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Kaytetyt termit ja lyhenteet

AKL

TPS

TSM

Autoalan Keskusliitto ry

Toyota Production System on valmistamisen filosofia, jota
kutsutaan Toyotan tuotantojarjestelmaksi.

Toyota Service Management on Toyotan kehittama
laatustandardi-ohjelma asiakaspalvelun parantamiseksi

jalleenmyyntiliikkeissa.



1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta jatavoite

Toyota on maailman suurin autonvalmistaja. Sen pitkdn historian aikana kaksi
perusarvoa, jatkuva parantaminen ja ihmisten kunnioitus, ovat muokanneet siita
menestyksekkaan. Tasta kertovat niin puolueettomat tutkimukset, kuin Interbrandin
tunnustus maailman arvostetuimmaksi automerkiksi. Toyota vaatii merkkiliikkeitd&an
noudattamaan tiettyja arvoja ja periaatteita. (Tietoa, [Viitattu 27.4.2016].) Naiden
toteutumiseksi on kehitetty TSM-laatustandardi, jonka avulla liikkeiden on helpompi
pysyd mukana Toyotan jatkuvassa kehityksessd. TSM-laatustandardi sisaltaa
yksityiskohtaisia  ohjeita  ty6turvallisuudesta,  siisteyden  yllapitdmisesta,

tydskentelytavoista, ajoneuvojen arvioinnista seka tyokaluista. (Toyota 2014a, 2.)

Tyon idea tuli Maakunnan Autolta, silla TSM-auditointi tulee nyky&an suorittaa myos
korikorjaamoihin. Tavoitteena oli saada Maakunnan Auton korikorjaamo Toyotan
vaatimuksien tasoiseksi, jotta auditointi voitaisiin suorittaa syksylla 2016. Toyotan
laatimien TSM-oppaiden perusteella kaytiin lapi korjaamon tilat, toimintatavat seka
laitteet ja tyOkalut. Oppaiden ohjeista poikenneet kehityskohdat pyrittiin
muokkaamaan ohjeiden mukaisiksi. Muutoksilla pyrittiin saamaan siisti ja tehokas
tydymparistd seka tuottoisat toimintatavat. Opinnaytety® sisaltdd sisaisen
auditoinnin,  kehitysten suunnittelun sekd suurimman osan muutoksien

toteutuksesta.

1.2 Maakunnan Auto

Maakunnan Auto on toiminut vuodesta 1994 l|ahtien Seingjoella. Vuonna 2011
liketoiminta siirtyi Keski-Pohjanmaan Osuuskaupan omistamalle Autoliike
Nystedtille. (Maakunnan Auto, [Viitattu 6.4.2016].) Autoliike Nystedt Bilaffar Ab -
ketjuun kuuluu viisi Toyota autoliikettd eri paikkakunnilla: Kokkolassa,
Pietarsaaressa, Ylivieskassa, Seingjoella ja Kauhajoella (Autoliike Nystedt Bilaffar
Ab, [Viitattu 11.4.2016]). Seingjoen yksikbn toimintaan kuuluvat automyynti,

varaosamyynti, huolto- ja korjaamopalvelut, korikorjaamo sekd Toyota Rent



-autovuokraamo. Se tydllistaa noin 40 henkead, joihin kuuluvat hallinnolliset toimet,
huolto- ja korikorjaamon henkilokunta mekaanikkoineen, uusien autojen ja
vaihtoautojen myyjat seka varaosamyyjat. Yritys valittin Toyota-verkoston vuoden
jalleenmyyjaksi seka Toyota Rent -jalleenmyyjaksi vuonna 2008. Maakunnan Auto
haluaa menestya kaikilla osa-alueilla ja pystya vastaamaan asiakkaiden tarpeisiin
jatkuvasti kehittyen. (Maakunnan Auto, [Viitattu 6.4.2016].)

