada luo-
tua järkevästi lisää varastointitilaa. 

Työ aloitettiin tutustumalla Layout-suunnittelun teoriaan, sekä työturvallisuusmää-
räyksiin, jotka vaikuttaisivat suunnitteluun. Tämän jälkeen kartoitettiin korjaamon ir-
taimisto ja tehtiin haastatteluja henkilöstölle. Kartoituksen jälkeen alettiin keskuste-
lujen pohjalta tehtyjen yhteenvetojen mukaisesti suunnittelemaan paikkoja eri lait-
teille asentajien kanssa. Karkean suunnittelun jälkeen luotiin korjaamosta pohjapiir-
ros, johon irtaimistoa alettiin sijoittelemaan. Lisäksi kolmesta työpisteestä tehtiin 3D-
mallit havainnollistamaan tarkemmin sijoittelua suurempien muutosten vuoksi ja ko-
konaisuuden hahmottamiseksi.  

Tämän työn tuotoksena syntyi karkea suunnitelma korjaamon layout muutokseen. 
Suunnitelma antaa rungon, jonka mukaan layoutia olisi helppo toteuttaa vaiheittain 
korjaamon toimintaa estämättä ja se on tarkoitettu tarpeen mukaan muokattavaksi 
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misena. Lisäksi suunnitelmassa vapautuu korjaamon lattiatilaa, joka omalta osal-
taan tukee edellä mainittuja asioita. 
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With the improved safety and passage the job satisfaction will improve and lost time 
will decrease. They can be seen in the indicators of the workshop, such as a de-
creased number of sick leaves and improved efficiency. In addition, there will be 
new free floor space in the facilities, which further will improve the developments 
mentioned above. 

 

Keywords: Layout, Workspace, Movables, Safety, Repair shop, Reunamonttu, Hu-
oltomonttu 



4 

 

SISÄLTÖ 

Opinnäytetyön tiivistelmä ..................................................................... 2 

Thesis abstract .................................................................................... 3 

SISÄLTÖ ............................................................................................. 4 

Kuva- ja kuvioluettelo .......................................................................... 7 

Käytetyt termit ja lyhenteet .................................................................. 8 

1 JOHDANTO .................................................................................... 9 

1.1 Työn tausta ................................................................................................. 9 

1.2 Tavoitteet .................................................................................................. 10 

1.3 Toimeksiantajan esittely ............................................................................ 11 

1.3.1 VAK Oy ........................................................................................... 11 

1.3.2 VAK Huoltopalvelut Oy.................................................................... 12 

1.3.3 VAK Huoltopalvelut Oy Seinäjoki .................................................... 13 

2 TEORIA ........................................................................................ 15 

2.1 Tiedonkeruu .............................................................................................. 15 

2.2 Työturvallisuuslaki (L 23.8.2002/738) ........................................................ 15 

2.3 Käytännön sovellukset .............................................................................. 17 

2.3.1 Työn vaarojen selvittäminen ja arviointi .......................................... 17 

2.3.2 Työympäristön suunnittelu .............................................................. 17 

2.3.3 Työpisteen ergonomia, työasennot ja työliikkeet ............................. 18 

2.3.4 Työpaikan rakenteellinen ja toiminnallinen turvallisuus ja 

terveellisyys .................................................................................... 18 

2.3.5 Järjestys ja siisteys ......................................................................... 18 

2.4 Layout-termi ja sen päätyypit .................................................................... 19 

2.4.1 Funktionaalinen layout .................................................................... 19 

2.4.2 Tuotantolinja-layout ......................................................................... 19 

2.4.3 Solu-layout ...................................................................................... 20 

2.4.4 Layout-suunnittelu ........................................................................... 20 

2.5 Käytettävä layout-tyyppi ............................................................................ 22 

2.6 Funktionaalisen layoutin suunnittelu ......................................................... 22 

3 TUTKIMUSMENETELMÄ ............................................................. 24 



5 

 

3.1.1 Survey-tutkimus .............................................................................. 24 

3.1.2 Haastattelu ...................................................................................... 24 

3.1.3 Teemahaastattelu ........................................................................... 25 

3.1.4 Tämä tutkimus ................................................................................ 25 

4 LAYOUTIN SUUNNITTELU .......................................................... 27 

4.1 Tiedon hankinta......................................................................................... 27 

4.2 Irtaimistoluettelon luominen ...................................................................... 27 

4.3 Pohjan luominen ....................................................................................... 27 

4.4 Kalustaminen ............................................................................................ 28 

4.5 Tilat ........................................................................................................... 28 

4.5.1 Työpisteet ....................................................................................... 29 

4.5.2 1-paikka .......................................................................................... 29 

4.5.3 Huoltomonttu ................................................................................... 30 

4.5.4 Rullalinja ......................................................................................... 31 

4.5.5 Reunamonttu .................................................................................. 32 

4.5.6 7-paikka .......................................................................................... 33 

4.5.7 Nosturipaikka .................................................................................. 33 

4.5.8 2- ja 9-paikat ................................................................................... 34 

4.5.9 Metallintyöstöpiste .......................................................................... 35 

4.5.10 Työpisteiden väliset tilat .................................................................. 36 

4.6 Haastattelutulosten purku ......................................................................... 37 

4.6.1 Huoltopäällikkö ................................................................................ 37 

4.6.2 Varastomies ja työnjohtajat ............................................................. 40 

4.6.3 Asentajat ......................................................................................... 41 

4.7 Toiminnalliset vaatimukset ........................................................................ 46 

4.8 Tavaroiden ja työlaitteiden sijoittelu .......................................................... 46 

4.9 Suunnitelma .............................................................................................. 46 

4.10 Ylläpito ............................................................................................ 53 

5 ONNISTUMINEN .......................................................................... 54 

6 YHTEENVETO .............................................................................. 55 

7 LÄHTEET ...................................................................................... 56 

8 LIITTEET ...................................................................................... 57 

Kysymykset ......................................................................................... 1 



6 

 

Irtaimistoluettelo .................................................................................. 1 



7 

 

Kuva- ja kuvioluettelo 

Kuva 1. Esimerkki työpisteiden välisestä kaaoksesta ............................................. 9 

Kuvio 2. VAK:n logo .............................................................................................. 11 

Kuvio 3. VAK Huoltopalvelut Oy:n toimipisteet kartalla ......................................... 13 

Kuvio 4. Korjaamotilan pohjapiirros ....................................................................... 29 

Kuva 5. 1-paikka ................................................................................................... 30 

Kuva 6. 3-paikka: huoltomonttu ............................................................................. 31 

Kuva 7. Rullalinja .................................................................................................. 32 

Kuva 8. Reunamonttu ........................................................................................... 32 

Kuva 9. 7-paikka ................................................................................................... 33 

Kuva 10. Nosturi ................................................................................................... 34 

Kuva 11. 2-paikka ................................................................................................. 35 

Kuva 12. 9-paikka ................................................................................................. 35 

Kuva 13. Metallintyöstöpiste nykyisellään ............................................................. 36 

Kuva 14. Keskikäytävä ja sen perällä näkyvä iso pöytä ........................................ 37 

Kuvio 15. Levytyöstöpiste layout ........................................................................... 48 

Kuvio 16. Rullalinjan tasamaapään layout ............................................................ 50 

Kuva 17. Trukkihyllyn 7-paikan puoli ..................................................................... 51 



8 

 

 Käytetyt termit ja lyhenteet 

Layout Layoutilla tarkoitetaan tuotantojärjestelmän fyysisien osien 

kuten koneiden, laitteiden, varastopaikkojen ja kulkureittien 

sijoittelua tuotantotiloissa. 

Työpiste Työpisteellä tai työpisteillä tarkoitetaan korjaamotilojen eri 

pisteitä, joissa työsuoritukset tehdään. Jokainen näistä on 

erikseen nimetty ja suurimmalla osalla on erityinen sovel-

tuvuus tietyille työsuoritteille. 

Irtaimisto Irtaimistolla tarkoitetaan tiloissa olevia siirreltäviä kalusteita 

sekä laiteita. 

Turvallisuus Turvallisuudella viitataan tekijöihin, jotka mahdollisesti al-

tistavat tapaturmille, ja tästä syystä niihin koetetaan puut-

tua. 

Korjaamo Korjaamolla tarkoitetaan tässä asiayhteydessä kohteena 

olevaa raskaan kaluston huolto- ja korjaustoimintaan suun-

tautunutta yritystä. 

Huoltomonttu Huoltomonttu on korjaamon työpisteen 3 henkilöstön käy-

tössä oleva nimitys kyseisestä pisteestä. 

Reunamonttu Reunamonttu on korjaamohenkilökunnan nimitys työpis-

teestä 5. 
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1 JOHDANTO 

1.1 Työn tausta 

Tämän työn taustalla on toimeksiantajayrityksen korjaamotila, jossa ongelmana on 

tuotantotiloissa oleva ylimääräinen tavara. Ylimääräinen tavara vie turhaan tilaa, 

mikä ilmenee kulkuväylien tukkeutumisena ja estää tällöin kulkemista tiloissa niin 

jalan kuin henkilönostimilla, kuten esimerkiksi oheisessa kuvassa 1. Lisäksi kulku-

reittien tukkeutuminen heikentää työturvallisuutta muun muassa kasvaneena kom-

pastumisriskinä, koska tiloissa kulkeva joutuu katselemaan, minne astuu, eikä tämä 

aina ole mahdollista. 

 

Kuva 1. Esimerkki työpisteiden välisestä kaaoksesta 
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Toinen pääongelma tiloissa on tarpeellisten työkalujen sijoittelu. Yleiset työkalut, 

joita ovat muun muassa moukarit, isommat työkalut, kuten ¾” ja 1” räikät ja niiden 

hylsyt, momenttiavaimet, puristimet ja rautakanget, säilytetään liikuteltavilla työka-

luseinillä, mutta varsinaista ”omaa” paikkaa näillä ei ole. Näin ollen tavarat jäävät 

välillä sinne, missä niitä viimeksi on tarvittu. Näiden työkalujen etsimiseen menee 

jokaiselta työntekijältä 10 minuuttia päivässä, mikä tarkoittaa 16 asentajaa x 10 min 

= 160 min/työpäivä, eli 2,6 h/työpäivä, joka puolestaan on liki 60 työtuntia kuukau-

dessa.  

Nämä edellä mainitut tekijät vaikuttavat heikentävästi tehokkaaseen työskentelyyn 

sekä työturvallisuuteen. Heikentynyt työtehokkuus ja -turvallisuus taas vaikuttavat 

suoranaisesti korjaamon talouteen huollettavien ja korjattavien laitteiden läpäisyai-

kojen pidentymisellä. Lisäksi edellisessä kappaleessa mainitut etsimisajat ovat osa 

työaikaa, joka laskutetaan asiakkaalta, eli myös asiakas joutuu tästä kärsimään kas-

vaneen laskun muodossa. 

1.2 Tavoitteet 

Tämän työn tavoitteena on selvittää toimivan korjaamo-layoutin ominaisuudet ja 

luoda korjaamolle layout suunnitelma. Suunnitelmaa luodessa tavoitteena on luoda 

kaikkia tiloissa työskenteleviä miellyttävä layout. Tämä saavutetaan kuuntelemalla 

mielipiteet ja ideat asentajilta sekä toimihenkilöiltä, jotka työskentelevät kyseisissä 

korjaamotiloissa. Lisäksi työssä tarkastellaan työturvallisuuslakia, joka otetaan luon-

nollisesti myös huomioon uutta layoutia laadittaessa. Haastatteluista kerättyjen tie-

tojen pohjalta luodaan korjaamolle uusi layout-suunnitelma, jossa on huomioitu kor-

jaamon irtaimistoon kuuluvat liikuteltavat ja kiinteät työlaitteet, työturvallisuus sekä 

käytännön toimintaan vaikuttavat tekijät kaikilla osa-alueilla. 

Pääasiallisena tavoitteena on layoutin saaminen toimivaksi, turvalliseksi ja korjaa-

motoimintaa tehostavaksi. Tämä saavutetaan luomalla esteettömät kulkureitit niin 

tiloissa työskentelevälle henkilökunnalle kuin asiakkaille. Kulkureitit suunnitellaan 
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huomioiden käytössä olevat laitteet, kuten hitsauskoneet, henkilönostimet ja työka-

lukärryt, joita joudutaan siirtelemään työpisteiden välillä useasti päivässä. Helpom-

man kulun varmistamisella korjaamotiloissa saadaan korjaamotoimintaa tehok-

kaammaksi ja tätä kautta huollettavien laitteiden läpäisyaikoja pienemmiksi, sillä 

asentajien aika ei enää kulu tavaroita siirrellessä esimerkiksi henkilönostimelle tai 

omalle pakille kulkureittiä tehdessä. 

1.3 Toimeksiantajan esittely 

Tässä osiossa esitellään työn tilannut yritys sekä sen isäntäkonserni. Seuraavissa 

kappaleissa kerrotaan koko VAK Oy:n historiasta, yrityksestä lukuina sekä yrityksen 

toimintastrategiasta ja tuottamista tuotteista. Lisäksi kerrotaan yleisesti VAK Huol-

topalvelut Oy:stä sekä erikseen Seinäjoen toimipisteestä ja näiden toiminnasta. 

1.3.1 VAK Oy 

VAK Oy on vuonna 1972 alun perin nimellä Virtasen Autokoritehdas Ky Vahdolle 

perustettu kuorma-autojen päällysrakenne- sekä perävaunuvalmistaja. Alun perin 

yritys palveli lähinnä paikallisia kuljetusyrittäjiä, mutta on sittemmin kasvanut vuosi 

vuodelta ja muuttanut nimensä VAK Oy:ksi. Nykyään yritys työllistää noin 500 hen-

keä, ja sen liikevaihto oli vuonna 2018 noin 76,5 miljoonaa euroa. Kuviossa 2 on 

VAK:n logo, jonka voi havaita maanteillä monen kuorma-auton tai perävaunun pe-

rässä. (VAK - kuljetusratkaisujen edelläkävijä jo vuodesta 1972 2018; Mediamateri-

aalit 2018; VAK Oy 2018.) 

