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Kaytetyt termit ja lyhenteet

58

Automaster

Jatkuva virtaus

Muda

Lean-menetelma, jota kaytetaan tydympariston jarjestamiseen ja
tehostamiseen. Se koostuu viidesta vaiheesta: Lajittelu, jarjesta-

minen, puhdistus, standardointi ja yllapito.

Autoalan yrityksissa kaytettava toiminnanohjausjarjestelma, joka

tukee esimerkiksi huolto-, varaosa- ja myyntiprosesseja.

Tarkoittaa keskeytyksetonta ja sujuvaa tuotanto- tai tydprosessia

ilman viivastyksia.

Japaninkielinen termi, joka tarkoittaa hukkaa eli arvoa tuottama-

tonta toimintaa.



1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta ja tavoite

Opinnaytetydn tavoitteena on sujuvoittaa Eepee Autotalon tiimien yhteisty6ta ja viestintaa.
Tyo kattaa automyynnin, korjaamon, varaosapalvelun ja katsastuksen. Tavoitteena on
kartoittaa tiimien nykytila ja tunnistaa kehityskohteet tuottavuuden parantamiseksi. Tama
sisaltaa tiimien vahvuuksien ja heikkouksien arvioinnin, nykyisten tydskentelytapojen ja -
prosessien analysoinnin, sekd mahdollisten pullonkaulojen tai esteiden tunnistamisen.
Tulosten perusteella laaditaan suosituksia ja toimenpide-ehdotuksia, joiden avulla tiimit

voivat parantaa tuottavuuttaan ja tehokkuuttaan.

Osastojen valinen sujuva yhteistyd on keskeista Eepee Autotalon kehittdmisessa, silla se
vaikuttaa seka yrityksen sisdiseen tehokkuuteen etta asiakaskokemukseen. Tassa tydssa
kasitellaan yhteistyon edistamista ja keskitytaan toimenpiteisiin, joilla voidaan sujuvoittaa
yrityksen toimintaa. Nailla toimenpiteilla pyritdan parantamaan asiakaspalvelua ja vahvis-

tamaan yrityksen imagoa.

Eepee Autotalon liiketoiminta kattaa uusien ja kaytettyjen autojen myynnin, huolto- ja kor-
jauspalvelut, varaosien ja lisavarusteiden kaupan seka katsastuspalvelut. Yrityksen toimin-
nan keskiossa on yhteisty0 tiimeissa, joita ovat automyynti, varaosat, katsastus ja huolto.
Jokainen osasto edistaa yrityksen menestysta omalla vastuualueellaan, mutta osastojen
valinen yhteisty0 ja viestinta ovat keskeisia toiminnan sujuvuuden ja asiakastyytyvaisyy-

den kannalta.

Tiedonkulun tehokkuus ja selkeat tyOprosessit ovat erityisen tarkeita, jotta asiakkaalle va-
littyy laadukas ja luotettava kuva yrityksen tarjoamasta palvelusta. Tallaisen yrityksen
haasteina ovat puutteellinen viestinta, tiedonsiirron viiveet seka epaselvyydet tydmaarayk-
sissa. Nama ongelmat voivat heikentaa asiakkaan luottamusta ja palvelukokemusta.
Tassa tyossa keskitytaan prosesseihin ja toimintatapoihin, jotka vaikuttavat tyon tehokkuu-
teen ja asiakaspalvelun laatuun. Tarkastelussa huomioidaan henkiléston nakemykset seka

konkreettiset kehitysehdotukset.
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1.2 Tyosuunnitelma

Tarkoituksena on kyselyiden avulla kartoittaa nykytilanne erikseen kussakin kategoriassa:
automyynti, korjaamo, varaosat ja katsastus. Kyselyilla haetaan mielipiteita mahdollisista
muutostarpeista ja parannuskohteista. Kun jokaisen osa-alueen parannustarpeet on
kartoitettu, kehitysaiheet kootaan yhteen ja tuodaan esiin mahdolliset ongelmakohteet,
mikali sellaisia ilmenee. Kyselyiden laatiminen mahdollistaa arvokkaan tiedon keraamisen
yrityksen tiimien kehityskohteista. Kun potentiaalisia kehitysideoita on tunnistettu, niita
taytyy alkaa tyostaa kaytannossa toteuttamiskelpoisiksi. Kyselyt tulee jakaa tiimeille
erikseen, eli automyyntiin, korjaamoon, varaosiin ja katsastukseen. Kyselyiden on
keskityttava kunkin tiimin erityispiirteisiin ja toimintatapoihin esimerkiksi rooleihin,
tydkokemukseen ja vastuualueisiin. Nykyisten prosessien arviointi sisaltaa esimerkiksi
yhteistydn toimivuuden tarkastelun seka sen selvittamisen, mitka asiat tehdaan oikein ja
mita voitaisiin parantaa. Lisaksi arviointiin kuuluu mahdollisten muutosten ehdottaminen.

Avoimilla kysymyksilla voidaan saada kasitys siita, kuinka asioita voitaisiin tehda toisin.

1.3 Eepee Autotalo, SOK, Eepee

Opinnaytetyon toimeksiantaja, Eepee Autotalo, on osa Etela-Pohjanmaan Osuuskaupan
(Eepee) toimintaa ja kuuluu S-ryhman suurempaan kokonaisuuteen, jota SOK koordinoi
(S-ryhma, i.a.). Eepee Autotalon toimintaan kuuluu huolto, automyynti, varaosapalvelut ja
ajoneuvojen katsastaminen. Yritys tarjoaa monipuolisia huolto- ja korjaamopalveluita eri
automerkeille, joita ovat Peugeot, Hyundai, Alfa-Romeo, Jeep, Fiat ja Fiat Professional.
Kyseisessa yrityksessa monimerkkihuolloista vastaa Bosch Car Service. Yritys tyollistaa
yhteensa noin 26 henkilda tarjoamiinsa autoalan tydtehtaviin. Osuuskauppojen omistama
Suomen Osuuskauppojen Keskuskunta SOK toimii osuuskauppojen keskusliikkeena ja
tuottaa niille hankinta-, asiantuntija- ja tukipalveluita. SOK vastaa myds S-ryhman strategi-
sesta ohjauksesta ja eri ketjujen kehittamisesta. SOK:n liiketoiminta taydentaa S-ryhman
tarjontaa kotimaassa ja Virossa. Etela-Pohjanmaan Osuuskauppa, Eepee, on 93 000 asia-
kasomistajan omistama vanhittaiskaupan monialayritys. Toimialat ovat: marketkauppa, lii-

kennekauppa, matkailu- ja ravitsemisala, seka auto- ja autotarvikekauppa.
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2 TEORIA

2.1 Lean-ajattelu

Tassa tydssa hyddynnetaan Lean-ajattelua eli jatkuvaa kehittdmista. Vaikka LEAN-ajatte-
lua kohdennetaan yleisesti suurille yrityksille, erityisesti teollisuusalalle, my6s pienemmat
yritykset ovat ottaneet sen kayttéonsa (Logistiikan maailma, 2017). Lean-ajattelusta on
vuosikymmenien aikana muodostunut erittain varteenotettava johtamisfilosofia. Mikkosen
(2022, s.10) mukaan se ei ole helpoin, yksinkertaisin tai valttamatta kaunein ajatusmalli,
mutta oikein ymmarrettyna se on todella tehokas. Jatkuvan kehittamisen johtamismallilla
pyritaan maksimoimaan asiakasarvo minimoimalla turhaa tyota eli arvoa tuottamatonta toi-
mintaa tuotannossa tai muussa palveluprosessissa. Lisaksi siina keskitytaan inmisten ke-
hittamiseen, kaytanndllisempiin toimenpiteisiin seka prosessien lapivirtauksen parantami-
seen. Lean-ajattelun perustana on asiakkaan arvo. Yrityksen tarkein tehtava on ajattelun
mukaisesti tuottaa kuluttajilleen arvoa. Kun asiakkaille tarjottava ja tavoiteltava arvo on sel-
keasti maaritelty, voidaan organisaation toimintoja analysoida arvontuoton nakdkulmasta.