1.3 Korikorjaamo

Korikorjaamo on osa Maakunnan Auton jalkimarkkinointia. Korikorjauksia on tehty
yrityksen alusta, vuodesta 1994, asti. Koripuolella tyéskentelee kolme mekaanikkoa
sekad huoltoneuvoja. Korikorjaamohalli on erotettu huoltokorjaamosta valiseinalla,
jossa on suuret ovet. Hallissa on kaksi oikaisupenkkia seka kolme erilaista nosturia
erityyppisiin  tdihin. Maalaukset ostetaan alihankkijalta, joten maalaamoa ei

kyseisessa korikorjaamossa ole.
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2 TOYOTAN TAVOIN

Toyotan tuotantojarjestelmé& Toyota Production System, TPS, kehittyi vuosien
saatossa vastaukseksi Toyotan kohtaamiin haasteisiin. Toisen maailmansodan
jalkeen maata runteli inflaatio ja sen jalkeen maailman suurimpien autonvalmistajien
perassa pysymisen haasteet tulivat eteen pienessa Japanin maassa, missa
massatuotanto ei ollut pienen kysynnan vuoksi vaihtoehto. Haasteiden kautta
syntyneitd TPS-periaatteita noudattamalla ja Toyotan tavan sisaistamalla yritys
paasee parhaaseen laatuun ja matalimpiin kustannuksiin. Samaan aikaan
turvallisuus ja tyontekijoiden moraali paranevat, ei haeta vain omaa, vaan koko
yhteiskunnan etua. Tuotantojarjestelman ydin on hukan eliminointi jokaisesta
prosessin vaiheesta. Jarjestelma tunnetaan myds nimella lean-tuotanto. (Liker
2010, 7, 24-25.)

Toyota Production System ja Toyotan tapa on tarkoitettu tyontekijoille tyokaluiksi
jatkuvaan tyénsa kehittamiseen ja parantamiseen. Se on kulttuuri tyén tekoon, jossa
jokainen tyontekija on sitoutunut jatkuvaan paivittdiseen ongelmanratkaisuun.
Toyotan tavan muodostavat 14 periaatetta, joista yksi on 5S-jarjestelma. Periaatteet
voidaan jakaa neljaan paaluokkaan: pitkan aikavalin ajattelu, oikea prosessi tuottaa
oikeat tulokset, lisdarvon tuottaminen organisaatioon inmisia kehittamalla ja jatkuva
taustaongelmien ratkaiseminen auttaa organisaatiota oppimaan. Neljan paaluokan
malli ndkyy kuviossa 1, josta selkeytyy periaatteiden luoma pyramidi, joka kasvaa
periaatteiden mukaan yléspain. (Liker 2010, 36.)

2.1 Pitkan aikavalin tavoite

Pitkan aikavalin ajattelussa etsitaan filosofinen missio, joka on kaikkien muiden
periaatteiden perusta ja paatokset tehdaan sen pohjalta. Se on Toyotan tavan
ensimmainen periaate. Asiakkaalle, yhteiskunnalle ja taloudelle kehitetty arvo on
l&htékohtainen periaate, jonka suhteen yrityksen toiminta arvioidaan. Oma paikka
yrityksen historiassa on ymmarrettava, jotta on helpompi vieda yritys seuraavalle
tasolle. (Liker 2010, 37.)
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2.2 Oikea prosessi tuottaa oikeat tulokset