 

Kuvio 2. VAK:n logo (Mediamateriaalit 2019) 
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Yhtiön strategiana on toimia asiakaslähtöisenä ja tuottaa laitteita räätälöityinä ja vii-

meisteltynä asiakkaiden tarpeiden ja toiveiden mukaisiksi. Yhtiö vahvisti merkittä-

västi markkinajohtajan asemaansa korituotannossa käynnistämällä oman element-

titehtaansa vuonna 2012. (VAK - kuljetusratkaisujen edelläkävijä jo vuodesta 1972 

2018.) 

VAK Oy:llä on tarjolla laaja tuotevalikoima, josta kuljetusyrittäjä voi valita mielei-

sensä ja tarpeisiinsa parhaiten sopivan laitteen. Seuraavassa on listausta VAK:n 

tarjoamista laitteista: 

– Kuljetuskorit 

– Vaihtokuormatilat (koukkulavat sekä jalkakontit) 

– Tasonosto- sekä koukkulaitteet 

– Perävaunut 

– Täys-, puoli-, keskiakseli- sekä vaihtolavaperävaunut 

– Oma asiakkaiden kanssa suunniteltu V-Slider-puoliperävaunu, jossa vau-

nun perällä on vetopöytä ja kuormatila voidaan liu’uttaa tämän päälle ter-

minaalipurkua ajatellen 

– Dollyt. (VAK-tuotteet erilaisiin kuljetustarpeisiin 2018.) 

1.3.2 VAK Huoltopalvelut Oy  

VAK on ainut laitevalmistaja, jolla on Suomessa oma huoltoverkostonsa (kuvio 3), 

joka on myös konsernin vuonna 1999 perustama tytäryhtiö VAK Huoltopalvelut Oy. 

Huoltopalvelut työllistivät kokonaisuudessaan noin 175 henkilöä vuonna 2018 yh-

teensä yhdeksällä toimipisteellä ja kahdeksalla paikkakunnalla, jotka ovat Oulu (2 

toimipistettä), Lapinlahti, Seinäjoki, Jyväskylä, Tampere, Turku, Vahto ja Vantaa. 

Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2018 18,9 miljoonaa euroa. (Huoltopalvelut ras-

kaalle kuljetuskalustolle 2018; VAK huoltopalvelut Oy 2018.) 

VAK Huoltopalvelut Oy:n palveluihin kuuluu lähes kaikki, mitä voi ajatella alan huol-

toon kuuluvan. Palveluihin lukeutuvat muun muassa kolarikorjaukset, takuutyöt ja 

perävaunujen katsastukset, riippuen hieman toimipisteestä. Osassa toimipisteitä 

asiakkaalla on mahdollisuus saada myös korvaavaa kalustoa lainalle oman kaluston 
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huollon ajaksi, kuljetuskatkojen välttämiseksi. (Huoltopalvelut raskaalle kuljetuska-

lustolle 2018.) 

 

Kuvio 3. VAK Huoltopalvelut Oy:n toimipisteet kartalla (Mediamateriaalit 2018) 

1.3.3 VAK Huoltopalvelut Oy Seinäjoki 

Tämän opinnäytetyön toimeksiantajana toimii VAK Huoltopalvelut Oy:n Seinäjoen 

toimipiste, joka toimii Seinäjoella Kapernaumin teollisuusalueella osoitteessa Kaa-

rantie 15. Korjaamo työllistää noin 25 työntekijää sisältäen asentajat ja toimihenkilöt. 

Korjaamo on auki arkisin 6–22 ja lauantaisin 6–14. Korjaamoketjulla on myös 24/7 

toimiva päivystys yllättäviä ongelmatilanteita, kuten katkenneita ilmaletkuja tai luk-

kiutuneita jarruja varten. Näissä tilanteissa päivystäjä koettaa ensin antaa puhelin-

apua, ja jos tämä ei riitä, hälyttää hän paikallisen asentajan pelastamaan pulaan 

joutunutta asiakasta. Lisäksi Seinäjoen Huoltopalvelupisteessä toimii raskaan ka-

luston pesulinjasto tiistaista perjantaihin kahdessa vuorossa 6–22 sekä maanantai-

sin ja lauantaisin 6–14. (VAK Huoltopalvelut Oy Seinäjoki 2018.) 
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VAK Huoltopalvelut Oy:n Seinäjoen toimipisteen korjaamon palveluihin kuuluvat: 

– Akselisto- ja jarrutyöt 

– Perävaunujen runkotyöt 

– Perävaunujen vuosikatsastukset 

– Kolarikorjaukset sekä korityöt, sisältäen maalaukset 

– Koukku- ja tasonostolaitteiden korjaukset ja huollot 

– Kuormaus- sekä puunostimien huollot ja katsastukset 

– Takalaitanostimet 

– Lämmitin- ja kylmäkonehuollot ja -asennukset (VAK Huoltopalvelut Oy 

Seinäjoki 2018.) 
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2 TEORIA 

2.1 Tiedonkeruu 

Tämän työn tietolähteinä on käytetty työturvallisuuden osalta lakitekstejä. Suunni-

telman teoriaosuudessa on käytetty tietolähteinä teollisuuden layout-ratkaisuista ja 

niiden suunnittelusta kertovaa kirjallisuutta sovellettuna korjaamon toimintaan sopi-

vaksi. Varsinaisessa suunnitelmassa on hyödynnetty esimerkkitoteutuksia saman-

kaltaisista opinnäytetöistä sekä kyseisellä korjaamolla toimivan henkilöstön mielipi-

teitä ja näkemyksiä käytännön asioihin, kuten tavaroiden ja laitteiden sijoitteluun. 

2.2 Työturvallisuuslaki (L 23.8.2002/738) 

Tässä kappaleessa esitellään osia työturvallisuuslaista (L 23.8.2002/738) tätä työtä 

koskevilta osin. Seuraavat ovat edellä mainitun lain momentteja. Huomioitavaa on 

myös, että näihin on voitu antaa tarkennuksia Valtioneuvoston puolesta. 

Työn vaarojen selvittäminen ja arviointi. Työturvallisuuslain (L 23.8.2002/738) 

10. momentin mukaan työnantajalla on velvollisuus selvittää työstä, työajoista, työ-

tilasta, muusta työympäristöstä ja työolosuhteista aiheutuvat vaara- ja haittatekijät. 

Jos niitä ei voida poistaa, täytyy työnantajan arvioida niiden merkitys työntekijöiden 

turvallisuuteen ja terveyteen ottaen huomioon seuraavat asiat: 

1. Tapaturman ja muu terveyden menettämisen vaara kiinnittäen huomiota eri-

tyisesti kyseisessä työssä tai työpaikassa esiintyviin vaaroihin ja haittoihin 

2. Esiintyneet tapaturmat, ammattitaudit ja työperäiset sairaudet sekä vaarati-

lanteet 

3. Työntekijän ikä, sukupuoli, ammattitaito ja muut hänen henkilökohtaiset 

edellytyksensä 

4. Työn kuormitustekijät 

5. Mahdollinen lisääntymisterveydelle aiheutuva vaara 

6. Muut vastaavat seikat. (L 23.8.2002/738 5 luku, § 24.) 
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Työympäristön suunnittelu. Työnantajalla on vastuuna huolehtia siitä, että työn-

tekijöiden turvallisuus ja terveys otetaan huomioon, kun suunnitellaan työympäris-

tön rakenteita, työtiloja, työ- tai tuotantomenetelmiä tai työssä käytettävien konei-

den, työvälineiden, muiden laitteiden ja terveydelle vaarallisten aineiden käyttöä. 

Tarpeen tullessa suunnitelmissa on otettava huomioon vammaiset ja muut työnte-

kijät, joiden työntekeminen edellyttää erityisiä toimenpiteitä. Jos suunnittelun hoitaa 

ulkopuolinen suunnittelija, täytyy työnantajan antaa suunnittelijalle riittävät työpaik-

kaa koskevat tiedot. (L 23.8.2002/738 2 luku, § 12.) 

Työpisteen ergonomia, työasennot ja työliikkeet. Työturvallisuuslain (L 

23.8.2002/738 5 luku, § 24.) mukaan työn luonne ja työntekijän edellytykset er-

gonomian näkökulmasta on otettava huomioon, kun työpisteen rakenteita ja käytet-

täviä työvälineitä valitaan, mitoitetaan tai sijoitetaan. Lisäksi työvälineitä tulee olla 

mahdollisuus säätää niin, että työtä pystytään tekemään aiheuttamatta työntekijän 

terveydelle haitallista tai vaarallista kuormitusta. Työnantajan on myös otettava huo-

mioon muun muassa seuraavat asiat: 

1. Työntekijällä on riittävästi tilaa työn tekemiseen ja mahdollisuus vaihdella 

työasentoa 

2. Työtä kevennetään tarvittaessa apuvälinein 

3. Terveydelle haitalliset käsin tehtävät nostot ja siirrot tehdään mahdollisim-

man turvallisiksi, milloin niitä ei voida välttää tai keventää apuvälinein 

4. Toistorasituksen työntekijälle aiheuttama haitta vältetään tai, jollei se ole 

mahdollista, se on mahdollisimman vähäinen. (L 23.8.2002/738 5 luku, § 

24.) 

Työpaikan rakenteellinen ja toiminnallinen turvallisuus ja terveellisyys. Työ-

paikan rakenteiden, materiaalien, varusteiden ja laitteiden täytyy olla turvallisia ja 

terveellisiä henkilöstölle. Lisäksi niiden tulee olla käsiteltävissä, kunnostettavissa ja 

puhdistettavissa turvallisesti. Kaikki työpaikan alueet, joissa työntekijät työnsä 

vuoksi liikkuvat (kuten kulkuväylät, uloskäynnit ja pelastustiet), on oltava turvallisia 

ja ne on pidettävä turvallisessa kunnossa. Uloskäyntejä ja pelastusteitä täytyy myös 

olla tarpeeksi monta, ja työpaikalla täytyy olla asianmukaiset turva- ja muut merkin-

nät. 23.8.2002/738 5 luku, § 32.) 
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Järjestys ja siisteys. Työnantajan velvollisuuksiin kuuluu myös huolehtia työympä-

ristön järjestyksestä ja siisteydestä. Myös siivous tai järjestyksen korjaus on suori-

tettava niin, ettei sillä ole haitallisia vaikutuksia tai vaaraa työntekijöiden terveydelle 

tai turvallisuudelle. (23.8.2002/738 5 luku, § 36.) 

2.3 Käytännön sovellukset 

Tässä osiossa tarkastellaan työturvallisuuslain (L 23.8.2002/738) edellyttämiä käy-

tännön toimia turvallista työympäristöä luodessa. Huomioon otettavia asioita on eri 

osa-alueilla: työn vaaroissa, työympäristön suunnittelussa, työskentelyn ergonomi-

assa, työpaikan turvallisuudessa ja terveellisyydessä sekä järjestyksessä ja siistey-

dessä. Jokaista näistä tarkastellaan seuraavissa kappaleissa erikseen. 

2.3.1 Työn vaarojen selvittäminen ja arviointi 

Työn vaaroja selvitetään tässä tutkimuksessa asentajien ja toimihenkilöiden kanssa 

käytävien keskustelujen avulla. Keskusteluissa he saavat kertoa omin sanoin, mil-

laisia työturvallisuusriskejä korjaamolla on, ja miten riskeihin tällä layout-muutok-

sella voitaisiin puuttua. Lisäksi he saavat antaa omia ehdotuksiaan, miten näitä voi-

taisiin korjata. 

2.3.2 Työympäristön suunnittelu 

Suurimman painoarvon suunnittelussa sai korjaamon irtaimisto, kuten yleistyökalut, 

hitsit ja roskikset. Edellä mainituilla koettiin olevan suurin vaikutus työturvallisuu-

teen, kulkuväylien selkeyttämisen sekä kulun helpottamisen kautta. Myös joillekin 

korjaamossa oleville työtasoille tullaan tekemään muutoksia. Tarpeettomuuden tai 

huonon sijoittelun vuoksi niitä joko siirretään tai poistetaan korjaamotiloista tilaa vie-

mästä. 
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2.3.3 Työpisteen ergonomia, työasennot ja työliikkeet 

Layout vaikuttaa työergonomiaan merkittävästi muun muassa kulkureittien kautta. 

Esimerkiksi perävaunun pyörännapaa saatetaan lähteä irrottamaan ilman apuväli-

neitä, kuten pumppukärryä, pelkästään siitä syystä, että estyneen kulun vuoksi 

pumppukärryjen paikalle saanti voi olla ylitsepääsemättömän tuntuinen operaatio. 

Kyseessä ollessa raskas perävaunun osa voi asentaja loukata itsensä työssä. 

2.3.4 Työpaikan rakenteellinen ja toiminnallinen turvallisuus ja 

terveellisyys 

Työtilojen rakenteisiin ja terveysvaikutuksiin ei tässä työssä puututa lainkaan. Toi-

minnallista turvallisuutta kuitenkin pyritään parantamaan luomalla työpisteiden ym-

pärille tarvittava esteetön työtila sekä luomaan tiloihin mahdollisimman esteettömät 

kulkuväylät. Tavoitteena on, ettei kulkuväylillä olisi muuta kuin aktiivisessa käytössä 

olevat asentajien pakit, ja nekin vain tarpeen vaatiessa. Pakit ovat asentajille välttä-

mättömiä työn suorittamiseen, mikä tarkoittaa, että niiden täytyy olla työpisteen lä-

hettyvillä. Toiminnallista turvallisuutta pyritään siis luomaan siirtämällä vapaalla ole-

vien asentajien pakit toisaalle, tässä vaiheessa vielä määrittämättömään paikkaan. 