Toiminnot voidaan luokitella kolmeen paaryhmaan.

Arvo avat

Kuvio 1. Pyramidikuvio.

Kuvio 1 kuvaa arvoa lisaavia toimintoja eli prosesseja ja tydvaiheita, jotka muuttavat mate-
riaalia, tietoa tai ihmista asiakkaan tarpeiden ja odotusten mukaisesti nayttaytyen asiak-
kaalle merkittadvimpina tekijoina (Logistiikkan maailma, 2017). Liséksi on olemassa valtta-
mattomia tukitoimintoja, jotka eivat suoraan tuota asiakkaalle lisaarvoa, mutta ovat oleelli-

sia arvon tuottamisen mahdollistamiseksi. Naihin voivat kuulua esimerkiksi lainsaadannon,
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turvallisuuden tai teknisten rajoitteiden edellyttamat prosessit, jotka ovat pakollisia, mutta
eivat itsessaan lisaa arvoa asiakkaalle. Toiminnot, jotka eivat itsessaan tuota lisaarvoa ei-
vatka ole prosessin kannalta valttamattomia, tulisi poistaa. Naiden toimintojen karsiminen

tai vahentaminen, esimerkiksi resurssitehokkuuden parantamiseksi, on suositeltavaa.

2.2 Asiakkaan arvon maarittaminen

Asiakkaalle merkitykselliset tekijat voivat vaihdella huomattavasti, ja ostotilanne vaikuttaa
siihen, miten arvo koetaan ja millaisia tuotevalintoja tehdaan (Bergstrom & Leppanen,
2021, luku 6.4). Yrityksen nakodkulmasta tarkeaksi voi muodostua esimerkiksi toiminnan
tehokkuus, joka asiakkaan kannalta tarkoittaa vaivattomuutta ja helppoutta. Koska asiak-
kaan kokemaa arvoa maarittavat henkilokohtaiset ja subjektiiviset arviot, hyodyt voivat olla
hyvin monimuotoisia. Sen sijaan kustannukset ovat usein helposti mitattavissa esimerkiksi

rahan tai ajankayton nakokulmasta.

Keskiostos € Asiakassuhieen pituus
T  Aciakastulot, | €
joista vahennetaan
Ostotiheys — Wy Asikicrn sunsilichzavo
Asiakkaan l Tuotteiden
hankintakulut hankintakustannukset
S Asiakas- >
kustannukset
Asiakassuhteen == .. Asiakkaan
yilapitokulut l palvelukustannukset

= Asiakkaan arvo yritykselle

Kuvio 2. Havainnollistaa arvon muodostumista tulojen ja kustannusten suhteena
(Bergstrom & Leppanen, 2021, luku 6.4).



Kuvio 2 havainnollistaa, kuinka yksittaisen asiakkaan tai asiakasryhman arvo yritykselle
maaraytyy vertaamalla asiakastuloja asiakkaasta aiheutuviin kustannuksiin (Bergstréom
& Leppanen, 2021, luku 6.4). Tyypillisesti tulot syntyvat asiakkaiden tekemien keskios-
tosten suuruudesta, ostotiheydesta seka asiakassuhteen kestosta. Asiakkaan suositte-
luarvo tarkoittaa sita, kuinka paljon asiakas edistaa yrityksen myyntia omien verkosto-
jensa kautta. Tama saattaa kasvattaa kokonaistuloja. Asiakaskustannukset koostuvat
asiakkuuden perustamis- ja yllapitokuluista. Uusien asiakkaiden hankintaan yrityksen on
usein investoitava markkinoinnin ja myynnin keinoja. Lisaksi yrityksen on panostettava
olemassa olevien asiakassuhteiden yllapitoon asiakaspalvelun, kanta-asiakasohjelmien
ja muiden tukipalveluiden avulla. Tuotteiden hankintakustannukset ja asiakkaan vaati-
mat palvelukustannukset on otettava huomioon, koska ne vahentavat asiakkuudesta yri-
tykselle koituvia nettotuloja. Asiakastuloista vahennetaan nama erilaiset kustannuserat,
jolloin saadaan asiakkaan tuottama nettovaikutus eli asiakkuuden arvo. Mita suurempi
tulojen ja kustannusten valinen erotus on, sita arvokkaampi asiakas on yritykselle. Kuvio
2 selventaa, missa vaiheessa asiakkuus muuttuu kannattavaksi ja milla keinoilla asia-
kassuhteen arvoa voidaan edelleen kasvattaa. Mallin avulla voidaan myds arvioida, mi-

hin asiakkaisiin tai asiakasryhmiin yrityksen kannattaa panostaa.

2.3 Asiakassuhteiden yllapito

Kuluttajamarkkinoinnissa asiakkaille tarjotaan kanta- ja avainasiakasohjelmia heidan
asiakkuutensa sailyttamiseksi ja kehittamiseksi. (Bergstrom & Leppanen, 2021, luku
6.6). Eepee Autotalon kuuluessa S-ryhman ketjuun asiakkaat voivat hydédyntaa kanta-
asiakaskorttia eli S-etukorttia ostojensa yhteydessa, mika kannustaa heita kasvatta-
maan ostojaan (S-ryhma, i.a.). Kanta-asiakkaalle tarjottavien etujen tulee olla monipuoli-
sia, ja niiden vaihtelu vahvistaa asiakassitoutumista, mika osaltaan vaikeuttaa asiakkuu-
desta luopumista. S-ryhman tarjoamat rahaedut tuottavat asiakkaille ostohyvityksia kai-
kista ostoista. Rahaetu hyvitetaan ostomaaran mukaan, jolloin enemman ostoksia teh-
nyt asiakas saa enemman etuja. Kanta-asiakkuutta kannattaa markkinoida yhteistyo-
kumppaneiden kanssa. Esimerkiksi S-ryhman kaupat voivat tarjota alennuksia renkai-
den vaihdon yhteydessa rengaspaketista tai autohuollosta lahikorjaamossa. Autohuol-
lossa asioiville asiakkaille on jarkevaa tarjota huoltopalvelu, jonka ostaminen oikeuttaa

lisdetuun, kuten ilmaiseen pesuun huollon yhteydessa.
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Asiakassuhteiden sailyttamiseksi on tarkeaa, etta yrityksen saama tuotto on suurempi
kuin asiakkuuksista koituvat kustannukset. Kanta-asiakkaille viestinta on oleellista, jotta
heidan mielenkiintonsa uusista tuotteista ja palveluista sailyy ja asiakassuhteet vahvis-
tuvat. Asiakkaille tulisi tarjota mahdollisuus valita, miten heihin ollaan yhteydessa. S-
ryhman viestinta tavoittaa asiakkaat monikanavaisesti ja kohdennetusti hyodyntaen
asiakasrekisterissa olevia tietoja. Tavoitteena on tarjota asiakkaille heidan kulutustottu-
mustensa mukaisia etuja ja sisaltdja tuotteista, jotka kiinnostavat heita heidan ostohisto-
riansa perusteella. Nykyisin suosittu yhteydenottokanava on mobiilisovellus sen helppo-
kayttoisyyden vuoksi. Asiakkaiden on vaivatonta hyodyntaa etuja ja pankkipalveluita sa-

massa sovelluksessa.