Toisella periaatteella eli jatkuvalla prosessin virtauksella on mahdollista tuoda
ongelmat esille. Kun materiaalit ja tieto liikkuvat nopeasti sekd prosessit ja ihmiset
on kytketty yhteen, ongelmat tulevat ilmi valittdmasti. Virheiden I6ytymisen lisaksi
on tarkeaa valttaa ylituotanto imujarjestelmien kaytolla, joka on periaatteista kolmas.
Keskeneraisten ja valmiiden tuotteiden varastointi minimoidaan, ja tuotteita
valmistetaan juuri oikeaan aikaan. Neljannen periaatteen mukaan tyoémaara
tasapainotetaan poistamalla ihmisten ja laitteiden ylikuormitusta, ja
tuotantoaikataulun epétasaisuutta vahennetaan. Viides periaate painottaa, ettd on
tarkeaa luoda kulttuuri, jossa ongelmat pyséhdytaan ratkaisemaan heti. Esimerkiksi
koneistoon rakennetaan jarjestelma, joka havaitsee ongelmat ja pysahtyy itsestaan.
Kuudes periaate kertoo, ettd tehtavien standardoiminen on perusta jatkuvalle
parantamiselle ja tyontekijoiden sitoutumiselle. Vakaat toistettavat menetelmat ovat
virtauksen ja imuohjauksen perusta. Seitsemannessa periaatteessa opetetaan, etta
yksinkertaisella visuaalisella ohjauksella ongelmat eivat piiloudu. Visuaalisilla
jarjestelmilla edistetddn prosessin virtausta ja imua tyopisteissd. Kahdeksannen
periaatteen mukaan kaikessa kannattaa kayttaa luotettavaa testattua teknologiaa,
joka palvelee ihmisia ja prosessia. (Liker 2010, 37-39.)

2.3 Ihmisia ja yhteistyokumppaneita kehittamalla lisaarvoa organisaatioon

Johtajia, jotka ymmartavat tyon perin pohjin ja ymmartavat yrityksen filosofiaa sekéa
opettavat sitd muille, on helpompi kasvattaa yrityksen sisélla kuin palkata muualta.
Johtajan ty6 ei ole pelkkda suorittamista, muistuttaa Toyotan yhdeksas periaate.
Kymmenennessa periaatteessa painotetaan yrityksen kulttuurin vahvistamista ja
ihmisten kouluttamista ymmartdmaan yrityksen filosofiaa. Silloin he toimivat
yrityksen periaatteiden mukaisesti. Yrityksen sisaista kehittymista edistavat myos
haasteiden ja kehittdmisen avun tarjoaminen yhteistyokumppaneille ja
alihankkijoille periaatteen yksitoista mukaisesti. (Liker 2010, 39-40.)
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2.4 Taustaongelmien ratkominen edistamassa organisaation oppimista

Toyotan periaatteen kaksitoista mukaan johtajan taytyy menna itse paikalle, jotta
voi ymmartaa tilanteen kunnolla. Ongelmat ratkaistaan hakeutumalla ongelmien
lahteille. Paatokset tehdaan, kun kaikkiin vaihtoehtoihin on tutustuttu l&pikotaisin.
Kolmastoista periaate on, ettd ongelmista ja ratkaisuista keskustellaan kaikkien
kanssa, joita asia koskee. Neljnnentoista periaatteen mukaisesti yrityksesta
tehdaan oppiva organisaatio, joka arvioi itsedén jatkuvasti ja parantaa toimintaansa
koko ajan. TPS-termejd ovat hansei, vasymaton arviointi, ja kaizen, jatkuva
parantaminen. (Liker 2010, 40.)

Ongelmanratkaisu
(Jatkuva parantaminen
Ja oppiminen)

Ihmiset ja yhteistydkumppanit
(Kunnioita, haasta ja kasvata heitd)

Prosessi
(Hukan efiminointi)

Filosofia
(Pitkan tahtaimen ajattelu)

Kuvio 1. Toyotan tavan neljan periaateluokan malli
(Liker 2010, 6).
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3 TSM

Toyota Service Management, eli TSM, on TPS sovellettuna korjaamotoimintaan.
Laatuun seka kustannuksien vahentamiseen vaikuttavat jatteen, poikkeavuuksien
ja ylirasituksen karsiminen. Nama kaikki vaikuttavat positiivisesti asiakaspalveluun,
tyon tuottavuuteen ja kannattavuuteen, tyotyytyvaisyyteen seka tyoturvallisuuteen.
(Toyota extranet 2016.)

Toyota Motor Europe on esitellyt Body & Paint TSM -ohjelman ensimmaisen kerran
vuonna 2005. Aluksi keskityttin perusasioihin, kuten tiloihin, laitteisiin ja
asiakasprosesseihin. Sen jalkeen ohjelmaa on kehitetty ylivertaisen korjauslaadun

ja ajallaan tapahtuvien toimitusten varmistamiseksi. (Toyota 2014a, 3.)