2.3.5 Järjestys ja siisteys 

Järjestys ja siisteys ovat tässä työssä keskeinen työturvallisuuteen liittyvä seikka, 

muun muassa kulkuväylien puolesta, jotka ovat suurin ongelma toimeksiantajan 

korjaamossa. Tukkeutuneet ja estetyt kulkuväylät aiheuttavat turhaa työtä tavaroi-

den siirtelynä, ja vastaavasti väärässä paikassa olevien työkalujen etsimisenä. Näin 

edellä mainitut asiat vaikuttavat omalta osaltaan työn ergonomiaan ja työssä viihty-

miseen. Jos näissä asioissa on puutteita, kärsii työntekijän viihtyvyys, mikä puoles-

taan aiheuttaa motivaatiopuutteen, jonka johdosta kiinnostus työympäristön ylläpi-

toon heikkenee ja työtapaturmariski kasvaa. Esimerkkinä tästä on epäsiisti korjaa-

motila motivaatiopuutteesta johtuen: jos työntekijä ei työkalua käytettyään vaivaudu 

palauttamaan sitä paikalleen työn jälkeen, vaan jättää sen esimerkiksi kulkureiteille, 

heikentää hän tällä työturvallisuutta kasvaneena kompastumisen riskinä. Lisäksi 
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työkalun palauttamatta jättäminen heikentää tehokkuutta sitä kautta, että seuraava 

työkalua tai laitetta tarvitseva henkilö joutuu käyttämään enemmän aikaa sen etsi-

miseen. 

2.4 Layout-termi ja sen päätyypit 

Layout on vakiintunut termi, jolla tarkoitetaan fyysisten artikkeleiden, kuten varasto-

jen, koneiden ja laitteiden sekä kulkureittien sijoittelua tuotantotilassa. Layoutit voi-

daan jakaa kolmeen päätyyppiin, jotka ovat solu-layout, funktionaalinen layout ja 

tuotantolinja-layout. Jako näihin tehdään yleensä työn kulun ja työlaitteiden perus-

teella. (Haverila ym. 2009, 475.) 

2.4.1 Funktionaalinen layout 

Funktionaalisen layoutin peruspiirre on, että koneet ja työpaikat ovat sijoiteltu työ-

tehtävien mukaan, eli samankaltaiset työt samaan paikkaan. Esimerkiksi korjaa-

mossa levyntyöstö ja siihen liittyvät laitteet ovat yhdessä paikassa, ja vastaavasti 

pyörien suuntaus tehdään yhdellä tietyllä paikalla, ja siihen tarvittavat erikoistyökalut 

ja laitteet ovat tämän paikan läheisyydessä. (Haverila ym. 2009, 475–478.) 

2.4.2 Tuotantolinja-layout 

Tuotantolinja-layoutissa koneet ja laitteet ovat valmistettavan tuotteen kulun mukai-

sessa järjestyksessä, eli esimerkiksi ensin tapahtuu osien leikkaus, sitten kanttaus 

ja lopuksi hitsaus, jolloin laitteet ovat seuraavanlaisessa järjestyksessä: leikkuri, 

kanttikone ja hitsauskone. Tuotantolinjan kannattavuuden keskeisiä edellytyksiä 

ovat suuri tuotantovolyymi sekä korkea kuormitusaste. Jos nämä eivät toteudu, ei 

tuotantolinjaan kannata investoida. Tuotantolinja mahdollistaa yksittäisen kappa-

leen hinnan laskemisen alhaiseksi, sillä linja laskee valmistuskustannuksia radikaa-

listi. Tuotantolinja on kuitenkin häiriöherkkä, eli vika jossain kohtaa linjaa vaikuttaa 
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nopeasti koko linjan toimintaan ja tuottavuuteen. Lisäksi tuotantolinja on yhtä teho-

kas tuottamaan niin viallisia kuin oikeanlaisia tuotteita, mikä tarkoittaa käytännössä 

sitä, että laadunvalvontaan on panostettava. (Haverila ym. 2009, 475–478.) 

2.4.3 Solu-layout 

Solu-layout on edellä mainittujen layout-tyyppien välimuoto, joka on joustavampi 

kuin tuotantolinja-layout, mutta tehokkaampi kuin funktionaalinen layout. Solu-

layoutissa eri koneista ja työpaikoista muodostuu itsenäisiä ryhmiä. Yksi erillinen 

ryhmä on yleisesti erikoistunut tiettyjen työvaiheiden suorittamiseen tai tiettyjen 

osien valmistamiseen, ja toinen ryhmä toisiin työvaiheisiin tai osiin. Solujen läpäisy-

ajat ovat huomattavasti lyhyemmät verrattuna funktionaaliseen layoutiin, mutta solut 

eivät kykene tuottamaan tuotetta yhtä nopeasti kuin tuotantolinja. Solu-layoutin mai-

nittavia vahvuuksia ovat materiaalivirtojen selkeys ja välivarastojen esiintymättö-

myys, jotka helpottavat laadunhallintaa. Myöskään varoja ei kulu materiaalien kulje-

tuksiin eri vaiheiden välillä. Lisäksi solu-layoutin vahvuutena on solun joustavuus, 

joka näkyy hyvin asetusaikojen lyhkäisyytenä tuotteesta toiseen siirryttäessä. Aikaa 

ei siis kulu turhaan tuotteiden välillä tehtäviin muutoksiin. (Haverila ym. 2009, 475–

478.) 

 

2.4.4 Layout-suunnittelu 

Layoutsuunnittelu on monimutkainen prosessi, jossa on otettava huomioon monia 

muuttujia. Yleensä loppujen lopuksi on päädyttävä kompromissiin, sillä kaikille 

muuttujille optimaalista ratkaisua on mahdotonta löytää. Peruslähtökohtina layout-

suunnittelulle ovat seuraavat tekijät: 

– Tuotteiden rakennetiedot kuvaavat käytettävät puolivalmisteet, kom-

ponentit ja raaka-aineet. 

– Työn vaiheistus kertoo tuotteen työnvaiheet ja niiden järjestyksen. 
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– Tuotantomäärän perusteella mitoitetaan tuotantokoneisto ja määritellään 

tuotantomuoto- ja tekniikka. 

– Tuotannon aikajänne kertoo, kuinka pitkän ajan tuotanto säilyy suunnitel-

man mukaisena. Aikajänteen pituus vaikuttaa investointien kannattavuu-

teen. 

– Tukitoiminnot kertovat, mitä valmistusta tukevia toimintoja tarvitaan. Tuki-

toimintoja ovat esimerkiksi sosiaalitilat, työkaluhuolto, jätteiden käsittely ja 

paineilmankehityslaitteisto. (Haverila ym. 2009, 480–482.) 

 

Layout-vaihtoehtoja arvioidessa voidaan käyttää hyötyarvomatriisia, jossa jokaiselle 

arvioitavalle osa-alueelle annetaan painoarvo. Eri layout-versioiden osa-alueet pis-

teytetään ja kerrotaan painoarvolla, jolloin saadaan yhden osa-alueen pisteet. Lo-

puksi lasketaan eri osioiden pisteet yhteen ja saadaan kokonaispisteet layout-ver-

siolle. Näistä kokonaispisteistä voidaan päätellä paras versio. (Haverila ym. 2009, 

480–482.) 

Layoutia suunnitellessa keskeinen painopiste on materiaalivirtojen tehokkuudella. 

Materiaalien kuljetuskerrat ja -matkat tulee pyrkiä minimoimaan työpisteitä ja osas-

toja suunniteltaessa. Tuotannon ohjauksen sekä toiminnan kehittämisen kannalta 

on edullista pyrkiä selkeisiin materiaalivirtoihin. (Haverila ym. 2009,480–482.) 

Layout-suunnittelussa on myös otettava huomioon tulevaisuuden suunnitelmia, ku-

ten mahdolliset laajennukset ja muutostarpeet. Erityisesti raskaiden ja vaikeasti siir-

reltävien koneiden ja laitteiden kanssa. Tuotannon muuttuessa määrällisesti tai laa-

dullisesti on layoutia pystyttävä joustavasti muuttamaan. 

Hyvän layoutin ominaisuuksia ovat: 

– Materiaalivirrat ovat selkeät 

– Layout on helposti ja joustavasti muutettavissa 

– Materiaalien siirtotarve on pieni  

– Kuljetusmatkat ovat lyhyet  

– Erityisosaamista vaativa valmistus on keskitetty samaan paikkaan  

– Tehtaan sisäisten palvelujen sijoitus käyttöpaikan lähelle 

– Materiaalin vastaanoton ja jakelun tehokkuus  
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– Sisäisen kommunikaation helppous  

– Eri valmistusvaiheiden erityistarpeet on otettu huomioon  

– Kaikki tila on tehokkaasti käytetty  

– Työturvallisuus ja -tyytyväisyys on otettu huomioon (Haverila ym. 2009, 

480–482.) 

2.5 Käytettävä layout-tyyppi 

Korjaamoon soveltuvimmaksi layout-tyypiksi osoittautui eri tyyppien ominaisuuksia 

tutkittaessa funktionaalinen layout, koska korjaamotiloissa tietynlaiset operaatiot 

tehdään aina tietyillä työpisteillä. Esimerkiksi katsastushuollot, joissa kaikki pyörät 

irrotetaan ja jarrut puretaan, tehdään nosturilla. Akseleiden suuntaukselle puoles-

taan on vakiintunut paikaksi reunamonttu. 

2.6 Funktionaalisen layoutin suunnittelu 

Funktionaalisessa layoutissa erityyppiset koneet, laitteet sekä työpisteet sijoitellaan 

omiin osastoihinsa, kuten kappaleessa 2.4.1 jo kerrottiin. Tyypillisesti funktionaali-

sen layoutin suunnittelun painoarvo on osastojen välisten siirtomatkojen ja kertojen 

minimointi sekä joustavuuteen pyrkiminen. Tämän korjaamon tapauksessa siirto-

matkoihin ei juurikaan pystytä varaosien liikuttelun suhteen vaikuttamaan, sillä va-

rastotiloihin ei puututa. Joustavuus taas on suuressa osassa tätä suunnitelmaa, sillä 

periaatteessa korjaamon kaikilla kahdeksalla työpisteellä tulee kyetä samoihin ope-

raatioihin, vaikka jokaisella työpisteellä onkin omat vahvuutensa. 

Funktionaalisen layout-suunnittelun päävaiheet: 

1. Määritellään osastot ja niiden tilantarpeet. Tilantarpeet lasketaan osaston 

kokonaistilantarpeena, tilan muotoa tai kokoa ei tässä vaiheessa huomioida. 

2. Lasketaan osastojen väliset kuljetuskerrat tai -määrät. Työvaiheiden perus-

teella määritellään eri osastojen väliset siirtokerrat. 

3. Tutkitaan, löytyykö muita osastojen sijoitteluun vaikuttavia tekijöitä, kuten 

puhtaus, tärinän välttäminen, koneiden luomat perusvaatimukset, laajennus-

tarpeet tai osastojen väliset toiminnalliset yhteydet. 
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4. Laaditaan muutamia pohjapiirrosvaihtoehtoja, jotka täyttävät määritellyt vaa-

timukset. 

5. Valitaan paras vaihtoehto kaikkien suunnittelukriteerien pohjalta. 

6. Sijoitellaan pohjapiirros käytettävissä olevaan tilaan. (Haverila ym. 2009, 

482–483.) 
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3 TUTKIMUSMENETELMÄ 

Tässä osiossa kerrotaan tämän työn suhteen relevanteista tutkimusmenetelmistä. 

Osiot 3.1.1–3.1.3 kuvaavat eri tutkimustyyppejä teoreettisella tasolla. Kappale 3.1.4 

puolestaan kertoo tässä kyseisessä tutkimuksessa käytetystä tutkimusmenetel-

mästä. Tässä työssä käytetty tutkimusmenetelmä ei suoranaisesti ole mikään seu-

raavaksi mainituista, vaan näistä koottu yhdistelmä. 

3.1.1 Survey-tutkimus 

Survey-tutkimus tarkoittaa käytännössä standardoitua aineiston keruuta, jossa vas-

taajat muodostavat otoksen tutkittavasta asiasta. Standardoitu tarkoittaa, että halut-

tua asiaa tulee kysyä täysin samalla tavalla kaikilta vastaajilta. Survey-tutkimuksen 

eri tyyppejä on nykyään käytössä monia ja tutkimusmenetelmällä on pitkä historial-

linen traditio. Survey-tutkimuksen yksi tunnetuimmista tyypeistä on galluptutkimus. 

(Hirsijärvi ym. 2003, 180–181.) 

Survey-tutkimusmenetelmällä kerätty tieto käsitellään yleensä kvantitatiivisesti, 

mutta tässä tutkimuksessa käsittely tehdään kvalitatiivisesti, eli laadullisesti, eikä 

niinkään määriä tarkastelemalla. Kvalitatiivisesti tutkittaessa annetaan vastaajien 

mielipiteille enemmän tilaa. Sekä kvalitatiivisessa että kvantitatiivisessa tutkimuk-

sessa voi tutkimuksen tekijä olla joko lähellä tai etäällä tutkimuksen kohteesta tai 

henkilöistä. (Hirsijärvi ym. 2003, 180–181.) 