2.4 Kvalitatiivinen tutkimus

Laadullinen tutkimus on tieteellisen tutkimuksen menetelmasuuntaus, jossa pyritaan ym-
martamaan kohteen laatua, ominaisuuksia ja merkityksia kokonaisvaltaisesti. (Lahdesmaki
ym., i.a.). Tutkimukselle ei voida antaa yhta ainoaa maaritelmaa erilaisten lahestymis- ja
analyysitapojen monipuolisuuden vuoksi (Jyrinki, 1976, Borg, i.a., mukaan). Tutkimus voi-
daan toteuttaa monin eri tavoin riippuen tutkimusaiheesta, tavoitteista ja valituista menetel-
mista. Laadullisessa tutkimuksessa aineistonkeruumenetelmina kaytetaan usein haastatte-
luja ja havainnointia, jotka mahdollistavat tutkittavien omien merkitysten ja tulkintojen esille
tuomisen. Valmiiden vastausvaihtoehtojen avulla vastauksia voidaan rajata, mika voi olla

hyodyllista tilanteissa, joissa halutaan ohjata vastaamista tiettyyn suuntaan (Juhila, 2021).

Lomakesuunnittelussa on tarkeaa panostaa huolelliseen suunnitteluun ja testaamiseen
seka laatia kysymykset tutkimusongelman kannalta kattavasti, mutta samalla selkeasti ja
helposti ymmarrettavasti (Borg, i.a.). Kyselylomakkeisiin vastaaminen edellyttda vastaajilta
seka jaksamista etta riittavasti tietamysta kasiteltavasta aiheesta. Kyselylomakkeet voivat
koostua avoimista kysymyksista, mika mahdollistaa seka maarallisen etta laadullisen ai-
neiston keruun. Kyselylomakkeen laatiminen edellyttaa kysymysten muotoilemista selke-
alla ja tasmallisella kielella seka varmistamista siita, etta kysymykset ovat kohtuullisen mit-

taisia. Lisaksi on tarkeaa kiinnittda huomiota siihen, miten kysymykset esitetaan.
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2.5 Arvovirran tunnistaminen

Arvovirta tarkoittaa prosessin kulkua asiakkaan ensimmaisesta kontaktista lopputulokseen
asti (Six Sigma, 2014). Arvovirran tunnistaminen alkaa prosessin kartoittamisella, ja siina
kuvataan tyovaiheet, siirtymat ja resurssien kaytto. Autoalan yrityksessa arvovirta korostuu
erityisesti vaiheessa, jossa asiakas joutuu odottamaan pitkaan tyoprosessin valmistumista.
Odotusaikaan vaikuttavat useat tekijat, jotka hidastavat arvovirtaa ja heikentavat tyopro-

sessin sujuvuutta.

Arvovirta-analyysin avulla voidaan tunnistaa nama pullonkaulat ja muut viiveita aiheuttavat
tekijat, minka pohjalta on mahdollista kehittaa ratkaisuja niiden vahentamiseksi ja proses-
sin tehostamiseksi (Six Sigma, 2014). Lean on prosessijohtamisen |ahestymistapa, jonka
tavoitteena on parantaa asiakkaan kokemaa arvoa tehostamalla tydprosessin virtausta ja
l&pimenoa seka vahentamalla hukkaa, joka hidastaa tai estéa arvon syntymista. Arvon
merKkitys yrityksessa syntyy, kun asiakas on valmis maksamaan palvelusta enemman kuin

sen tuottamisesta koituvat kulut ovat.

Lean-ajattelussa hyodynnetaan arvovirta-analyysia, jonka avulla kartoitetaan yrityksen
kaikki vaiheet asiakkaalle arvoa tuottavien ja hukkaa aiheuttavien toimintojen tunnista-
miseksi (Six Sigma, 2014). Arvovirtakuvausta kaytetaan tydvaiheiden esteiden tunnistami-
seen ja niiden priorisointiin. Oikeiden ongelmien tunnistaminen ja ratkaiseminen on kes-
keista tehokkuuden eli nopeuden parantamisessa. Ajoneuvon huollossa ilmenevat ongel-
matilanteet tuottavat seka asiakkaalle etta yrityksen tyovaelle arvoa tuottamatonta tyé6ta eli
hukkaa.

Hukka voidaan kategorisoida seitsemaan muotoon: ylituotanto, varasto, kuljetus, liike, yli-
prosessointi, odotus seka laatuongelmat tai uudelleen tekeminen (Six Sigma, 2013). Mura
(epatasaisuus), Muri (ylikuormitus) ja Muda (hukka tai turha ty®) ovat peraisin japanin kie-
lesta ja liittyvat vahvasti Lean-ajatteluun. Epatasapaino voi ilmeta missa tahansa toimin-
nassa. Se ei tarkoita ainoastaan tuotantolinjan epatasapainoa, vaan voi esiintya missa ta-
hansa prosessissa tai tyosuorituksessa, joka ei tapahdu tasapainossa. Ylikuormitus koh-
distuu tydsuorituksen kohteeseen, mika voi hidastaa prosessia ja heikentaa tehokkuutta.
Kuten aiemmin mainittiin, tdma ei koske vain koneita, tuotantolinjoja tai tehtaita, vaan mita

tahansa toimintoa, jossa tapahtuu arvonlisaysta. Tuottamattoman tyon syntyminen johtuu



16

aina jostakin taustatekijasta. Hukan tunnistaminen auttaa loytamaan naita perimmaisia on-
gelmia ja kehittamaan toimintaa tehokkaammaksi. Jos yrityksen toiminnassa esiintyy huk-

kaa, se on merkki prosessivirheista, jotka vaativat korjaamista.

2.6 Jatkuva virtaus

Jotta yrityksen toiminta olisi tehokasta, tydprosessien tulisi olla mahdollisimman suoravii-
vaisia ja keskeytyksettomia (Saari, 2018). Jatkuva virtaus tarkoittaa sita, etta tyovaiheet
etenevat sujuvasti ilman tarpeettomia viiveita tai keskeytyksia. Kun prosessi katkeaa
usein, tyo hidastuu, ja asiakas saattaa kokea palvelun epaluotettavaksi. Tama heikentaa
asiakasuskollisuutta ja voi pahimmillaan johtaa asiakkaan menettamiseen, mika on yrityk-
selle huomattavasti kallimpaa kuin pitkdaikaisten asiakassuhteiden yllapitaminen. Menete-
tyn asiakkaan takaisin saaminen vaatii yritykselta toimenpiteita, kuten erityisia tarjouksia,
alennuksia tai muita etuja, jotka voivat olla kalliita. Suomessa asiakastyytymattomyys ei
aina ilmene yhta suoraan kuin joissakin muissa kulttuureissa, mika voi tehda prosessien

kehittamisesta haastavampaa.

Autoalan yrityksessa jatkuvaan virtaukseen voi liittya esimerkiksi tydpisteiden tai koneiden
jarjestely siten, etta tyoprosessit etenevat sujuvasti vaiheesta toiseen ilman turhia siirtelyita
tai odotusaikoja (Saari, 2018). Hukan minimoinnilla vahennetaan tarpeettomia siirtoja, odo-
tuksia, seka ylimaaraisia varastoja. Ylimaaraisilla varastoilla tarkoitetaan esimerkiksi vara-
osien hallintaa siten, etta tarvittavat osat ovat saatavilla oikeaan aikaan. Tydntekijoiden ja
laitteiden kuormitusta optimoidaan niin, ettei synny pullonkauloja tai liilan suuria ruuhkia tie-
tyissa vaiheissa. Varaosien hallinnassa tarkeaa on varaosien saapuminen varastoon tar-

peen mukaan, jolloin valtetaan ylimaaraisten osien viema turha tila.

2.7 Jatkuva parantaminen

Kaizen on Lean-ajattelun keskeinen tyokalu, jonka tavoitteena on prosessien jatkuva pa-
rantaminen (Maatta, 2025). Kaizen keskittyy arvoa tuottamattoman tyon poistamiseen ja
asiakastyytyvaisyyden lisdamiseen. Sen avulla pyritaan tunnistamaan ja ratkaisemaan



17

ongelmia, poistamaan turhia toimintoja, vahentamaan virheita ja viivastyksia seka paranta-
maan yhteisty6ta ja viestintaa. Kaizen, joka tarkoittaa ’hyvaa muutosta’, perustuu ajattelu-
tapaan, jonka mukaan kaikkea voi jatkuvasti parantaa ja toimintatapoja kehittad. Kaizenin
periaatteet kuvaavat filosofiaa, joka korostaa jatkuvaa parantamista kaikilla yrityksen toi-

minnan alueilla.