Body & Paint TSM -arviointi- ja auditointiopasta kaytetddn tydkaluna Toyotan
merkkilikkeen korikorjaamon arvioinnissa. Ne ovat hyvd apu myos korjaamon
sisdista auditointia tehdessa. Auditointioppaan sisaltamat alueet jaetaan

seuraavasti:

Korimekaanikkojen ty6turvallisuus
5S:n noudattaminen tyopisteissa
Purkamis- ja kokoamismenettelyt
Korimekaanikkojen tyéskentely
Maalarien tydskentely

Arviointiprosessi

N o o b~ wDdPE

Tyokalut ja tuoteopas. (Toyota 2014b, 1.)
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4 5S-JARJESTELMA

Jarjestelmad on tarkoitettu siisteyteen ja jarjestykseen paasemiseksi, ja niiden
yllapitdmiseksi. Se on osa lean-mallia, joka on lahtdisin Hirioyky Hiranon, Hajime
Yamashinen ja Toyotan soveltamista malleista ja periaatteista. Jarjestelman avulla
organisaatiot voivat arvioida omia siisteyden, jarjestyksen seka puhtauden
kehittamistarpeita ja -mahdollisuuksia. Jokainen organisaation jasen on mukana
kehittamassa siisteyttd, jarjestystd ja puhtautta sekd osallistuu niiden
yllapitdmiseen. Siisteydella ja jarjestyksella yritys antaa hyvan ensivaikutelman ja
luo miellyttavan tyopaikan. Tapaturmat véhenevat ja ilmapiiri paranee. (Tuominen
2010, 5-9.)

5S-ohjelman tavoitteena on siisti tyopiste, joka on hyvassa jarjestyksessa. Se on
turvallinen, tehokas ja viihtyisa. Se myos kannustaa paivittaiseen parantamiseen
askel askeleelta. TyoOpisteessa tapahtuu vahemman tapaturmia, virheitd ja
hukkakayntia. Tilat saavat aikaan viihtyvyytta, parantavat tuottavuutta, kun
tydskentely nopeutuu, ja antavat hyvan vaikutelman asiakkaalle. (Tuominen 2010,
7-8.)

Ohjelma vaatii organisaatiolta itsearviointia, jonka avulla saadaan selville eri
ihmisten mielipiteet ja tarkeaksi kokemat asiat, kuinka hyvia ollaan ja kuinka hyvia
pitaisi olla, mista kehityskohdista ollaan samaa mieltd ja mista eri mielta.
Itsearvioinnilla saadaan my0s selville, mihin kehittdmiseen ollaan jo valmiiksi
sitoutuneita. (Tuominen 2010, 10-11.) Arvioinnissa edetdaan vaihe kerrallaan eikéa

vaiheita saa jattaa valista. Arviointikohdat jaetaan viiteen alueeseen:

Erottele (Seiri)

Jarjestele (Seiton)

Puhdista (Seiso)

Vakioi (Seiketsu)

Yllapida ja kehitd edelleen (Shitsuke). (Tuominen 2010, 19.)

ok~ 0N PF
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4.1 Erottele

Mikali ylimaaraisia tavaroita ei ole eroteltu ja poistettu, on tilaa mahdoton saada
jarjestykseen. llman jarjestysta on vaikea saada puhtautta aikaiseksi, saatika
pidettya sitd ylla. Tilaa saastetdan sekd prosessien ja tyOpaikkojen toiminta
selkeytyy poistamalla ylimaardinen. Myos nakyvyys lisdantyy ja siivous on
helpompaa, kun ylimaaraiset tavarat on karsittu pois. (Tuominen 2010, 25.)