3.1.2 Haastattelu 

Haastattelu on tiedonkeruujärjestelmänä ainutlaatuinen, sillä sitä tehdessä haastat-

telija ja haastateltava voivat olla suorassa kielellisessä vuorovaikutuksessa. Tämä 

on etu, mutta myös haitta. Suurin etu haastattelulla lienee sen toteutuksen jousta-

vuus aineistoa kerätessä. Haastattelun ollessa käynnissä voidaan sitä säädellä ti-

lanteen vaatimalla tavalla, esimerkiksi vaihtelemalla kysymysten järjestystä. Toi-

sena tärkeänä etuna voidaan pitää sitä, että haastateltavalla on mahdollisuus kertoa 
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ja selittää jotain asiaa väärinymmärrysten välttämiseksi. Väärinymmärrysten välttä-

minen olisi mahdotonta esimerkiksi postitettavien gallupkyselyiden kohdalla. Lisäksi 

haastateltavat ihmiset yleensä suostuvat myös antamaan yhteystietonsa, jolloin hei-

dät on helpompi saada uudelleen kiinni, jos jokin heidän lausunnoistaan jäi epäsel-

väksi. (Hirsijärvi ym. 2003, 191–192.) 

Haastattelulla, kuten monella muullakin asialla, on kuitenkin kääntöpuolensa, eli 

huonot puolensa. Haastattelun huonoja puolia ovat muun muassa sen vaatima aika, 

joka voi olla kokonaisuudessaan 1,5 tuntia, kun esimerkiksi 30 minuutin haastatte-

lun lisäksi otetaan huomioon valmistautumisaika ja haastattelun tulosten purkami-

seen käytettävä aika. Haastatteluun valmistautumisen kuluvan ajan osuus pienenee 

kuitenkin huomattavasti jokaisen haastattelun kohdalla, jos aiheet pysyvät samoina. 

Haastattelua pidetään myös jossain suhteessa virheherkkänä, sillä haastateltava 

voi esimerkiksi tuntea tilanteen uhkaavaksi, jos haastattelija on liian päällekäyvä. 

Luotettavuutta taas voi heikentää taipumus antaa sosiaalisesti suotavia vastauksia. 

Haastattelu voi myös poiketa raiteiltaan ja haastateltava saattaa kertoa asioista, 

joita haastattelija ei edes kysy. (Hirsijärvi ym. 2003, 194.) 

3.1.3 Teemahaastattelu 

Teemahaastattelu on avoimen- ja lomakehaastattelun välimuoto. Haastattelun pää-

aiheet ovat tiedossa, mutta tarkkoja kysymyksiä ja niiden tarkkaa järjestystä ei ole 

määritelty. Edellä mainituilla ominaisuuksilla teemahaastattelu vastaa hyvin kvalita-

tiiviselle tutkimukselle ominaisia piirteitä. (Hirsijärvi ym. 2003, 195‒196.) 

3.1.4 Tämä tutkimus 

Tässä työssä itse suunnitelman laatimiseen on tutkimusmenetelmänä käytetty sur-

vey-tutkimuksen piirteitä omaavaa teemahaastattelua. Haastattelussa kartoitettiin 

asentajien sekä toimihenkilöiden näkemyksiä uuden layoutin ominaisuuksista, eli 

mitä-, minne-, miten- ja miksi-kysymysten avulla kartoitettiin mielipiteitä eri ratkai-

suja kohtaan ja ideoita eri asioiden ratkaisemiseksi. Lisäksi teemahaastattelussa 
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kerättiin perusteluja haastateltavien antamille lausunnoille, jotta ratkaisut olisivat 

miellyttäviä asianomaisia eli tässä tapauksessa korjaamohenkilökuntaa ajatellen. 

Haastattelu toteutettiin yksilöhaastatteluina noin puolelle korjaamon henkilöstöstä 

eli kahdeksalle asentajalle sekä neljälle toimihenkilölle, mukaan lukien korjaamon 

varastomiehen, huoltopäällikön sekä työnjohtajat. Kunkin henkilön kanssa käytiin 

noin 45–60 minuutin mittainen keskusteluhaastattelu, johon kysymykset olivat en-

nalta suunniteltuja, mutta järjestys ja haastattelun eteneminen olivat vapaita. Mah-

dollisimman hyvän kokonaisnäkemyksen saamiseksi kaikille annettiin mahdollisuus 

kertoa vapaasti omista näkemyksistään ja asioista, joita ei edes kysytty, sillä ulko-

puolinen ei välttämättä osaa ottaa kaikkea huomioon kysymyksiä mietittäessä. Liit-

teestä 1 löytyvät, kahteen eri aihealueeseen jaetut kysymykset olivat haastatte-

luissa käytetyt lopulliset kysymykset, jotka muodostivat haastattelurungon. 



27 

 

4 LAYOUTIN SUUNNITTELU 

4.1 Tiedon hankinta 

Suunnitteluprosessi aloitettiin tutustumalla layoutin luomisen teoriaan ja työturvalli-

suuslakiin siten, että ne voitiin ottaa suunnittelussa huomioon. Tämän jälkeen ke-

rättiin tarvittavat tiedot tilasta, jonne layout-suunnitelma luotiin. Korjaamotilojen mit-

toja siis tarkistettiin ja jokaisen työpisteen sekä niiden välit mitattiin, jolloin saatiin 

tietoon jokaisella työpisteellä oleva tarpeellinen ja ylimääräinen tila työn suorituksen 

kannalta. Asentajia ja toimihenkilöitä haastateltiin, jotta saatiin heidän mielipiteensä 

ja näkemyksensä esille, heitä ajatellen tämä kaikki kuitenkin tehdään. 

4.2 Irtaimistoluettelon luominen 

Konkreettinen suunnitelman tekeminen aloitettiin listaamalla korjaamotiloissa oleva 

irtaimisto mahdollisimman kattavasti, mutta jokaista nippeliä ei kuitenkaan erikseen 

laskettu. Irtaimistolistaus löytyy liitteestä 2. Lasketuille tavaroille määriteltiin tarpeel-

lisuusaste eli käytetäänkö laitetta/työkalua päivittäin, viikoittain, kuukausittain, vuo-

sittain vai harvemmin. Selkeät harvoin käytettävät laitteet siirrettiin jo tässä vai-

heessa ulkovarastoon pois korjaamotiloista tilaa viemästä. 

4.3 Pohjan luominen 

Seuraavana vaiheena korjaamon layoutia suunniteltaessa luotiin korjaamotilasta 

pohjapiirros 3D-mallinnusohjelman avulla. Pohjapiirrokseen sijoiteltiin kiinteät ele-

mentit, kuten jarrudynamometri, huoltomontut ja nosturi. Lisäksi levytyöstöpisteestä 

ja rullalinjan tasamaaosasta tehtiin yksityiskohtaisemmat piirrokset, joilla hahmote-

taan tilan käyttöä. Nämä piirrokset koettiin tarpeelliseksi suurempien muutosten ta-

kia, sillä lähes kaikki laitteet ja hyllyt vaihtavat paikkoja. Piirrokset toimivat hyvänä 

apuna konkreettisen muutoksen tekemisessä. 
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4.4 Kalustaminen 

Tämän jälkeen jokaiselle paikalle määritettiin oletustyötehtävä tai -tehtävät, eli mikä 

on paikalla tehtävä pääasiallinen toimenpide. Kun toimenpide oli tiedossa, voitiin 

määritellä, millaisia työkaluja, laitteistoa ja tukitoimintoja nämä tietyllä paikalla teh-

tävät toimenpiteet vaativat, ja lisätä ne työtilapiirroksiin. Tarvittavia työkaluja, lait-

teistoa ja tukitoimintoja olivat muun muassa roska-astiat ja työpisteellä tehtäviin toi-

menpiteisiin liittyvät työkalut, kuten reunamontulla tai rullalinjalla tehtävässä ak-

seleidensuuntauksessa tarvittavat suuntauspeilit. Tällaisten työpisteen toimenpitei-

siin liittyvien työkalujen säilytyspaikan on loogisinta olla näiden paikkojen läheisyy-

dessä. Lisäksi rullalinjalla tehtävät katsastustoimenpiteet, kuten jarrusovitusten ajo 

ja pakokaasumittausten teko otettiin huomioon turvallisuusnäkökulmasta, sillä pa-

kokaasumittarin johdot ovat nykyisellä asettelulle hieman liian tiukat pituutensa puo-

lesta ja näiden toimenpiteiden laitteet ovat säilytyksessä samassa kaapissa. 

4.5 Tilat 

Korjaamo on aloittanut toimintansa tammikuussa 2004 noin 730 m² hallissa, jota on 

sittemmin laajennettu noin 1260 m²:iin vuonna 2009. Maalaamon osuus tiloista on 

noin 120 m². Huoltohallissa on kahdeksan työpistettä, joista kahdessa on pelkkä 

huoltokuilu, yhdessä nosturi ja yksi läpiajettavana pidettävä linja, jolla on jarrudyna-

mometri sekä sen yhteydessä tarvittava huoltokuilu. Lisäksi yksi työpiste toimii me-

tallintyöstöpisteenä, jossa on korjaamon vannesaha, levyleikkuri, kanttikone ynnä 

muut vastaavat laitteet. Korjaamon pohjapiirros kuviossa 4 havainnollistaa kohdetta 

tarkemmin. Vasemmassa alanurkassa seinien ympäröimä tila on korjaamon maa-

laamo, joka on jätetty tämän työn ulkopuolelle. 
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Kuvio 4. Korjaamotilan pohjapiirros 

4.5.1 Työpisteet 

Tässä osiossa kerrotaan varsinaisen korjaamotilan kaikista yhdeksästä työpis-

teestä. Pisteissä tehtäviä tyypillisiä työtehtäviä ja niiden vaatimia erikoistyökaluja ja 

laitteita käydään siis työpistekohtaisesti läpi. Työpisteet ovat tässä työssä nimetty 

sillä tavalla, miten niistä korjaamolla puhutaan, eli paikkanumerolla tai ominaisuu-

destaan johtuvalla nimityksellä. 

4.5.2 1-paikka 

Kuvassa 5 esitetty 1-paikka on korjaamon sekalaisessa käytössä oleva tasamaa-

paikka, jolla ei varsinaista työtehtävää ole. Työn vastaanoton vieressä sijaitsevalla 
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1-paikalla tehdään lähinnä autoihin liittyviä pienempiä ja nopeampia korjauksia. Esi-

merkkeinä tällaisista ovat koukku- tai vaijerilaitteiden säädöt tai lämmitinkorjaukset. 

 

Kuva 5. 1-paikka 

4.5.3 Huoltomonttu 

Huoltomonttu on korjaamon 3. oven takana oleva työpiste, jolla tehdään pääasialli-

sesti asiakkaiden perävaunuille sovituin väliajoin tehtäviä huolto-ohjelman mukaisia 

määräaikaishuoltoja. Näissä huolloissa tarkistetaan alusta sekä kuormakori sisä- ja 

ulkopuolisesti ja tehdään näille tarvittavat korjaukset. Lisäksi 3-paikkaa käytetään 

tarpeen mukaan alustaliitännäisissä töissä, joissa on tarpeen päästä perävaunun 

alle. Kuvassa 6 huoltomonttu ympäristöineen on epätavallisen siistinä. 
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Kuva 6. 3-paikka: huoltomonttu 

4.5.4 Rullalinja 

Rullalinjaksi yhdistyy korjaamon kaksi työpistettä, jotka ovat ovinumerointien mukai-

sesti 4 ja 6. Lisäksi rullalinja on korjaamotilan ainut työpiste, joka pyritään pitämään 

läpiajettavana. Pääasiallisena työtehtävänä tällä työpisteellä on jarrusovitusten teko 

asiakkaiden katsastukseen meneville vaunuille. Näitä sovituksia ajetaan keskimää-

rin 2–3 kpl/päivä. Lisäksi linjaa käytetään yleensä akuutteihin ja suhteellisen nopea-

tempoisiin alustaan liittyviin korjauksiin, kuten jarrujärjestelmien ABS- ja EBS-viko-

jen korjauksiin, joissa käydään mahdollisesti työn edetessä välillä koeajamassa tai 

-vetämässä laitetta. Kuvassa 7 on esitettynä rullalinja takaovelta päin katsottuna. 

Rullalinjan varustukseen kuuluu nimensä mukaisesti jarrudynamometrirullat, sekä 

niiden yhteydessä huoltokuilu, josta käsin asennetaan hydraulikuormittimen ketjut 

kärryn tai auton akseleihin. Kuormittimella luodaan keinotekoista kuormaa akselille 

vetämällä sitä hydraulisylintereillä rullia vasten pidon varmistamiseksi. Lisäksi dyna-

mometrin yhteydestä löytyy akselipainovaaka sekä ravistin, jolla voidaan tarkastella 

esimerkiksi akselituennan heloja. 
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Kuva 7. Rullalinja 

4.5.5 Reunamonttu 

Kuvassa 8 näkyvällä reunamontulla on korjaamon pisin huoltokuilu, jonka pituus on 

15 metriä. Tämän paikan tyypillisiin toimenpiteisiin kuuluvat muun muassa pidempi-

kestoiset tai pidemmälle kalustolle tehtävät alustapainotteiset työt. Lisäksi reuna-

montulla sekä rullalinjalla tehdään lähes kaikki akseleiden suuntaukset. 

 

Kuva 8. Reunamonttu 
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4.5.6 7-paikka 

Kuvassa 9 esitetty 7-paikka on tasamaa paikka, jolle pyritään kohdentamaan kaikki 

kylmälaitteisiin liittyvät työt. Tämän vuoksi sen läheisyydessä säilytetään kylmäai-

neita ja kylmäkoneisiin liittyviä laitteita. Lisäksi 7-paikalla tehdään päällirakenne-

huoltoja ja -korjauksia sekä talvikauden kuulakehän vaihtotöissä valmistellaan täys-

perävaunun etuvaunuja samanaikaisesti, kun nosturilla työstetään loppua perävau-

nua. 

 

Kuva 9. 7-paikka 

4.5.7 Nosturipaikka 

Nosturilla (kuva 10) tehtävät työt ovat laajempia alustan kunnostus- tai tarkistustöitä, 

joissa kärrystä on irrotettava kaikki tai ainakin valtaosa renkaista ja jarrujen osista. 