Kuviossa 3 visualisoidaan Kaizen-filosofian avainkohtia kehitystytssa, jossa korostetaan
jatkuvaa parantamista ja tehokkuuden lisdamista kaikilla tasoilla (Maatta, 2025). Tavoit-
teena on kehittaa yrityksen toimintaa jatkuvasti entista paremmiksi. Uusien kaytantojen
kayttoonotto vaatii henkildstolta omistautumista ja halua kehittaa asioita parempaan suun-
taan. Vanhoista tyoskentelytavoista on haastavaa luopua useasta syysta. Yksi merkittava
tekija on ihmisten halu toimia totutulla tavalla. Tottumus ja mukavuusalueen rajoilla pysy-
minen luovat turvallisuuden tunteen, joka tekee muutosten omaksumisesta vaikeaa. Uu-
sien toimintamallien kehitys on tarkeaa yritykselle, kun tarvitaan parannuksia nyKkyisiin
tyoskentelytapoihin, jotta toimimattomat kaytannot rajattaisiin pois pienien muutosten

kautta. Tuloksia seuraamalla ja kokeilemalla saadaan Kaizenin mukainen kehitysprosessi.
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Kuvio 3. Jatkuvan parantamisen avainkohdat (Maatta, 2025).
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Nykytila-analyysi on keskeinen osa kehittamisprosesseja, ja sen avulla voidaan tunnistaa
ne osa-alueet, jotka kaipaavat parannuksia (Maatta, 2025). Kehittamistydssa suositellaan
monialaisen tiimin muodostamista, johon voi kuulua edustajia huollosta, varaosapalve-
lusta, myynnista, katsastuksesta ja tarvittaessa johdosta. Monialaisen tiimin avulla voidaan
varmistaa, etta eri nakokulmat tulevat huomioiduksi ja kehitystoimenpiteet kattavat koko
palveluprosessin. Tavoitteiden asettamisessa voidaan hydodyntaa SMART-periaatetta,
jonka mukaisesti tavoitteet ovat tarkasti maariteltyja, mitattavia, saavutettavissa olevia, re-
levantteja ja ajallisesti rajattuja. Esimerkiksi huollon Iapimenoajan lyhentdminen tai asia-

kaspalautteen kasittelyn kehittaminen ovat tyypillisia kehitystavoitteita.

Kehitysprosessin seuraavassa vaiheessa voidaan valita ratkaisuvaihtoehtoja tunnistettui-
hin ongelmiin (Maatta, 2025). Muutosten vaikutuksia voidaan seurata esimerkiksi asiakas-
tyytyvaisyyskyselyiden, prosessien lapimenoaikojen ja virhemaarien avulla. Jatkuvan kehi-
tyksen periaatteen mukaisesti tehokkaiksi havaitut muutokset dokumentoidaan ja otetaan
osaksi organisaation toimintaa. Kaizen-periaatteiden hyddyntaminen on keskeinen osa or-
ganisaation kehittamista. Esihenkilot, tiimipaallikot ja projektipaallikdt voivat edistaa Kai-
zen-menetelman kayttdonottoa ja soveltamista organisaation eri osa-alueilla. Prosessien
parantamiseen ja hukan vahentamiseen voidaan kayttaa Kaizen-tyopajoja, joissa kehite-
taan ratkaisuja, tehostetaan toimintaa ja minimoidaan virheita. Tyopajat tarjoavat tyonteki-
j6ille mahdollisuuden osallistua kehitystyohon, mika tukee organisaation jatkuvaa paranta-

mista.

2.8 5S

5S-menetelma on japanilainen tydympariston organisointimenetelma, jonka kehitti Hiroyuki
Hirano osana laajempaa tuotannon kehittamisjarjestelmaa (Six Sigma, 2013). Sen avulla
voidaan tunnistaa ja poistaa tarpeettomat varaosat, tydkalut ja dokumentit, jotka hidastavat
tydntekoa. Jaljelle jaavat tydvalineet ja materiaalit jarjestetaan selkeasti, jotta ne ovat hel-
posti [0ydettavissa ja kaytettavissa. 5S-menetelma koostuu viidesta vaiheesta: lajittelu, jar-
jestaminen, puhdistaminen, standardointi ja sitoutuminen. Nakyvia oireita voivat olla ahtaat

tyotilat, pitkat osien ja tyOkalujen etsimisajat seka tehottomat tydprosessit.
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Lajittelu tarkoittaa tarpeettomien esineiden ja asioiden poistamista tydymparistosta (Six
Sigma, 2013). Tama koskee materiaaleja, tiedostoja, kansioita, laitteita, valineita ja tarvik-
keita, joita ei tarvita kasilla olevan tyon suorittamiseen. Kaikille tavaroille tulee olla selke-
asti merkitty ja asianmukainen sailytyspaikka, jotta ne ovat helposti saatavilla ja palautetta-
vissa. Osien ja materiaalien noudon tulee olla sujuvaa ja esteetdnta ottaen huomioon te-
hokkuus, turvallisuus ja ergonomia. Tyoalue pidetaan jatkuvasti siistina huolehtimalla lait-
teiden ja tyokalujen puhtaudesta seka varmistamalla niiden hyva kunto. Pdly ja lika poiste-
taan saanndllisesti ja myos tydvaatteiden, kuten haalareiden ja suojavarusteiden, on ol-
tava puhtaita ja ehjia. Toimistoymparistossa tama tarkoittaa tietokoneen tyopdoydan jarjes-
tamista paivittain seka turhien tiedostojen, roskapostien ja liitetiedostojen poistamista tai

arkistointia sdannollisesti.

Standardointi tukee erityisesti siisteyden ja jarjestyksen yllapitoa (Six Sigma, 2013). Tyo-
ymparistolle maaritellaan selkeat siisteyskriteerit, joiden avulla varmistetaan, etta kaikki py-
syy jarjestyksessa ja oikeilla paikoillaan. Visuaaliset ohjeet, kuten varikoodit tydalueiden
rajaamiseen seka kyltit ja infotaulut auttavat henkil6st6a noudattamaan standardeja ja ylla-
pitamaan yrityksen tilojen jarjestysta. Oikeiden toimintatapojen omaksuminen ja jatkuva yl-
lapito vaatii sitoutumista, jotta ne vakiintuvat osaksi paivittaisia tyoprosesseja. Tama var-
mistaa menetelmien pitkaaikaisen onnistumisen ja niiden muuttamisen rutiiniksi. Sitoutumi-
nen on 5S-menetelman tarkein ja haastavin osa, silla ilman sitd muut vaiheet tydssa me-

nettavat vaikuttavuutensa.
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3 NYKYTILAN KARTOITUS

3.1 Nykytilan kartoitus ja kehityskohteet

Eepee Autotalon yhteistyon sujuvoittaminen kaynnistyi nykytilan kartoituksella, jonka
avulla kerattiin henkiloston nakemyksia ja tunnistettiin yhteiset kehityskohteet. Vastausten
perusteella ryhdyttiin tarkastelemaan ehdotettuja kehitysideoita tarkemmin, ja niissa ilmeni
monin paikoin samankaltaisia nakemyksia. Henkildstdlle suunnattujen kyselyiden avulla
tunnistettiin keskeisia kehitysalueita, kuten viestinnan parantaminen, toimintaprosessien

selkeyttaminen seka arjen tyoskentelya tukevien konkreettisten ratkaisujen kayttoonotto.