Tarpeellisuuden maarittamiseen voi kayttdd apuna punaisia lappuja, jotka
kiinnitetaan tavaroihin, joiden tarpeellisuus pitad maaritella. Laputusohjelma etenee
seitseman vaiheen mukaan. Ohjelma kaynnistetaan. Tydalueille valitaan
vastuuhenkilo ja punalappuryhma. He saavat oman alueen, jossa tehdaan paatos
sdilytyksesta tai poistamisesta. Sen jalkeen laputettavat kohteet maaritellaan.
Punalaputuksen kohteeksi voidaan valita koneet, tyokalut ja materiaalit seka tilat.
Sitten edetaan kriteerien suunnitteluun, missé mietitaén ja katsotaan, onko tavara
tai tila tarpeellinen, kuinka usein sita kaytetaan ja miten paljon kyseista tavaraa
tarvitaan. Seuraava vaihe on lappujen hankinta. Punalappuihin kirjataan tarkeaa
informaatiota kohteesta, minkd takia lappujen kannattaa olla selkeat ja
yhdenmukaiset. Punalaputus aloitetaan ja sille maaritetaan aika. Kun laputus on
tehty, siirrytdan arvioimaan kohteet aikaisemmin maariteltyjen kriteerien
perusteella. Kohteet voidaan jattda paikalleen, siirtdd muualle tai havittaa.

Viimeisena vaiheena arvioidaan punalaputuksen tulokset. (Tuominen 2010, 27-30.)

4.2 Jarjestele

Tavaroiden etsiminen kuluttaa aikaa, turhauttaa ja saattaa aiheuttaa vaaratilanteita,
joten siitd halutaan eroon. Mikali ensimmaista vaihetta ei ole tehty kunnolla tai
ollenkaan, on jarjesteleminen mahdotonta. Jarjestelemalla tavarat helpotetaan
tavaran kayttoon ottoa ja palauttamista. Kuka tahansa loytaa tavaran helposti ja
palauttaa sen samaan paikkaan, kun kaikki on jarjestyksessa. (Tuominen 2010, 35-
37.)

Tarpeettomien tavaroiden poiston jalkeen jaljelle jaaneet tavarat jarjestetaan niille
merkityille paikoille. Jaljelle jd&neet tavarat tunnistetaan ja lajitellaan omiin
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luokkiinsa, esimerkiksi materiaalit, tyOkalut ja muut tavarat. Jokaiselle tavaralle
maaritelladn oma paikka sen mukaan kuinka usein sitd tarvitaan ja missa
tyovaiheessa sita tarvitaan. Paikkojen ja materiaalien tunnistamiseen suunnitellaan
jarjestelma, jotta tiedetdan missa tietyn tavaran paikka on. Selkedt merkinnéat
helpottavat varastointia. Kun tavaroille on merkityt paikat, siirretddn materiaalit,
tyokalut ja muut tavarat niille merkityille paikoille. Ohjeiden laatiminen ja opastus

jarjestelman kayttoon on tarkeaa, jotta jarjestys pysyy. (Tuominen 2010, 38-40.)

4.3 Puhdista

Kaikki tarpeeton on poistettu ja loput tavarat on laitettu jarjestykseen, mutta se ei
viela riita. Lika kuluttaa koneita, ja se voi aiheuttaa ongelmia laadussa. Kaikki
pidetaan loistavassa kunnossa ja valmiina kaytettavaksi. Koneen kayttaja tarkastaa
koneen samalla kun puhdistaa sen. Se on osa kayttajakunnossapitoa, josta sovitaan
tietyt menettelyt. Tarpeettoman poistaminen, paikoilleen laittaminen ja siivoaminen

ovat tyovalineita hukan ja tuhlauksen minimoimiseksi. (Tuominen 2010, 49.)

Jatkuva siisteys opetetaan jokaiselle ja sen saantdja noudatetaan jarjestelmallisesti.
Puhdistusvaiheen tavoitteet asetetaan varastotiloille, koneille ja tyokaluille seka
muille tiloille. Siivousalueet jaetaan ja merkitddn esimerkiksi tehdas- ja
tyopaikkakuvauksiin, ja siivousajankohdat seka siihen kaytettdva aika sovitaan.
Puhtaanapitoon voi kayttdd ammattilaisen osaamista apuna, mutta kun sen
siséllyttaa tydhon, ei siihen paljon lisdaikaa tarvitse. Puhdistuksen ty6valineet ovat
saaneet oman paikkansa edellisessa kohdassa, joten ne ovat helposti
kaytettavissa. (Tuominen 2010, 51.)