Nosturista päästään hyötymään parhaiten tässä toimenpiteessä, sillä nosturilla pys-
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tytään nostamaan koko perävaunu ilmaan, toisinkuin esimerkiksi huoltokuilujen tun-

keilla, joilla kykenee nostamaan vain yhtä akselia kerrallaan. Lisäksi nosturilla teh-

dään käytännössä kaikki kuulakehien vaihtotyöt. 

  

Kuva 10. Nosturi 

4.5.8 2- ja 9-paikat 

Kuvan 12 9-paikka on tasamaatyöpiste, jota käytetään tyypillisesti laajempien kori-

korjausten tekemiseen läheisyydessä sijaitsevan metallintyöstöpisteen sekä tasai-

suutensa vuoksi. Lisäksi 9-paikalla tehdään esimerkiksi nosturi- ja koukkulaitehuol-

toja. Kuvan 11 2-paikalla puolestaan tehdään perushuoltojen päällirakenneosuuden 

lisäksi korikorjauksia sekä perälautojen huolto- tai korjaustöitä. 
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Kuva 11. 2-paikka 

  

Kuva 12. 9-paikka 

4.5.9 Metallintyöstöpiste 

Kuvassa 13 näkyy korjaamon huoltopiste 10. Tämä huoltopiste on valjastettu me-

tallin työstöpisteeksi. Pisteeseen on kerätty metalliraaka-aineiden, kuten levyjen ja 

tankojen varastot sekä metallin työstölaitteet: vannesaha, levyleikkuri, kanttikone 

sekä prässi. 
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Kuva 13. Metallintyöstöpiste nykyisellään 

4.5.10 Työpisteiden väliset tilat 

Vierekkäisten työpisteiden välissä on 3,15–3,75 metriä tilaa, jota käytetään työsken-

telytilana sekä liikuteltavien tavaroiden ja asioiden, kuten roskisten, tunkkien, asen-

tajien pakkien ja muiden vastaavien artikkeleiden säilyttämiseen. Näitä tavaroita 

karsitaan tässä suunnitelmassa liikkumistilan sekä selkeyden ja tätä kautta työtur-

vallisuuden parantamiseksi. Peräkkäisten työpisteiden välillä kulkee noin kaksi met-

riä leveä keskikäytävä korjaamotilan poikki, joka näkyy harvinaisen siistinä kuvassa 

14. Tähän keskikäytävään kohdistetaan erityistä painoarvoa tässä suunnitelmassa, 

sillä se on avainasemassa henkilönostimilla liikuttaessa ja hitsejä sekä muita pyö-

rillä kulkevia suurempia työvälineitä liikuteltaessa. Käytävällä suurimpia ongelma-

kohtia ovat lattialla makaavat paineilmaletkut sekä kuvassa 14 taka-alalla näkyvä 

työtaso. 
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Kuva 14. Keskikäytävä ja sen perällä näkyvä iso pöytä 

4.6 Haastattelutulosten purku 

Tässä osiossa puretaan haastattelujen muodossa saatuja toiveita ja näkemyksiä 

korjaamolla toimivalta henkilöstöltä uuden layoutin suhteen. Käydään läpi eri henki-

löryhmien, kuten asentajien ja toimihenkilöiden näkemyksiä työkalujen sijoitteluun 

ja tarpeellisuuteen liittyen. Lisäksi käydään läpi yleisiä layoutilla korjattavissa ole-

vien ongelmia, kuten kulkuyhteyksiä ja niiden ratkaisumahdollisuuksia. 

4.6.1 Huoltopäällikkö 

Huoltopäällikön kanssa keskustelu venähti yli 2-tuntiseksi. Hänen kanssaan haas-

tattelussa käytiin aluksi läpi asentajien haastattelua, eli muun muassa sitä, miten se 

toteutettaisiin käytännössä. Lisäksi käytettävät kysymykset hyväksytettiin hänellä.  

Työkaluihin ja laitteisiin hän ei ottanut juurikaan kantaa, sillä hän ei käytä niitä. Huol-

topäällikkö kuitenkin toivoi, että kaikki keskusteluissa turhaksi todettu poistettaisiin 

korjaamolta tilaa viemästä ja tarpeellisille laitteille ja työkaluille luotaisiin omat paikat 

ja ne merkattaisiin esimerkiksi tunnusvärein. Jokaiselle työkaluseinälle valittaisiin 

siis oma tunnusvärinsä, joka olisi sama kuin siinä säilytettävien työkalujen väri. Yh-

deksi työkaluseinävaihtoehdoksi muodostui korjaamon rullalinjan ja huoltomontun 
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välissä oleva työtaso, joka voitaisiin korvata kiinteällä työkaluseinällä. (Latvala 

2019.) 

Hitsauskoneet, kaasuleikkausvälineet ja muut vastaavat laitteet, joita korjaamolla 

on useampia kappaleita, voitaisiin hänen mielestään sijoitella siten, että molem-

missa päissä korjaamotilaa olisi yksi kutakin, ettei laitteita tarvitse yrittää liikuttaa 

korjaamotilan päästä toiseen. Ne laitteet, joita on vain yksi kappale, voitaisiin sijoit-

taa korjaamolle keskeiselle sijainnille. Vastaavasti sellaiset laitteet, joita käytetään 

pääsääntöisesti vain tietyillä paikoilla, kuten akseleiden suuntauslaitteet sijoiteltai-

siin näiden paikkojen läheisyyteen. (Latvala 2019.) 

Yhdeksi suurimmaksi kehitettäväksi pisteeksi keskusteluissa muodostui korjaamon 

levyntyöstöpiste. Levyntyöstöpisteen järjestystä kehittämällä hän toivoi, että sinne 

saataisiin muodostettua lisää tilaa, jota voitaisiin hyödyntää esimerkiksi öljytynnyrei-

den säilytyksessä. Mainittavia muutosehdotuksia oli pesuhallin ja korjaamotilan vä-

lisen oven poistaminen käytöstä, vannesahan siirto seinustalle ja rautahyllyn alim-

pien orsien valjastaminen sahapukiksi. Lisäksi keskustelussa todettiin, ettei levy-

työstöpisteelle tarvita nykyisen kokoista 3x5 metrin ovea, vaan siitä puolet voitaisiin 

poistaa käytöstä. Oven eteen voitaisiin rakentaa hyllyä esimerkiksi öljyastioita var-

ten, jotka tällä hetkellä ovat samassa paikassa epäsiistissä kasassa. (Latvala 2019.) 

Kiinteistä kalusteista, eli tässä tapauksessa lähinnä pöydistä ja niiden tarpeellisuu-

desta oltiin samaa mieltä: tällä hetkellä ainut tärkeä pöytä on keskeisellä paikalla 

oleva isompi rautapöytä, jonne on tuotu paineilma ja jolla on iso ruuvipuristin. Tämän 

sijoittelua kuitenkin voitaisiin hänen mielestään parantaa vaikkakaan ei hän sille pa-

rempaa paikkaa keksinyt, sillä pöydälle täytyy pystyä nostamaan jopa 3 metriä pitkiä 

koukkulaitteen hydraulisylintereitä siltanosturilla. Muut korjaamon kolme pöytää 

ovat nosturipaikan, rullalinjan sekä huoltomontun vieressä, yksi kussakin. Huolto-

montun pöytä mainittiin jo aiemmin tässä osiossa, eli sen korvaamista suunnitellaan 

työkaluseinällä tai seinillä tarpeettomuutensa ja keskeisen sijaintinsa vuoksi. Nos-

turipaikan pöydästä taas kaavailtiin jarrusatuloiden tapituspistettä, jonne kerättäisiin 

kaikki tähän työvaiheeseen liittyvät työkalut, ja pöytä varustettaisiin riittävän kokoi-

sella ruuvipuristimella. Rullalinjan tuntumassa oleva pöytä saisi jäädä nykyiselleen 

sillä sitä käytetään erinäisten paineilmaventtiileiden korjaamiseen. (Latvala 2019.) 
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Roska-astioista huoltopäällikkö oli sitä mieltä, että jokaisen paikan välissä olevan 

pilarin juurelle voitaisiin sijoittaa 240 litran astia ja sen vierelle tehtäisiin telineet la-

piolle sekä harjalle. Tällöin jokaisen paikan tuntumassa olisi yksi roska-astia, jota 

voisi liikutella tarpeen mukaan, mutta koska sillä olisi oma paikka, voisi se palautua 

sinne, eikä jäädä paikkaan, jossa viimeisenä siivottiin. Pienemmän roska-astiat va-

likoituisivat siksi, ettei niihin tungettaisi esimerkiksi lokasuojia, joita nykyisiin isom-

piin 660 litran astioihin tungetaan, vaan ne vietäisiin suoraan ulos roskalavalle. 

Edellä mainittuja 660 litran roska-astioita ei kuitenkaan voisi täysin poistaa käytöstä, 

sillä joissain töissä esimerkiksi vanhempien vaihtokuormatilojen puulattioita purka-

essa tulee paljon pienempää jätettä, joka täyttäisi 240 litran roska-astian liian nope-

asti. Suurempia astioita voitaisiin hänen mielestään jättää korjaamoon esimerkiksi 

yksi kappale molempiin päihin. (Latvala 2019.) 

Keskikäytävän siisteyttä voitaisiin kehittää poistamalla keskikäytävällä olevat pai-

neilmakaivot käytöstä, jolloin keskilinjalla ei lojuisi paineilmaletkuja. Jos nämä kaivot 

poistetaan käytöstä, tulisi ne kuitenkin korvata jollain toisella paineilmanlähteellä, 

sillä seinissä olevat kelat eivät yllä etuseinälle kärryn sisälle asti takaovista. Par-

haaksi ratkaisuksi tähän todettiin kelojen lisäämisen harkitusti joihinkin tässä kohtaa 

vielä epäselväksi jääneisiin kohtiin keskilinjaa. (Latvala 2019.) 

Liikkumista huoltopäällikkö kehittäisi lähinnä keskilinjan siisteyttä kehittämällä. Yli-

määräinen tavara varastoitaisiin esimerkiksi rullalinjan sekä huoltomontun ja 7-pai-

kan välisiin tiloihin näiden ollessa korjaamon leveimmät työpisteiden välit. Lisäksi 

hän haluaisi siirtää pylväsporakoneen, nauhahiomakoneen sekä ison rautapöydän 

toisaalle. Näistä kaksi ensimmäistä esimerkiksi levytyöstöpisteeseen, jos sinne on-

nistutaan luomaan tilaa niille järjestystä muuttamalla. (Latvala 2019.) 

Toinen enemmän kehitettävä alue korjaamolla on reunamontun seinusta, sillä siellä 

nojailee tällä hetkellä ovielementtejä, perävaunujen keskitolppia ja muuta turhaa, 

joka säilyisi vallan mainiosti myös ulkotiloissa. Näiden tilalle voitaisiin siirtää esimer-

kiksi akseleiden suuntauslaitteet ja luoda hyllytilaa alustatöissä käytettäville työka-

luille kuten hydrauliselle tunkille. Reunamontun seinustalla on myös vanha jää-

kaappi, jossa säilytetään pyöränlaakeri rasvoja, sekä katsastuspistevaatimuksissa 

vaadittu katsastusmiehen kaappi. Jääkaappi voitaisiin huoltopäällikön mukaan kor-
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vata normaalilla, ei niin syvällä peltisellä kaapilla ja katsastusmiehen tarpeet voitai-

siin siirtää toisaalle, koska niiden käyttöaste on nykyisellään todella matala. Näin 

ollen tähänkin kaappiin voitaisiin sijoittaa jotain tarpeellisempaa ja esimerkiksi mah-

dollistaa jonkun huonommin sijoitellun kaapin poisto. (Latvala 2019.) 

Lisäksi tilantekemiseen huoltopäällikkö ehdotti pienemmän kompressorin sijoitta-

mista maalaamon väliseinälle, oven yläpuolelle, sekä SAF-hyllyjen supistamista pie-

nempään tilaan, jos mahdollista. Lisäksi hän ehdotti pienemmällä menekillä olevien 

BPW-osien varastoinnin lopettamista, mikä vapauttaisi 5 hyllymetriä tilaa muuhun 

käyttöön. Tätä tilaa voitaisiin hyödyntää esimerkiksi jarruventtiileiden ja -liittimien 

varastointiin, joka tukisi omalta osaltaan korjaamon keskilinjan pään avoimena pitä-

mistä. (Latvala 2019.) 

Todennäköisimmiksi työturvallisuus riskeiksi layouttiin liittyen huoltopäällikkö koki 

tällä hetkellä korjaamon kulkuväylien tukkoisuuden ja siitä aiheutuvat kaatumiset 

sekä paikoin liian ahtaan työtilan, joka saattaa aiheuttaa virheellisiä työskentely-

asentoja tai -tapoja. Ratkaisuksi edellä mainittuun hän ehdotti, että kaikelle luotaisiin 

oma paikka ja neuvottaisiin asentajia palauttamaan tavarat paikoilleen työn suorit-

tamisen jälkeen. Lisäksi asentajille voitaisiin jakaa siisteysvastuualueita, jotka kier-

täisivät viikoittain. Tällöin joka paikka pysyisi mahdollisesti siistinä, kun joku huoleh-

tisi siitä aina. (Latvala 2019.) 