3.2 Tutkimusmenetelmat: Kyselylomakkeet

Kyselylomakkeiden avulla kerattiin henkiloston nakemyksia nykytilasta ja kehitystarpeista.
Kysely toteutettiin paperilomakkeena, joka jaettiin henkildstdlle yrityksen tiloissa. Tavoit-
teena oli saada monipuolisia nakemyksia ja laajempi ymmarrys aiheesta. Avoimet kysy-
mykset tarjosivat vastaajille mahdollisuuden ilmaista nakemyksiaan ja kokemuksiaan sy-
vallisemmin, mika auttoi hahmottamaan perustarpeita yksityiskohtaisemmin (Juhila, 2021).
Paperimuotoisen kyselylomakkeen jakaminen koettiin merkitykselliseksi, ja sen nahtiin
mahdollisesti vaikuttavan vastausaktiivisuuteen. Vastaajilla oli kuukausi aikaa tayttaa lo-

make, ja taytetyt lomakkeet kerattiin nimettomana palautuslaatikkoon.

Tassa tydssa avointen kysymysten kayttd nahtiin paremmaksi vaihtoehdoksi, silla yrityk-
sen tiimien yhteistydlle ei ollut ennalta maariteltya suuntaa. Kyselyn jakamisen yhteydessa
korostettiin suullisesti vastaajan oman mielipiteen tarkeytta, ja sama painotus nakyi myos
lomakkeen kysymyksissa. Kysely nosti esiin useita kehityskohteita, joihin panostamalla
voidaan parantaa tiimien valista yhteisty6ta, lisata tehokkuutta ja kehittaa asiakaskoke-
musta. Kyselylomakkeita jaettiin yhteensa 25, joista 20 palautettiin. Keskeisimmat kehitys-
tarpeet olivat viestinnan tehostaminen, toimintaprosessien selkeyttaminen, yhteisten kou-

lutusten jarjestaminen seka arjen tyoskentelya helpottavat konkreettiset ratkaisut.
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3.2.1 Arvon maarittaminen ja nykytilan kartoitus

Kuvassa 4 olevasta prosessi kaaviosta nahdaan nykytilanne, jossa keltaisella varilla on ku-
vattu nykyhetki ja violetilla kehitettavat prosessin osat erityisesti ongelmatilanteiden koh-

dalla. Autohuollon asiakkaan ensisijainen tarve on saada laadukas ja nopea huolto. Palau-
tusvaiheessa asiakkaalle tulee antaa selkea ja kattava tieto tehdyista toimenpiteista. Auto-

huollon arvovirta alkaa, kun asiakas tuo autonsa huoltoon, ja paattyy sen luovutukseen.

Nykyisessa prosessissa on useita vaiheita, jotka aiheuttavat hukkaa. Tyoprosessi alkaa
auton vastaanotolla ja tydmaarayksen kirjauksella. Varsinainen asennustyo on arvoa lisaa-
vaa aikaa, mutta odotus asentajan ja tyonjohdon valilla aiheuttaa viivastyksia ja hidastaa
tyon sujuvuutta. Viestinnan ja tiedonkulun haasteet korostuvat erityisesti ongelmatilan-
teissa, joissa asentaja joutuu odottamaan tydnjohdon ohjeistusta ennen tydn jatkamista.
Tama viivastyttaa huoltoprosessia ja voi johtaa tehottomuuteen. Lisaksi tietojen kirjaami-
nen tehdaan talla hetkella kasin asentajien toimesta, mika lisaa epaselvyyksia ja aiheuttaa

lisatyota tyonjohdolle.
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3.2.2 Hukan tunnistaminen ja tulevaisuuden tilan suunnittelu

Tyonjohdon ja asentajien valista tiedonkulkua voidaan tehostaa ottamalla kayttéon sah-

koinen viestintajarjestelma, kuten WhatsApp-ryhma, jolla pystytaan tavoittamaan useita

henkildita tarvittaessa. Tama mahdollistaisi nopean ja reaaliaikaisen viestinvaihdon on-

gelmatilanteissa, jolloin tydonjohto voisi reagoida valittdmasti ja ohjata tyoskentelya te-

hokkaammin. Lisaksi asentajat voisivat ilmoittaa tydn etenemisesta tai mahdollisista vii-

vastyksista, mika parantaisi kokonaisprosessin sujuvuutta. Tehokkuutta voidaan lisata

my0s sahkdisten kirjausten hallinnalla, jolloin tehdyt tyot tallennetaan suoraan
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Automaster-jarjestelmaan. Tama mahdollistaisi selkean ja valittoman tiedon tallennuk-
sen, vahentaisi epaselvyyksia ja nopeuttaisi tyonjohdon toimintaa. Jarjestelmaan tulisi
luoda valmiit tekstipohjat asentajien kirjauksia varten, mika on hyvin toteutettavissa Au-
tomasterin muokkausominaisuuksien avulla. Esimerkiksi kirjauksissa tulisi ilmoittaa syy,
miksi ajoneuvo on tuotu huoltoon, suoritetut korjaustoimenpiteet seka mahdolliset lisa-
huomiot. Lisahuomiokenttaan voisi kirjata esimerkiksi havaitut viat tai suositeltavat toi-

menpiteet.

Asentajien tydajan tehokkaampi hyodyntaminen on myos keskeinen kehityskohde. Odo-
tustilanteissa voitaisiin hyodyntaa viestintajarjestelmaa, jotta voitaisiin selvittaa, onko
muilla tyontekijoilla tarvetta avulle esimerkiksi ajoneuvon siirtamisessa, osien hakemi-
sessa tai muissa tyotehtavissa. Tama parantaisi resurssien kayttda, vahentaisi hukkaa
ja nopeuttaisi huoltotoimenpiteita. Kokonaisuudessaan nama kehityskohteet edistaisivat
arvovirran sujuvuutta, vahentaisivat viivastyksia seka selkeyttaisivat tyonjohdon ja asen-

tajien valista yhteistyota.

3.3 Vaihtoautojen huoltoprosessin kehittaminen

Eepee Autotalossa tulevien vaihtoautojen huoltojen hallintaa voidaan parantaa varaamalla
niille oma, selkeasti merkitty pysakointialue huoltoa varten. Nykytilanteessa vaihtoautot
voivat sekoittua muiden ajoneuvojen kanssa, mika vaikeuttaa huoltoon tulevien vaihtoauto-
jen paikantamista ja hidastaa huoltoprosessia. Jotta huolto- ja katsastustoiminta olisi vaih-
toautoille sujuvampaa, tulisi niille maarittda oma huoltoparkkialue. Tama mahdollistaisi
sen, etta asentajat 16ytavat huoltoon varatut ajoneuvot nopeasti, mika vahentaisi turhaa et-
simista ja tehostaisi tyonkulkua. Yksi keskeinen ongelma vaihtoautojen huoltoprosessissa
on avainten toimitus huollon varauksen tiskille tai niiden sailyttaminen niille tarkoitetussa
kaapissa. Nykyisin avainten hallinta ei ole taysin systemaattista, mika aiheuttaa viivastyk-
sia ja turhaan ajanhukkaa, kun asentajat joutuvat etsimaan avaimia eri paikoista. Kun au-
tomyyjat varaavat huollon sahkdisesti katsastuksen perusteella, avaimet saattavat unohtua

eri paikkoihin, mika vaikeuttaa huollon sujuvuutta.

Nykyisen kaytannén mukaisesti tybmaarays tulostetaan muovitaskuun, jossa on oma

paikka avaimille. Ongelmaksi muodostuisi se, etta jos tata kaytantéa sovellettaisiin myos
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myynnissa oleviin vaihtoautoihin, automyyjat eivat valttamatta loytaisi kyseisen auton
avaimia, kun asiakas tulee katsomaan autoa. Yrityksessa tulisi myos varata avainkaapista
selkeasti merkitty lokero huoltoon menevien autojen avaimille. Nain avaimet eivat jaisi
myyjien poydille tai muihin epavirallisiin paikkoihin. Avainten hallinnan tehostamiseksi olisi
hyodyllista nimeta vastuuhenkilo ja varahenkild, joka varmistaisi, etta huoltoon menevien
autojen avaimet ovat oikeassa paikassa. Lisaksi yhteisen viestintakanavan, kuten What-
sApp-ryhman, hydédyntadminen voisi auttaa pitamaan osapuolet ajan tasalla. Myyjien tulisi
ilmoittaa huollon tydnvastaanottoon, jos vaihtoauto myydaan ennen huoltovarausta, jotta
tyonvastaanotto voisi markkinoida huoltopalvelua uudelle asiakkaalle tai peruuttaa talon-
sisaisen ennalta varatun ajanvarauksen. Nailla toimenpiteilla voidaan vahentaa avainten ja
ajoneuvojen etsimiseen kuluvaa aikaa, nopeuttaa huoltoprosesseja ja sujuvoittaa osasto-

jen valista yhteistyota.

3.4 Projektiopintojakso

Tama kehitystyo toteutettiin osana konetekniikan insindorikoulutuksen projektiopintojak-
s0a, jossa keskityttiin yrityksen tyoprosessien tehostamiseen ja yhteisten toimintojen kehit-
tamiseen. Kehitystyd kohdistui kolmeen osa-alueeseen, jotka tuottivat opinnaytetydohon
merkittavia tutkimus- ja tyotuloksia. Kokonaisuudessaan tehdyt toimenpiteet selkeyttivat

yrityksen eri toimintoja ja paivittaisia kaytantoja.

Eepee Autotalossa tilanpuute ilmenee monella eri tavalla, kuten varaosavaraston hallinnan
haasteina, huolto-osaston epajarjestyksena tai toimiston tiedonhallinnan ongelmina. On-
gelma ei valttamatta ole todellinen tilanpuute, vaan ajan mittaan kertynyt tarpeeton materi-
aali (Six Sigma, 2013). Tilanpuutetta aiheuttavat myos vanhat varaosat, huoltodokumentit
ja tarpeettomat tyokalut, jotka vievat tilaa ja vaikeuttavat tyon sujuvuutta. Lean-ajattelusta
tuttu 5S-menetelma auttaa jarjestamaan tydympariston tehokkaammaksi ja selkedammaksi.
Menetelman avulla voidaan karsia tarpeettomia varastoja, parantaa tyokalujen ja vara-
osien loydettavyytta seka tehostaa tiedonhallintaa. Lopputuloksena voidaan lyhentaa huol-
totdiden Iapimenoaikoja ja parantaa asiakaspalvelua.
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3.4.1 Erikoistyokalujen ja korjaamolaitteiden paikoitus

TyOprosessien lapiviennin nopeuttamiseksi yrityksessa on tarkeaa pitaa tyokalut ja korjaa-
molaitteet niille osoitetuilla paikoilla, josta ne ovat helposti saatavilla. Jotta tydymparisto
olisi mahdollisimman mieluinen, kayttamattomat ja rikkinaiset tyokalut seka laitteet on havi-
tettava yhteisten tilojen siisteyden yllapitamiseksi. Tyokalujen kunnossapito ja saannolliset
tarkastukset varmistavat niiden kayttokelpoisuuden ja pidentavat kayttoikaa. Laitteiden ja
tyokalujen rikkoutuessa on tarkeaa, etta asian huomannut tiedottaa siita muille, jotta saas-

tyttaisiin turhalta etsimiselta ja tilalle saataisiin vastaava tyokalu tai laite.

Tassa tyossa toteutettiin yhteisten korjaamotyokalujen jarjestaminen ja uudelleenkartoitus,
mika mahdollistaa hallitilassa tyoskenteleville sujuvan ja vaivattoman paasyn tarvitse-
miinsa tyokaluihin. Lisaksi korjaamolaitteet sijoitettiin uudelleen helposti ja turvallisesti saa-
taville. Jarjestyksen suunnittelussa otettiin huomioon tyokalujen ja laitteiden looginen saily-
tys niiden kayttotiheyden ja tarpeen mukaan. Tyokalujen ja laitteiden uudelleensijoittelun
suunnittelussa on tarkeaa varmistaa, etta ne sijaitsevat optimaalisesti kayttopaikoillaan.
Tavoitteena on minimoida tarpeettomat liikkeet, tehostaa tyonkulkuja ja saastaa aikaa,

mika parantaa seka tuottavuutta ettd ergonomiaa.

Ensimmaisessa vaiheessa siirrettiin hallitilan kaksi kaappia varastotilan puolelle ja vapau-
tettiin tilaa korjaamossa (kuvat 1 ja 2). Taman muutoksen tarkoituksena oli helpottaa ja no-
peuttaa tydprosessia tuomalla ylakerrassa sailytetyt Oljyt (kuva 3) alakertaan (kuva 4),
missa niita tarvitaan paivittain. Varastotilaan siirrettyihin kaappeihin jarjestettiin kolme eri
odliymerkkia, joita kaytetaan tydtehtavissa saannéllisesti. Oljyjen siirtdminen ja sijoittaminen
alakertaan perustui niiden helppoon saatavuuteen, mika tehostaa tyoskentelya ja vahen-
taa turhia siirtymia. Oljyt jarjestettiin selkedan jarjestykseen niiden laatujen mukaan, jotta

oikean oljytyypin Idytdminen olisi nopeaa ja vaivatonta.



Kuva 3. Ylakerran 0ljyt varastoituna.
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Kuva 4. Ylakerran varastointi siirrettyna alakertaan.

Kaappien tilalle suunniteltiin tydkaluseina (kuva 5), jonka tarkoituksena on parantaa tyoka-
lujen saatavuutta ja selkeyttaa niiden jarjestysta. Tyokaluseina mahdollistaa sen, etta
kaikki voivat helposti nahda ja hakea tarvitsemansa tyokalut ilman turhaa etsimista. Sei-
nalle sijoitettavien tyokalujen valinta aloitettiin kartoittamalla, mitka tyokalut ovat kaytannaol-
lisimpia pitaa esilla. Erityisesti yhteiskaytossa olevat tydkalut, jotka aiemmin sailytettiin yh-
dessa vetolaatikossa epajarjestyksessa, paatettiin siirtaa tyokaluseinalle (kuva 6). Tama
jarjestely parantaa tyoskentelyn tehokkuutta, vahentaa etsimiseen kuluvaa aikaa ja edistaa

tyoympariston jarjestelmallisyytta.

Kuva 5.Tydkaluseina asennettuna kaappien tilalle.
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Kuva 6. Tyokaluseina jarjestyksessa.

Siirrettyjen kaappien sisalto sijoitettiin osittain toiselle tyokaluseinalle (kuva 7). Esimerkiksi
jousipuristin ja sen osat, jotka aiemmin sijaitsivat eri paikoissa, koottiin yhteen selkeaan

jarjestykseen. Hylsyt ja pulttipyssy, jotka olivat aikaisemmin poydan alla epajarjestyksessa,
laitettiin tyOkaluseinalle. TyOkaluseinat olivat alun perin irrallisia ja niille optimaalisin paikka
I0ytyi tydpoydan ylapuolelta. Asentajien yhteisten mielipiteiden pohjalta muodostettiin osit-

tain kasitys tydkalujen asettelusta siten, etta se tukee parhaiten heidan tyoskentelytapo-

jaan.

Kuva 7. Toinen tyokaluseina.

lImastointilaitteet sijaitsivat aiemmin epamaaraisissa paikoissa (kuva 8), joten niille maari-
tettiin selkeampi ja tarkoituksenmukaisempi sailytyspaikka uuden tydkaluseinan alapuo-

lella (kuva 9). Kaikki uudelleen sijoitetut korjaamolaitteet rajattiin huomiota herattavalla



29

teipilld, joka kuvastaa laitteen kokoa ja maarittaa sille tarkoitetun paikan. Lisaksi laitteista
teetettiin laminoidut kuvat, jotka liitettiin laitteiden tai tydkalujen laheisyyteen. Visuaalinen
merkintatapa selkeyttaa sailytysjarjestysta ja auttaa varmistamaan, etta jokainen laite tai
tyokalu palautetaan oikealle paikalleen kayton jalkeen.