4.6.2 Varastomies ja työnjohtajat  

Varastomiehen ja työnjohtajien kanssa keskusteluissa ei tullut varsinaisesti uusia 

asioita ilmi. Yleinen mielipide oli, että asentajat tekevät työtä ja layout tulisi ainakin 

suurimmaksi osaksi olla heidän ehdoillaan. Asentajien näkemyksiä layoutin kehittä-

miseen liittyen käytiin läpi ja suurin osa kehitysideoista sai vihreää valoa. Tärkeim-

pänä pidettiin toimivaa kokonaisuutta, sillä työnteko tulisi olla mielekästä ja jouhe-

vaa. Toimihenkilöiden kannalta suurimmassa roolissa oli korjaamotiloissa liikkumi-

nen, niin omaa henkilökuntaa kuin oman kalustonsa korjauksia seuraamassa käyviä 

asiakkaita ajatellen. 
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4.6.3 Asentajat 

Asentajien kanssa käytyjen keskustelujen perusteella kerätyistä tiedoista on luotu 

seuraavanlainen yhteenveto, jossa on huomioituna esille tulleet keskeiset asiat ja 

näkemykset kysymysten aiheisiin. Asentajien yleinen mielipide luotuun korjaamon 

irtaimistoluetteloon oli, että se on ajantasainen ja oikein ryhmitelty tarpeellisuuden 

puolesta. Ainut, johon puutuuttiin oli vetosilmukan helan vaihdossa käytettävä alun 

perin prässiksi rakennettu rautapukki, joka koettiin osittain turhaksi ja liian raskaaksi. 

Kevyempi korvaaja voisi olla tälle järkevä vaihtoehto.  

Työkalujen sijoitteluun saatiin enemmän näkemyksiä. Hitsauskoneet haluttiin jaet-

tavaksi siten, että mustan raudan sekä ruostumattoman teräksen hitsauksessa käy-

tettävät koneet jaettaisiin korjaamon huoltomonttupään sekä tasamaapään kesken, 

jolloin molempia koneita olisi molemmissa päissä. Alumiinin hitsauksessa käytet-

tävä kone sekä TIG-hitsauskone saisivat olla tasamaapäässä. Erityistoiveena oli , 

että korjaamon Cebora-merkkinen suurempi hitsauskone olisi yksi niistä, jotka sijoi-

tettaisiin huoltomonttupäähän, sillä se on osoittautunut alustakorjauksissa hyväksi 

ja miellyttäväksi koneeksi. Toisena toiveena oli, että vanhempi ja suurin Kemppi 

saisi pitää paikkansa nosturin lähettyvillä. Toisaalta samaa konetta ehdotettiin myös 

hävitettäväksi huonon koko-tehosuhteensa vuoksi. Hitsauskoneiden kanssa törmät-

tiin kuitenkin sellaiseen ongelmaan, että jokaisella oli ns. lempikone, mutta korjaa-

mon koneiden ollessa tasavertaisia ja toimivia ei pitäisi olla ongelma opetella ko-

neen säätämistä. Samaa jaotteluperiaatetta voisi hyödyntää myös polttoleikkurei-

den kanssa, eli toinen toiseen ja toinen toiseen päähän. Tätä koskien toiveena olisi, 

että pienemmällä pillillä varustettu olisi se, joka ottaisi paikkansa korjaamon mont-

tupäästä, sillä se on huomattavasti näppärämpi alustan osien lämmityksessä.  

Öljytynnyreille, makuualustoille sekä tikapuille toivottiin myös omia paikkoja, sillä 

nämä ovat tällä hetkellä vähän missä sattuu ja tiellä. Esimerkiksi A-tikkaat ovat jalat 

levällään väleissä, jolloin ne vievät runsaasti tilaa. Lisäksi omia paikkoja ja ennalta 

määrättyä järjestystä toivottiin Enerpacin valmistamille hydraulisille tunkeille sekä 

näiden tarvikkeille. 

Kaappitilan vapauttamiseksi ehdotettiin liimojen ja silikonien siirtoa huoltohyllyyn ja 

näiden levittämisessä käytettävien puristimien siirtoa huoltohyllyn päätyyn, jossa 
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tällä hetkellä on tyhjää tilaa. Lisäksi tätä potentiaalista varastopaikkaa voisi hyödyn-

tää esimerkiksi lyömätappien varastointiin, jotka tällä hetkellä ovat toisessa liikutel-

tavassa työkaluseinässä. Lisäksi huoltohyllyyn voisi siirtää kaapelikärryistä akkutes-

terit ja laturit, sekä runkoporalle voisi tehdä telineen hyllyjen väliin seinälle. Kaape-

likärryjen kaapelit taas voitaisiin siirtää esimerkiksi 1-paikan seinustalle boosterin 

kanssa, mikä toisaalta vaatisi työkaluseinän rakentamista yhden ikkunan eteen, 

mutta näin päästäisiin eroon yhdestä lattiatilaa vievästä artikkelista. 

Jarrusovitus- ja suuntauslaitteet ovat tällä hetkellä samassa paikassa yhteisessä 

telineessä. Sovituslaitteiston toivottiin jäävän nykyiselleen, mutta suuntauslaitteille 

toivottiin siirtoa reunamontun läheisyyteen, että ne olisivat lähempänä paikkaa, 

jossa niitä tarvitaan. Näille voitaisiin hankkia JOSAMin jälleenmyyjältä asiaankuulu-

vat seinätelineet. Suuntauslaitteisto vapauttaisi kaappitilaa sovituslaitteiston vie-

reltä, jonne voisi sijoittaa duomatic-paineenmittausadapterit ja muut vastaavat sovi-

tuksissa käytettävät artikkelit. Lisäksi reunamontun seinustan siivoamalla saataisiin 

sinne luotua lisää tilaa esimerkiksi kaapeille. Maalaamon oven edustalla olevat kaa-

pit voitaisiin siirtää seinustalle luoden näin paremman kulkuväylän korjaamon 

päästä päähän. Lisäksi työolojen parantamiseksi reunamontun seinustalle toivottiin 

valaisimia, sillä tällä hetkellä siellä täytyy työskennellä otsa- ja/tai taskulampun 

kanssa.  

Liikuteltavien työkalukärryjen korvaamiseksi tuli kaksi ideaa. Ensimmäisessä ide-

assa tehtäisiin työkaluseinä huoltomontun pöydän tilalle, johon voitaisiin sijoittaa 

suuremmat hylsyt ja muut alustatöissä käytettävät yhteiset työkalut. Lisäksi toiveena 

oli, että vanhimmat ja huonokuntoisimmat hylsyt ja muut työkalut korvattaisiin uu-

silla. Toisessa ideassa korjaamolle rakennettaisiin rullalinjan ja 3- sekä 7-paikkojen 

väliin kävelysilta perävaunujen kattojen korkeuteen ja tämän alle 7-paikan ja rulla-

linjan väliin työkaluseinä. Kävelytaso olisi käytännöllinen ratkaisu, sillä sinne voisi 

rakentaa kulun portaikolla ja tämä vapauttaisi henkilönostimen kattoremontista 

muuhun käyttöön. Lisäksi kävelytason kylkeen voitaisiin kiinnittää kisko, johon voisi 

kiinnittää turvavaljaat katolla työskenneltäessä. Seinälle voisi myös rakentaa alas 

kaadettavan kylmäkoneenhuoltotason, joka poistaisi tarpeen nykyiseen isoon teli-

neeseen. Molempiin työkaluseinäratkaisuihin ja niihin sijoitettaviin työkaluihin voisi 
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myös soveltaa tunnusväriratkaisua, joka kertoisi, mille seinälle mikäkin työkalu kuu-

luu.  

Työpöydistä ainoat tarpeelliset ovat haastatteluiden perusteella iso rautapöytä, joka 

sijaitsee keskellä korjaamoa sekä pienempi pöytä rullalinjan vieressä, jota käytetään 

esimerkiksi jarruventtiilien kasauksessa. Muut kaksi pöytää, jotka ovat huoltomon-

tun sekä nosturin vierellä keräävät lähinnä vain romua. Huoltomontun pöydälle eh-

dotettiin korvausta työkaluseinällä, kuten jo aikaisemmin kerrottiin. Nosturin vierelle 

taas kaavailtiin satuloiden tapituspistettä, eli kaikki tähän työhön liittyvät työkalut ke-

rättäisiin tänne ja olemassa oleva ruuvipuristin korvattaisiin uudella riittävän suu-

rella. Näin pöydälle saataisiin tarkoitus ja se ei välttämättä enää keräisi romua sa-

maan tapaan kuin nyt. Tämä idea kuitenkin sai vastustustakin, sillä reunamontulla 

pääasiassa toimivat asentajat tapaavat tapittaa satulat lattialla, jolloin heidän täytyisi 

hakea nämä työkalut kauempaa kuin nykyään. Rullalinjan vierellä oleva pöytä voi-

taisiin myös pitää niin sanottuna puhtaana pöytänä, missä saisi tehdä laakerien 

vaihtotöitä peräkärryn napoihin. 

Levytyöstöpisteelle ehdotettiin järjestyksen muuttamista piirimäiseksi. Tällä saatai-

siin selkeytettyä tilaa ja luotua sinne kunnollinen työtila. Seinustalla oleva materiaa-

lihylly voitaisiin hävittää, sillä se kerää liikaa hukkapätkiä ja liian monista materiaa-

leista, jolloin sieltä ei enää löydä mitään. Piirin muotoon muuttamalla pitäisi myös 

vapautua tyhjää lattiatilaa, jossa voitaisiin varastoida kärryillä olevat öljytynnyrit ja 

tilaan voitaisiin siirtää kaasupullohäkit reunamontulta tilaa viemästä. Levytyöstöpis-

teellä on samanlaiset ulko-ovet kuin muissakin korjaamon työpisteissä, mutta ne 

vain ovat tarpeettoman suuret, joten puolet niistä voisi sulkea pysyvästi ja oven 

eteen voisi kasata hyllykköä, jossa voitaisiin säilyttää esimerkiksi öljyjä, öljykannuja 

ja jäteöljyastioita. Levytyöstöpisteellä on tällä hetkellä säilytyksessä myös polttoöl-

jytynnyri sekä hydraulikoneikko, joita voitaisiin säilyttää myös ulkotiloissa. Lisäksi 

säilytyksessä on myös 200 litran tynnyri, jossa on jäähdytinnestettä, jota ei käytetä 

oikeastaan mihinkään, joten sekin voitaisiin poistaa valikoimasta. Muiden työstölait-

teiden rinkiin voitaisiin lisäksi sijoittaa pylväsporakone sekä prässi, jos ne saadaan 

sinne järkevästi sijoiteltua. 
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Roska-astioiden sijoitteluun asentajat antoivat vinkeiksi, että jos roskiksia olisi jokai-

sessa välissä, eivät ne välttämättä lähtisi liikkumaan pitkin korjaamoa ja palautuisi-

vat helpommin paikoilleen. Sijoittelun suhteen päädyttiin lopputulokseen, että jokai-

sen pystypilarin juurelle sijoiteltuina roskiksia olisi tarpeeksi ja ne olisivat aina lähet-

tyvillä. Pystypilarien juurille sijoitellut roskikset olisivat 240 litran kaksipyöräisiä asti-

oita. Astioiden pienempi koko ehkäisisi sitä, ettei niihin yritettäisi mahduttaa perä-

vaunun lokasuojia ja muuta liian suurta vaan nämä vietäisiin suoraan ulos roskala-

valle. Näiden lisäksi korjaamolla kuitenkin tarvitaan välttämättöminä suurempia 660 

litran roska-astioita, joten niitä voitaisiin sijoittaa yhden molempiin päihin korjaamoa, 

toisen huoltomontun ja rullalinjan väliin ja toisen 1- ja 2-paikkojen väliin. Näiden se-

kajäteastioiden lisäksi korjaamolla on kaksi 100-litraista pahviroskista, joista voitai-

siin luopua ja pahvijäte voitaisiin kantaa suoraan korjaamon takapihalla olevaan pu-

ristimeen. Roskan vähentämiseksi ehdotettiin myös, että otettaisiin tavaksi kuluttaa 

ponnekaasupakatut aineet loppuun, etteivät vajaat purkit kerääntyisi pöydille tai jäisi 

pyörimään pitkin lattioita. 

Yhdeksi suurimmaksi kehitysaiheeksi korjaamolla paljastui paineilman sekä sähkön 

saatavuus. Molempiin toivottiin lisää keloja: sähkökelat jokaiseen oviväliin sekä kes-

kikäytävälle molempiin päihin, esimerkiksi prässin kylkeen sekä rautatyöpöydän vä-

litasanteelle. Paineilmakeloja taas toivottiin lisättävän muun muassa nosturin ja 9-

paikan väliin, ja samalla poistaa kyseisestä välistä tolppa, johon tällä hetkellä tulee 

voimavirta sekä paineilma. Muita lisäkeloja toivotaan reunamontun ja rullalinjan vä-

liin, keskilinjalle rautapöydän välitasoon, varaston nurkkaan portaiden yläpuolelle 

sekä jokaiseen huoltokuiluun. Näillä päästäisiin eroon keskilinjalla olevista paineil-

makaivoista ja niiden kanssa käytettävistä irtoletkuista, jotka lojuvat yleensä pitkin 

lattioita. Toiseksi ratkaisuksi keskiväylän ilmanjakeluun olisi pienemmät kelat, jotka 

voitaisiin mahdollisesti upottaa olemassa oleviin kaivoihin. Lisäksi nosturille, rulla-

linjalle sekä huolto- ja reunamontulle voitaisiin tehdä kiinteät letkut, joissa olisi 

päissä duomatic-liittimet perävaunujen ilmansyöttöä varten, ettei tähän tarkoituk-

seen tarvitsisi käyttää keloja. Yksi asentajista myös ehdotti, että paineilmaletkujen 

päihin vaihdettaisiin niin sanotut turvaliittimet, kuten niissä on aikaisemmin ollut en-

nen kuin korjaamolla siirryttiin suurempiin linjoihin ja liittimiin. Myös irtoletkuissa saisi 

olla hänen mukaansa sulkeutuvat urospäät, ettei letku järjestelmästä irrottaessa tyh-

jenisi kerralla. 
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Vapaan sanan osuudessa tuli lisäksi muutamia työskentelyä tehostavia ehdotuksia, 

joista esimerkkinä on nokkakärryt, joihin tehtäisiin telineet navanirrotus työkaluille, 

kuten ulosvetimille ja napamutterihylsyille, sekä ulosvetimen hydrauliikkayksikölle. 

Nämä nokkakärryt helpottaisivat työtä huomattavasti sillä, kyseisessä työssä tarvi-

taan monenlaisia työkaluja, jotka nyt joudutaan erikseen keräämään ja kantamaan 

työpisteeseen. Nokkakärryillä nämä kaikki kulkisivat kerralla. Työkalukantaan pyy-

dettiin myös päivitystä, vaikkei se varsinaisesti tätä työtä koskekaan. Muutamien 

mielestä pylväsporakoneeseen tarvittaisiin uusi puristin, ja lähes jokainen kyseli in-

duktiolämmittimen perään. Lisäksi korjaamon Scatman-kanttikoneeseen/-prässiin 

toivottiin uusia ehjiä pistimiä, sillä tällä hetkellä joudutaan käyttämään ihan liikaa 

aikaa ehjän parin etsimiseen ja yleensä lopuksi joutuu käyttämään liian isoja työka-

luja. 

Tilanpuutteen ratkaisuksi ehdotettiin myös kylmää säänkestävää katostilaa korjaa-

mon takapihalle, missä voitaisiin säilyttää muun muassa kylmäkonehuolloissa käy-

tettävää rakennustelinettä, Toyota-trukkia sekä kivilaattoja, joita käytetään painoina 

kattoelementtien liimauksessa. Materiaalihallintaan ehdotettiin helpotukseksi sitä, 

että tällä hetkellä kahdesta alleajosuojaprofiilista toinen, eli vanhempi, jätettäisiin 

pois valikoimasta ja myytäisiin vain uutta. Lisäksi esimerkiksi tätä alleajosuojaa myy-

dessä voitaisiin heittää tietyn mitan alittavat pätkät roskikseen ja laskuttaa se asiak-

kaalta, koska nämä tyngät eivät kulu minnekään, ja hyllyssä pyöriessä ne naar-

muuntuvat, eikä niitä tällöin edes kehtaa enää asiakkaan laitteisiin asentaa. Lisäksi 

paksummat teräslevyt voitaisiin tulevaisuudessa ottaa pienempinä paloina, koska 

niitä ei käytetä suuria paloja kerralla. Tämä helpottaisi lisäksi niiden käsittelyä. 

Työturvallisuusriskeiksi asentajat nimesivät kompastumisriskin, keskilinjan huolto-

kuiluihin putoamisriskin sekä ei niin relevanttina tämän työn kannalta hitsaus- ja 

polttoleikkaustöissä piilevän palamisriskin ja lattioilla lojuvien niittien ja ruuvien jou-

tumisen asiakkaan kaluston renkaisiin. Kompastumisriskiin parhaaksi lääkkeeksi 

miellettiin yleisen siisteyden luominen ja sen ylläpito muun muassa lattioilla lojuvien 

letkujen poistamisella. Portaikkoihin putoamista taas voitaisiin ehkäistä turvamaa-

lauksin näiden ympärillä. Suurimmaksi kompastuskiveksi siisteysasiassa koettiin 

asenne: jos joku ei siivoa, ei kukaan muukaan siivoa hänen jälkiään, ennen kuin on 

pakko. 



46 

 

4.7 Toiminnalliset vaatimukset 

Korjaamon toiminnan kannalta on otettava huomioon tiettyjä toiminnallisia seikkoja 

sujuvan arjen varmistamiseksi, kuten joustavuus työpisteiden järjestelyssä. Jokai-

sella työpisteellä on periaatteessa pystyttävä tekemään samoja operaatioita. Toi-

saalta pyörien irrottaminen ja jarrujen purkaminen sekä tarkistaminen ei ole lähelle-

kään yhtä tehokasta tasamaalla verrattuna nosturiin.  

Työpisteiden lisäksi korjaamolla tarvitaan myös toimivat kulkureitit, sillä jokaisella 

asentajalla on oma pakkinsa, jota he liikuttelevat eri työpisteiden välillä sen mukaan, 

missä he niitä tarvitsevat. Lisäksi korjaamolla on käytössä kaksi Genie GS-1932 -

henkilönostinta, jotka ovat välttämättömiä työssä. Niitä käytetään muun muassa 

kuormakorien kattojen tarkistuksissa, joita tehdään jokaiselle huollettavalle umpipe-

rävaunulle. Kuten työturvallisuuslaissa (L 23.8.2002/738 §32) on määrätty, tulee 

näillä kyetä liikkumaan työpisteiden välillä mahdollisimman esteettömästi. Tällä voi-

daan myös vähentää turhaa työtä ja tätä kautta lyhentää läpäisyaikoja. Lisäksi kuten 

saman lain samassa momentissa on määrätty, tulee myös jalankulun olla estee-

töntä. 

4.8 Tavaroiden ja työlaitteiden sijoittelu 

Tavarat ja työlaitteet pyrittiin sijoittelemaan siten että ne olisivat lähellä kohdetta, 

jossa niitä tarvitaan ja käytetään. Mutta kuitenkin sopivasti erilleen sellaisissa tilan-

teissa, joissa jotain oli useampi kappale, jottei laitetta tarvitse lähteä hakemaan toi-

sesta päästä hallia. Sijoittelun suunnittelussa suurin painoarvo oli laitteita käyttävän 

henkilöstön eli asentajien mielipiteillä. 

4.9 Suunnitelma 

Tässä luvussa kerrotaan varsinaisesta suunnitelmasta tärkeysjärjestyksessä, jossa 

niiden nähdään vaikuttavan korjaamon toimintaan. Lista aloitetaan suurimman vai-

kutuksen omaavina pidettävistä artikkeleista ja siirrytään siitä pienempiä vaikutuksia 
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omaaviin. Tämä suunnitelma on suurpiirteinen ja suuntaa antava ehdotus tilaajayri-

tyksen johdolle, jota voidaan soveltaa ja muovata henkilöstön kanssa halutulla ta-

valla. 

Kokonaisuuteen merkittävimpänä tilan vapauttajana voidaan nähdä levytyöstöpis-

teen layoutin muuttamista. Kuviossa 15 on mallinnettu esimerkki asettelusta, jolla 

tilaa saataisiin. Olemassa olevan tilan käytön järkevöittämisellä pystyttäisiin luo-

maan levytyöstöpisteeseen tila korjaamon kookkaalle rautapöydälle, joka on tällä 

hetkellä tukkimassa korjaamon keskikäytävää. Romua keräävän hyllyn poistolla ja 

laitteiden järjestystä muuttamalla saadaan helposti luotua tilaa myös nauhahioma-

koneelle sekä pylväsporalle pöydän tuntumaan, jolloin nämä olisivat myös poissa 

tilaa viemästä keskihallista. Lisäksi levysärmäintä ja -leikkuria, romumetalliastioita 

sekä levytelinettä siirtämällä esimerkin osoittamiin asemiin, voitaisiin luoda noin 3,5 

metrin tila levytelineen takaosan ja ulko-oven väliin. Tähän väliin voitaisiin sijoittaa 

esimerkiksi Scatman sekä 22- ja 32-laatuisten hydrauliöljyjen tynnyrit (kuvion 15 

mallissa vihreät pyöreät esineet) ja tilaa jäisi vielä muuhun käyttöön. Lisäksi tarpee-

ton puolisko taitto-ovista voitaisiin poistaa käytöstä ja eteen pystyttää hyllykkö öljy-

astioille (kuvion 15 vasemmassa laidassa vihreä hyllykkö). Sijoittamalla alimmat hyl-

lyt noin 70 senttimetrin korkeuteen jää hyllyjen alle tilaa esimerkiksi hydrauliko-

neikon säilytykseen.  Lisäksi öljytynnyreihin liittyen suositeltaisiin hankittavaksi muu-

tama, esimerkiksi viiden litran öljykannu, joilla öljyä voitaisiin viedä pienempiä mää-

riä kerrallaan esimerkiksi takalaitanostimiin eri työpisteille. Tällä vältyttäisiin suurim-

maksi osaksi öljytynnyreiden turhalta edestakaisin siirtelyltä. 
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Kuvio 15. Levytyöstöpiste layout 

Tällä hetkellä levytelineen ja ovien välissä ovat säilytyksessä myös jäähdytinneste-

tynnyri, joka voitaisiin myydä pois tarpeettomana, sekä polttoöljytynnyri, joka voitai-

siin siirtää ulos säilytykseen pienen käyttöasteensa ja pakkasenkestävyytensä 

vuoksi. Muita ulkosäilytykseen siirrettäviä esineitä ovat muun muassa kylmäko-

nehuolloissa käytetty teline sekä katon liimaamisessa käytettävät betonilaatat. Näi-

den säilytys talviolosuhteissa taivasalla ei kuitenkaan ole hyvä ratkaisu lumikuor-

mien aiheuttaman ylimääräisen työn vuoksi. Tähän esimerkkiratkaisuksi ehdote-

taankin korjaamon takapihalle rakennettavaksi katos korjaamotilan yhteyteen. Näin 

saadaan luotua edullisesti lisää osittain suojaista tilaa kylmässä säilytettäville tarvik-

keille ja laitteille. 

Seuraavana suunnitelmassa kiinnitetään huomio roska-astioiden sijoitteluun. Pie-

nempiä roska-astioita voitaisiin sijoittaa jokaisen huoltopisteen väleissä sijaitsevien 

betonipilareiden juurelle ja niiden paikkojen merkitsemistä, paikalleen palautumisen 

parantamiseksi, sekä isompia roska-astioita huoltomontun ja 2-paikan sekä reuna-

montun ja rullalinjan väliin. Näin roska-astiat olisivat lähellä ja helposti käytettävissä 

jokaisella työpisteellä. Lisäksi roska-astioiden yhteyteen voitaisiin sijoittaa lapio 

sekä harja, ettei niitä tarvitsisi erikseen etsiä siivoamaan ryhdyttäessä.  

Hitsauskoneiden sijoittelussa ilmeni hyvin samanlainen merkitys roska-astioiden 

kanssa. Ehdotuksena on jakaa hitsauskoneet kahteen ”hitsiparkkiin” joissa kum-

massakin olisi RST-, AL-, TIG- sekä mustan raudan hitsauskoneet. Toinen parkki 
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voitaisiin sijoittaa ja merkitä rullalinjan ja 3-paikan väliin esimerkiksi viistoparkki tyy-

lisesti ja toinen jonomuotoon 1- ja 2-paikkojen väliin. Lisäksi levytyöstöpisteeseen 

voitaisiin pöydän läheisyyteen asentaa toinen Kemppi 3500 -hitsauskoneista. Suun-

nitelmassa ei varsinaisesti puututa siihen, mitkä tietyt koneet missäkin parkissa tulisi 

olla, vaan näiden tulisi antaa muodostua korjaamon työntekijöiden mieltymysten 

mukaan. Molemmissa edellä mainituissa hitsauskoneparkeissa voitaisiin myös pitää 

kaasupillejä, joita on korjaamolla sopivasti 2 kappaletta. Pienemmällä pillillä varus-

tettua suositellaan sijoitettavaksi rullalinjan ja 3-paikan väliin, sillä se on käytössä 

huomattavasti käytännöllisempi alusta verrattuna isompaan pilliin. 

Kolmas suuressa merkityksessä oleva tekijä on tällä hetkellä korjaamolla olevat lii-

kuteltavat työkaluseinät (2 kpl) sekä liikuteltava kaapeliseinä. Liikuteltavat työkalu-

seinät voitaisiin korvata kiinteillä työkaluseinillä, joista yksi tehtäisiin levytelineen 

päätyyn 9-paikan viereen suuremmille kiintoavaimille ja työkaluille, joita tarvitaan 

muun muassa hydraulisten laitteiden korjaustöissä. Toinen voitaisiin sijoittaa huol-

tomontun vierustalla olevan pöydän tilalle suojaamaan ilmanvaihtoputkia ja kolmas 

rullalinjan tasamaaosion sekä 7-paikan väliin.  

Huoltomontun vieressä olevalla työkaluseinällä voitaisiin säilöä esimerkiksi kuula-

kehän pulttien kireyden tarkistuksessa käytettäviä avaimia ja välyksen tarkistuk-

sessa käytettäviä rautakankia. Kaapeliseinän alla vaunussa kulkevat akkutesterit ja 

-laturit voitaisiin sijoittaa huoltohyllyn alakertaan. Kaapeleille voitaisiin puolestaan 

tehdä säilytyskoukkuja sähkökaappien läheisyyteen. Näillä toimilla liikuteltava seinä 

voitaisiin poistaa käytöstä. Näin edellä mainitut työkalut olisivat käyttöpisteidensä 

lähettyvillä. Lisäksi työkalujen paikoillaan pysymistä voitaisiin helpottaa maalaa-

malla kumpikin työkaluseinä työkaluineen omilla tunnusväreillään. 

Asia, johon ei haastattelujen perusteella tulisi puuttua, on sovitustoimenpide, sillä 

se toimii nykyisellään jouhevasti. Kuitenkin tämä kuviossa 16 näkyvä rullalinjan ta-

samaapääty on toinen, jonne tässä suunnitelmassa on luotu tarkempi layout-ehdo-

tus, koska sillä pystytään luomaan merkittävästi tilaa sekä parantamaan työturvalli-

suutta. 7-paikan ja tämän väliin voitaisiin kasata noin 1,1 metriä syvä trukkihylly. 