Kuva 8. Korjaamolaitteiden paikat ennen.

Kuva 9. Korjaamolaitteiden nykyiset paikat.

Hallin nurkkaus jarjestettiin uudelleen, silla sen epajarjestys hidasti tyoskentelya ja ai-
heutti tarpeetonta etsimista. Erityisesti sailytyspaikkaa (kuvat 10 ja 11), kuten vaihteis-
tonostimet, hallitunkki ja moottorinostin, olivat ilman selkaa sailytyspaikkaa. Niiden pai-
vittaisen kayton takia niiden sijoittaminen helposti saavutettaville ja selkeasti maarite-
tyille paikoille oli keskeista tydskentelyn sujuvoittamiseksi. Laitteet jarjestettiin siten, etta
vaihteistonostimet ja moottorinostin sijoitettiin niiden aiemmin totuttuihin paikkoihin.
Talla saadaan aikaan nopeasti I0ytyvat laitteet ja valtytaan etsimiseen kuluvalta ajalta.
Moottorin ja vaihteiston kannakepalkki seka teline siirrettiin lattialta seinalle, mika



parantaa tilan siisteytta ja lisda kaytannollisyytta (kuva 12). Lisaksi laitteet siirrettiin loo-

giseen linjaan niin, etta kaikki raskaiden osien nostamiseen vaadittavat laitteet ovat yh-

dessa paikassa, rajattuina samaan tapaan huomiota herattavalla teippauksella (kuva
13).

Kuva 11. Toisen nurkkauksen epalooginen jarjestys.
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Kuva 13. Nostolaitteet sijoitettuna uudelleen.

Eepee Autotalon korjaamotilat jakaantuvat kahteen erilliseen hallikokonaisuuteen. Toi-
sen hallin puolella sijaitseville kaasupillille ja ilmastointilaitteelle (kuva 14 ja 15) tarvittiin
selkeasti maaritelty sailytyspaikka. Havaittiin, ettad hallin nurkkauksessa (kuva 16) ol
naille sopiva tila, mutta ennen sijoittamista alue tuli siivota ja jarjestaa. Siivouksen jal-
keen ilmastointilaite sijoitettiin nurkkaukseen (kuva 17), jossa se on suojassa, mutta
edelleen helposti saavutettavissa kayttda varten. Kaasupoltin puolestaan asetettiin il-
mastointilaitteen viereen erilliselle alueelle. Talla varmistettiin, etta tyotila pysyy siistina
viematta liikkaa tilaa tai hairitsematta tyoskentelya hallissa.



Kuva 15. limastointilaite.
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Kuva 17. limastointilaite ja kaasupoltin uudelleen jarjestettyna.

Korjaamotilojen valisella osuudella olevat tyokalut olivat myds epajarjestyksessa (kuva
18). TyOkaluseinan jarjestaminen aloitettiin erottelemalla tydkalut kayttdtarkoituksen mu-
kaan. Useimmin kaytettavat tyokalut kuten ruuvimeisselit, jakoavaimet ja pihdit sijoitet-
tiin silmien tasolle helposti saataville. Harvemmin kaytetyt tydkalut puolestaan sijoitettiin
ylemmille tasoille, joista ne ovat silti nopeasti I6ydettavissa. Jarjestys suunniteltiin myos

tyokalujen koko ja muoto huomioiden, jotta ne voidaan sijoittaa vierekkain ilman turhaa
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tilankayttda. Uudistetun jarjestyksen myo6ta tydskentelysta tulee tehokkaampaa ja siis-
teyden yllapitaminen helpottuu (Kuvat 19, 20 ja 21). Kuvassa 22 esitetdan seinan jarjes-

tys helpottamaan sen yllapitoa, jotta tyOkalut palautetaan niille naytetyille paikoille.

Kuva 20. Keskimmainen tyokaluseina jarjestettyna.



Kuva 22. Havainnollistava kuva tydkaluseinan jarjestyksesta.

Ensimmaisen hallin laitteet dokumentoitiin visuaalisesti selkeana kuvana, joka on kiinni-
tetty hallin oven viereen seinalle. Kuva 23 toimii havainnollistavana ohjeena, josta on
helppo nahda, mita laitteita kyseisessa hallissa on ja missa niiden tulisi sijaita. Kuvassa
esitetaan eri tyokalut ja laitteet niiden oikeilla paikoilla, ja nuolikuvakkeet osoittavat, mi-
hin suuntaan ne on sijoitettu. Tama jarjestely varmistaa, etta kaikki nakevat selkeasti

laitteiden sijoittelun hallissa ja voivat yllapitaa tilan jarjestysta.
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Kuva 23. Havainnollistava kuva laitteiden paikoituksesta.

3.4.2 Rengashotellin jarjestyksen tarkastus ja korjaus

Eepee Autotalo tarjoaa asiakkailleen mahdollisuuden renkaiden kausisailytykseen. Ren-
gashotellin tarkastus on oleellista, jotta mahdollisilta sekaannuksilta valtytaan renkaiden
vaihdon yhteydessa. Tarkastelu alkaa renkaiden yleisen kunnon ja kulutuspinnan tar-
kastamisella, mika varmistaa, niiden kayttokelpoisuuden ja turvallisuuden. Lisaksi tarkis-
tetaan renkaiden merkinnat, jotta jokainen rengas on asianmukaisesti merkitty asiakas-
tiedoilla ja sailytyspaikat on kirjattu jarjestelmaan oikein. Oikea sijoittelu on tarkeaa, jotta

renkaat I0ytyvat helposti.

Tyodn ensimmaiseksi vaiheeksi tulostettiin rengashotellin kartoituslistat ja aloitettiin hylly-
paikkojen tarkistus. Tarkistuksen aikana merkittiin ylos mahdolliset poikkeamat ja kirjat-
tiin kattavat tiedot renkaista rengashotellin jarjestelmaan. Joissakin tapauksissa havait-
tiin, ettd auto oli myyty, mika selitti renkaiden puuttumisen. Taman takia on tarkeaa, etta
kaikki vastaavat tapaukset kirjataan yl0s, jotta epaselvyyksilta valtytaan tulevaisuu-
dessa. Lisaksi havaittiin, ettd osa asiakkaista oli noutanut renkaansa kesken kausisaily-
tyksen, mutta tasta ei ollut jaanyt merkintaa jarjestelmaan. Jatkossa on suositeltavaa
tarkentaa kaytantoja, jotta kaikki renkaiden liikkeet dokumentoidaan asianmukaisesti ja

sekaannukset valtetaan.
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Rengashotellin tarkastuksen yhteydessa havaittiin myos, etta osa renkaista puuttui,
mika aiheutti haasteita. Lisaksi osa renkaista oli sijoitettu vaarille paikoille, mika vaikeutti
oikeiden renkaiden |0ytamista. Joissakin tapauksissa vaarin sijoitetut renkaat estivat
muiden autojen renkaiden paasyn omille paikoilleen. Taman vuoksi tehtavana oli siirtaa
renkaat oikeille paikoilleen ja paivittaa rengashotellin jarjestelma vastaamaan todellista
tilannetta. Tama toimenpide helpottaa jatkossa renkaiden paikantamista ja yllapitaa va-
raston jarjestysta. Tyon aikana hyllyilta tuotiin alas ylimaaraisia, poistamattomia ren-
kaita, jotta saatiin lisaa tilaa varsinaisille asiakasrenkaille. Joukossa oli my6s huonokun-
toisia renkaita, jotka havitettiin. Rengashotellin selvitystyota oli paljon, silla osa renkaista
oli jaanyt hyllyihin ilman asianmukaista poistokirjausta. Tyon seurauksena varastoon
saatiin lisaa tilaa ja selkeytta. Jatkossa ylimaaraisten renkaiden poistaminen ja doku-
mentointi on tarkeaa tilankayton optimoinnin kannalta. Nailla toimenpiteilla varastonhal-
linta paranee merkittavasti, mika helpottaa oikeiden renkaiden paikantamista ja yllapitaa

jarjestysta.