Hyllyn alin taso olisi noin 2 metrin korkeudessa, jolloin alle mahtuisivat tällä hetkellä 

kuvassa näkyvien kaappien tilalla olevat siniset hyllyköt, joissa säilytetään BPW-

akseleiden osia.  
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Kuvio 16. Rullalinjan tasamaapään layout 

Rullalinjan tasamaapään layout-ehdotuksen myötä vapautuisi tilaa seinustalta liima- 

ja paineilmaliitinkaapeille sekä sovitus-/suuntauslaitteiden säilytyskaapille. Hyllykön 

alimmalla tasolla voitaisiin säilyttää lavatavarana takuukäsittelyä odottavia osia, jol-

loin ne eivät pyörisi lattioilla tilaa viemässä, kuten tällä hetkellä. kuviossa 16 näkyvät 

SAF-alusta osat (punaiset hyllyt) saisivat pitää nykyiset paikkansa. Reunimmaisen 

BPW-hyllyn päätyyn voidaan asentaa orsia paineilmaputki- ja letkukelojen varas-

tointia varten. Alimman hyllyn ollessa sopivan korkealla voidaan hyllyn päätyyn 

asentaa paineilmakela korjaamon keskilinjalle helposti saatavilla olevaksi. Lisäksi 

prässi mahtuu olemaan hyllyn alla. 

Hylly voitaisiin tukea hallin kattorakenteisiin ja ympäröidä kaiteilla, jolloin se olisi kyl-

lin tukeva ja turvallinen työ- ja kulkutasona. Lisäksi hyllyn 7-paikan puoleiselle reu-

nalle voi rakentaa kulkusillan sekä kiskon turvavaljaille kattokorjauksia silmällä pi-

täen. Myös painona käytettävät betonilaatat säilyisivät kätevästi hyllyn ylimmällä ta-

solla, jolloin ne olisivat juuri siellä missä niitä tarvitaan.  
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Kuva 17. Trukkihyllyn 7-paikan puoli 

Kuviossa 17 esitetylle trukkihyllyn 7-paikan puolelle, eli BPW-osien selkäpuolelle, 

voitaisiin hyllyihin tehdä seinät, joita voidaan hyödyntää työkalujen säilyttämiseen. 

Oven päässä hyllyn alla mahtuisivat olemaan kylmäasentajien työvälineet sekä kyl-

mäainepullot. 
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Eräs ristiriitaa aiheuttava tekijä korjaamotiloissa on nosturin vierellä oleva pöytä, 

jonka tämänhetkinen funktio on lähinnä toimia nosturin palkkien varastointiteli-

neenä. Pöydälle voitaisiin joko luoda parempi käyttötarkoitus/-tarkoituksia, poistaa 

tiloista tai pienentää sen kokoa huomattavasti. Esimerkkikäyttötarkoituksena voisi 

olla jarrusatuloiden tapitus. Käytännössä tähän toimintaan varustettaessa pöydälle 

ei tarvitsisi kuin kiinnittää riittävän kokoinen ruuvipuristin ja sijoittaa työhön liittyvät 

työkalut pöydän läheisyyteen. Tällä on kuitenkin varjopuolena se, että satuloita ta-

pitetaan myös reunamontulla sekä rullalinjalla ja nämä ovat etäällä pöydästä. Yksit-

täisten satuloiden kohdalla ei ole ongelmaa, mutta jos satuloita on useampi, on suu-

rempi työ kantaa satuloita tämän pöydän luo kuin kantaa työkalusalkku satuloiden 

luo ja tehdä työ lattialla. 

Muita ei niinkään korjaamon layouttiin, vaan turvallisuuteen liittyviä tekijöitä, ovat 

muun muassa paineilmaverkosto, joka on tällä hetkellä korjaamon keskilinjalla 

kehno. Tälle parannukseksi ehdotettaisiin kelojen lisäämistä tilan keskialueelle esi-

merkiksi 3-paikan huoltokuiluun ja trukkihyllyn päätyyn. Tämä poistaisi suuren osan 

tarpeesta irtoletkuihin, jotka valtaosan ajasta ainoastaan lojuvat lattioilla. Lisäksi 

käytännön työtehtävien helpottamiseksi keloja tulisi lisätä ainakin 8- ja 9- sekä 4- ja 

5-paikkojen väleihin, sillä näissä väleissä paineilmalinjan tulojen määrä on tällä het-

kellä yleensä riittämätön useamman käyttäjän vuoksi. Lisäksi yleisimmille huoltopai-

koille kuten reunamontulle, nosturille ja huoltomontulle tulisi harkita kiinteitä letkuja, 

joiden päissä olisi duomatic-liittimet perävaunun paineilmasyöttöä varten.  

Lisäksi korjaamotiloihin voitaisiin maalata joistain tehtaistakin tuttuun tyyliin kulku-

väylät, jotka pidettäisiin aina mahdollisuuksien mukaan avoinna. Tämä helpottaisi ja 

parantaisi omalta osaltaan tiloissa kulkemista sekä pakkien ja työssä käytettävien 

laiteiden siirtelyä. Tällainen käytävä olisi helppo toteuttaa ainakin korjaamon läpi 

kuvan 14 keskikäytävälle. 
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4.10 Ylläpito 

Jotta suunnitelmasta olisi hyötyä, on yrityksessä pidettävässä kuukausittaisessa 

tuotantopalaverissa asiasta puhuttu ja tuotu henkilöstön tietoon, että asia vaatii kaik-

kien panosta. Kaikkia on ohjeistettu palauttamaan tavarat paikoilleen käytön jälkeen 

tai viimeistään oman työvuoron tai työtehtävän päättyessä ja työpistettä siivotessa. 

”Jos kaikki eivät tähän sitoudu on mitään muutosta turha tehdä” (Lat-
vala 2019). 

Ilman kaikkien sitoutumista uudesta layoutista ei päästä hyötymään, jolloin käytetyt 

resurssit valuvat ainoastaan hukkaan. Yhtenä hyvänä ylläpitotoimenpiteenä henki-

löstölle ehdotetaan kiertäviä henkilökohtaisia siisteyden huolehtimisalueita. Suu-

rinta osaa kuitenkin muutoksen pysyvyydessä tulee suurella todennäköisyydellä 

näyttelemään asenne muutosta kohtaan. 
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5 ONNISTUMINEN 

Tässä tutkimuksessa toteutetussa haastattelussa hyviä puolia ovat laajan otannan 

saaminen vain osittain rajatun haastattelun puolesta, jolloin kaikki haastateltavat 

saivat äänensä kuuluville. Kyselyille määritellyn ajan vuoksi myös kyselyn luomat 

ajalliset ja rahalliset kustannukset korjaamolle olivat helppo arvioida, jolloin näihin 

osattiin varautua työnjohdossa töitä varatessa. Haastattelujen pysyminen asialinjai-

sina oli yllättävää, kuten myös ideoiden kertominen paljon laajemmin kuin yhtiön 

palavereissa, joissa asentajat ovat pääsääntöisesti vain hiljaa. 

Tutkimuksessa oli myös haasteita ja yksi työn haasteellisimmista osuuksista oli ke-

hitellä haastatteluihin kysymykset, jotka olisivat tarpeeksi laaja-alaisia mutta sa-

malla sopivan yksityiskohtaisia. Kysymykset eivät saaneet olla johdattelevia tai rat-

kaisuja ehdottelevia haastateltaville. Kysymykset muuttuivatkin työn teoriaosuuksia 

kirjoittaessa useampaan kertaan. 

Huonona puolena tutkimuksessa oli, että kaikkea asiaa ei ehditty kirjoittaa ylös sa-

maan tahtiin, kuin mitä asiaa tuli ilmi. Toinen asia, mitä tutkimuksessa olisi voinut 

kehittää, olisi ollut laajempi otanta haastattelemalla koko henkilöstö. Tämä ei kui-

tenkaan ollut mahdollista ajan puutteen vuoksi. Keskusteluihin kului nyt jo kokonai-

suudessaan reipas 10 tuntia. Lisäksi tulokseen vaikutti se, että haastatellut asenta-

jat olivat kaikki niin sanottuja vanhoja tekijöitä, joilla oli jo pidempi historia talossa. 

Haastatteluihin olisi voitu ottaa myös muutama tuoreempi työntekijä, jolloin olisi 

voitu saada laajemmin näkemyksiä. 
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6 YHTEENVETO 

Layout-suunnitelma tehtiin VAK Huoltopalvelut Oy:n Seinäjoen toimipisteelle, ja sen 

tavoitteena on helpottaa ja tehostaa korjaamon päivittäistä toimintaa sekä parantaa 

korjaamotilojen turvallisuutta asentajia ja vierailevia asiakkaita ajatellen. Suunnitel-

man toteutus tulee varmasti viemään yritykseltä useamman vuoden ajan puutteen 

vuoksi. Jokainen askel toteutuksessa tulee kuitenkin helpottamaan toimintaa omalta 

osaltaan. 

Työ alkoi keskustelemalla huoltopäällikön kanssa tehokasta toimintaa ja turvalli-

suutta haittaavista epäkohdissa nykyisessä tilanteessa, ja siitä syntyi ajatus tämän 

uuden suunnitelman luomisesta. Sittemmin varsinainen työ alkoi korjaamon irtaimis-

ton listauksella ja irtaimiston käyttöasteiden kartoituksella. Irtaimistoluettelon ja 

käyttöastearvioinnin jälkeen pidettiin haastatteluja asentajille sekä toimihenkilöille. 

Haastattelujen pohjalta tehtiin karkea suunnitelma toimipisteestä tehtyä pohjapiir-

rosta hyödyntäen. Suunnitelmasta kerättiin mielipiteitä pääosin asentajien keskuu-

desta mahdollisia muutoksia silmällä pitäen. Kerätyn tiedon avulla luotiin tämä kir-

jalliseen muotoon muutettu suunnitelma sekä pohjapiirros ja 3D-mallit, joiden avulla 

korjaamo voi alkaa toteuttamaan suunnitelmaa. 

Uusi layout tulee parantamaan korjaamotiloissa kulkemista ja turvallisuutta niin vie-

railijan kuin työntekijän näkökulmasta. Lisäksi suunnitelmassa muodostuu lisää va-

paata lattiatilaa, joka puolestaan lisää paikallisesti työskentelytilaa ja parantaa työ-

piste ergonomiaa. Korjaamolaitteille toteutuksen myötä syntyvät vakituiset paikat 

puolestaan tulevat parantamaan korjaamon tehokkuutta pienentyneen työkalujen 

etsimiseen käytettävän hukka-ajan myötä. Tämä puolestaan tulee vaikuttamaan 

korjaamon läpimenoaikaan ja sitä kautta taloudelliseen tulokseen. 
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8 LIITTEET 

Liite 1. Kysymykset 

Liite 2. Irtaimistoluettelo 
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Kysymykset 

Layout:  

Työkalut ja laitteet:  

– tarpeellisuus?  

– sijoittelu?  

– miten sijoittaisit?  

– miten sijoittaisit siirreltävät yleistyökaluseinät? 

– Levyntyöstöpiste:  

– onko levyntyöstöpisteen järjestyksessä kehitettävää?  

– miten kehittäisit?  

– Kiinteät kalusteet:  

– tarpeellisuus? 

– sijoittelu?  

Roska-astiat:  

– määrä?  

– koot?  

– sijoittelu?  

Paineilma:  

– saatavuus ja käytettävyys?  

– muutosehdotuksia?   

Yleisellä tasolla:  

– hyviä puolia?  

– huonoja puolia?  

– parannusehdotuksia?  

– Miten helpottaisit liikkumista? 

– Vapaa sana. 

Työturvallisuus: 

– Mitä vaaroja koet korjaamotiloissa olevan?  

– Miten puuttuisit näihin?  

– Millainen työympäristö korjaamolla sinusta on?  

– Työpisteiden ergonomia?  

– Mitä mieltä olet korjaamotilojen järjestyksestä ja siisteydestä?  
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– Miten kehittäisit? 
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Irtaimistoluettelo 

Nimike  kpl 

– Hitsauskone | RST 2 

– Hitsauskone | Musta 4 

– Hitsauskone | AL 2 

– Hitsauskone | Puikko 1 

– Hitsauskone | TIG 1 

– Typpipullo  2 

– Kylmäainepullo  2 

– Kaasukärry  2 

– Kaasupoltin  1 

– Neste arctic 15  1 

– Neste 22  1 

– Neste 32 super  1 

– Neste city pro 5w-40 1 

– Vaseliini 50 kg  2 

– Roska-astia | öljyinen jäte 2 

– Roska-astia | 660 L 3 

– Roska-astia | 140 L 3 

– Roska-astia | 100 L (pahvi) 2 

– Roska-astia | Metalli 5 

– A-Tikas | 1,5 m  3 

– A-Tikas | 2 m  3 

– Porraspukki  5 

– Rakennusteline  1 

– Tietokone, Hiab/Webasto 1 

– Tietokone, kylmä 1 

– Jarru  1  

– A-Pukki   2 

– Matala pukki  4 

– korkea kapea pukki 3 

– Korkea leveä T-pukki 1 

– Nostotaso kärry  2 
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– Vetosilmukanhela pukki 1 

– Työkaluseinä, liikuteltava 2 

– Pakki  18 

– Kaapeliseinä, liikuteltava 1 

– "Sarvijaakko"  1 

– Smirgeli  2 

– Kaasuimuri  1 

– Plasmaleikkuri  1 

– Lakaisin laite  2 

– Genie-henkilönostin 2 

– Osapesuri  1 

– Pumppukärry  3 

– Lasta  2 

– Leka  4 

– Kihveli  2 

– P-ilma tunkki  1 

– Hallitunkki  3 

– Pullotunkki  3 

– Makuualusta  2 

– Pistolapio  1 

– Imuvaihtaja  1 

– Boosteri  2 

– Jarrusorvi  1 

– Lapio  4 

– Harja  4 

– Työpöytä   3 

– Kaasuimuri  1 

– Hydrauliprässi  1 

– Nauhahiomakone 1 

– Pylväspora  1 

– Kylmäkone kaappi 1 

– Kaasupullo häkki 2 

– Tarrakaappi  1 

– Jääkaappi  1 
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