3.4.3 Varaosavaraston uudelleenorganisointi

Varaosavaraston uudelleen organisointi auttaa selkeyttamaan nykyisia toimintatapoja ja
parantamaan varaosien |l0oydettavyytta. Tama nopeuttaa tyon etenemista, kun tarvittavat
osat saadaan nopeasti kayttoon. Uudelleenorganisoinnin seurauksena hyllyille saadaan
myos enemman tilaa seka nykyisille etta tuleville tuotteille. Tassa tyon osa-alueessa keski-
tyttiin varaosahyllyn inventaarion tarkastukseen ja uudelleenorganisointiin, jotta varaosat
saatiin sijoitettua niille osoitetuille paikoille. Lisaksi varmistettiin varaston saldon oikeelli-
suus. Kuvan 26 mukaisesti jokainen tuote kaytiin jarjestelmallisesti l1api. Tarkasteltu hylly
on kaksipuoleinen ja numeroitu hyllyvaleihin 9-16 ja jokaisessa on paikat A-G, kuten kuva
1 esittaa. Tuotteet olivat jo valmiiksi loogisessa jarjestyksessa niiden tuotenumerokoodien

perusteella, mika helpotti uudelleenjarjestelyprosessia.

Hyllyn loppupaassa (kuva 24) oli vapaata tilaa, minka ansiosta varaston jarjestysta voitiin
tehostaa siirtamalla hyllypaikoilla 13—-16 olevat tuotteet tyhjalle alueelle. Tama vapautti ti-
laa uusille tuotteille ja varmisti, etta tuotteet sijoitettiin loogisesti hyllyn loppupaan hyllypaik-
koihin. Kuva 25 havainnollistaa laatikkoa, joka sisaltaa ylimaaraisia ja vanhentuneita tuot-

teita. Naiden tuotteiden varastoarvo on vahainen heikon myynnin vuoksi, ja ne on merkitty



poistettaviksi tai siirrettaviksi varaston ulkopuolelle tilan vapauttamiseksi. Inventoinnin ja

uudelleenorganisoinnin ansiosta varaosien hallinta paranee ja tilankaytto tehostuu ja va-

raston logistiikan yllapitaminen helpottuu.

Kuva 25. Poistotavaroiden laatikko.

Kuva 26. Inventaario varaosa kohtaisesti.
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Inventaarion suoritetun hyllyn peralla (kuva 24) oli hakkihylly (kuva 27) sisaltaen seka-
laista tavaraa, joka nahtiin tarpeelliseksi poistaa, jotta saataisiin tuotua ylakerrasta Peu-
geotin moniurahihnat samaan hyllykokonaisuuteen. Tama tuo selkeytta, kun kaikki
merkkikohtaiset osat ovat samassa paikassa. Samalla saastyy aikaa, kun ne ovat hel-
pommin saatavissa. Hyllyssa oli valmiina kiinnitettyna reikaseinalevy, johon saatiin ase-
teltua moniurahihnat (kuva 28). Tavaroiden seassa oli vanhoja pantillisia tavaroita, jotka
suurimmilta osin olivat jo niinkin vanhoja, etta niista ei voi enaa saada takaisin pantti-
maksua. Tuotteet tarkastettiin Automaster-jarjestelmasta, josta nahdaan tuotteen tulo-
paivamaara selvyyden saamiseksi palautuksen mahdollisuudesta. Kun korjaamo ostaa
tiettyja osia, kuten jarrusatuloita, tulisi vanha osa palauttaa myyjalle, koska valmistaja
tarvitsee vanhan rungon uudelleenrakentamista varten. Vanha osa puretaan ja sen run-

koa hyddynnetaan, kun komponentit uusitaan, jotta se saadaan uuden veroiseksi nor-

maalilla takuulla varustettuna.

Kuva 27. Tilanne ennen siivousta.

Kuva 28. Peugeotin moniurahihnat
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Peugeotin tuotteiden saldokorjaus ja hyllypaikkojen muutos toteutettiin sen jalkeen, kun
tuotteiden tiedot paivitettiin ajan tasalle varaosavarastoraporttiin. Tuotteiden kirjaaminen
tehtiin varaosavarastoraportin perusteella (Kuva 29), ja siina kaytiin tuotteet yksitellen

lapi ja varmistettiin, etta ne oli merkitty oikein Automaster-jarjestelmaan. Tama prosessi

varmisti sen, etta varastotiedot olivat tarkkoja ja ajantasaisia.

Kuva 29. Varaosavarastoraportti.
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4 YHTEENVETO JA POHDINTA

Opinnaytetydssa kartoitettiin Eepee Autotalon eri osastojen, erityisesti automyynnin, kor-
jaamon, varaosapalvelun ja katsastuksen valista yhteistyota ja viestintaa. Tavoitteena oli
tunnistaa kehityskohteita, jotka tehostaisivat toimintaprosesseja ja parantaisivat arjen tyos-
kentelya. Henkilostolle suunnattujen kyselyiden avulla nousi esiin keskeisia haasteita, ku-
ten hidas tiedonkulku, epaselvat tydmaaraykset ja vaihtoautojen hallinnan puutteet. Vies-
tinnan parantamiseksi ehdotettiin WhatsApp-ryhman kayttdéa osastojen valiseen tiedon-
vaihtoon, ja se on jo otettu kayttoon. Tyomaaraysten selkeyttamiseksi suositeltiin Auto-
master-jarjestelman tekstipohjan hyodyntamista, mika nopeuttaa tyonjohtoa ja vahentaa
tulkintaongelmia. Vaihtoautojen hallinnan parantamiseksi esitettiin huoltoparkkialueen
maarittamista ja erillisen avainlokeron kayttoonottoa, mika vahentaa turhia viiveita. Projek-
tiopinnoissa toteutettiin konkreettisia parannuksia, kuten tyokalujen ja korjaamolaitteiden
uudelleensijoittelu, rengashotellin kehittaminen ja varaosavaraston uudelleenorganisointi.
Nama muutokset sujuvoittavat tyoprosesseja ja parantavat tehokkuutta seka asiakaspalve-

lua.

Tutkimusprosessin aikana havaittiin, etta viestinnan kehittaminen on avainasemassa tyon-
teon tehostamisessa. Sahkoisten viestintdkanavien ja tydmaaraysten digitaalisen kirjaami-
sen odotetaan nopeuttavan tiedonkulkua ja vahentavan viiveita. Asentajien tyossa tekemat
toimenpiteet kirjataan jatkossa sahkoisesti, mika parantaa tietojen sailyvyytta ja helpottaa
seurantaa. Tyoskentely yrityksessa mahdollisti syvallisen ymmarryksen sen toimintata-
voista ja kehitystarpeista, mika tuki tutkimuksen toteutusta. Vaikka opinnaytety0ssa esitet-
tiin toimivia ratkaisuja, kehitystyd on jatkuva prosessi. On suositeltavaa seurata toteutettu-
jen muutosten vaikutuksia ja arvioida lisdkehitystarpeita. Henkilostolle jarjestettavat yhtei-
set koulutukset ovat tarkeita seka uusien etta vanhojen kaytantojen yllapitamiseksi ja ke-
hittdmiseksi. Opinnaytetydn tulokset tarjoavat pohjan Eepee Autotalon toiminnan jatkuvalle

kehittamiselle kohti tehokkaampaa ja asiakaslahtdisempaa palvelua.
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