4.4 Vakioi

Kolmen ensimmaisen vaiheen tulokset on saatava pysyviksi, ettei vanhaan palata.
Suunnitellaan ja kehitetdan standardit erotteluun, jarjestykseen ja puhdistukseen.
Kun kaikelle on oma standardinsa ja mitaan ei jatetd sattuman varaan, on jatkuva
parantaminen helpompaa. TyOpisteet siivotaan ja dokumentoidaan jokaisen tavaran

paikka esimerkiksi valokuvaamalla. Koneiden ja tyétilojen puhdistus- ja huoltoty6t
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kirjataan ylos, jotta niiden kunnossapidosta ei unohdu yksikdan vaihe tai kohta.
Jokaisen tyontekijan vastuualue taytyy olla selvana ja jokaisella paikalla, koneella,
tyokalulla ja materiaalilla taytyy olla oma vastuuhenkilonsa. Talloin yksikaan paikka

ei jaa siistimatta. (Tuominen 2010, 63-65.)

Erottelusta, jarjestelysté ja puhdistuksesta tehddan osa paivittaista tyontekoa, jolloin
siisteys- ja puhtausongelmien ei anneta syntya. Nain jokainen tydntekija saa olla
ylped omasta tyOpisteestaan, kun pitda pisteensa siistind. 5S-ohjelman
suunnittelu-, koulutus- ja valvontatehtavat liitetdan jonkun henkilén tyotehtaviin,
esimerkiksi esimiehen. Ihminen valttda sotkemista ja likaamista, kun kaikkialla on
siistid ja puhdasta. (Tuominen 2010, 65-70.)

4.5 Yllapida ja kehita edelleen

Jokaisen on omaksuttava erottelu-, jarjestely-, puhdistus- ja vakiointimenetelmat
yllapidon onnistumiseksi. Tata on havainnollistettu kuviossa 2. Menetelmien taytyy
my0s kehittya kaiken aikaa. Tietoisuutta yllapidetaan kertomalla uusille tyontekijoille
5S-jarjestelman sisalto, velvoitteet ja siitéa saatavat hyddyt. Kaikille on varmistettava
tarvittava aika ohjelman yllapitamiseen ja jatkuvaan kehittamiseen. My@gs riittavista
johtamis- ja asiantutijaresursseista huolehtiminen on tarpeen. Onnistumisista
annettavat palkinnot kannustavat ohjelman toteuttamiseen ja jatkuvaan
kehittamiseen. Tyytyvaisyys ja innostus taytyy pitaa ylla ja jokaisen on pystyttava
nauttimaan ja olemaan ylped tekemisestaan kovista tavoitteista huolimatta.
(Tuominen 2010, 75-77.)

1. Seiri

2. Seiton
ns1aylas v

05185 '€

Kuvio 2. Yllapito on mahdollista kun neljastd ensimmaisesta vaiheesta tulee
luonnollinen osa tekemista.
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5 KORJAAMON LAHTOTILANNE

Korikorjaamoon erillista auditointia ei ole aikaisemmin tehty, mutta Maakunnan Auto
on saavuttanut huoltokorjaamollaan seké varaosapuolella kultaisen eli korkeimman
tason TSM-ohjelmassa. Joitakin asioita korikorjaamossa on huomioitu ja
paranneltu huoltokorjaamon auditoinnin yhteydesséa, mutta muutamia kehityskohtia

TSM-standardin saavuttamiseksi |6ytyi.

5.1 Sisainen auditointi

Korikorjaamossa suoritettiin - sisdinen auditointi ensin  TSM Body&Paint -
auditointioppaan ja sen jalkeen arviointioppaan avulla. Oppaiden kaikkiin kohtiin
merkittiin kehitettavat asiat, mikali niitd kyseisestd kohdasta [6ytyi. Kehitysta
vaativat kohdat kaytiin lapi korikorjaamon huoltoneuvojan kanssa, ja niiden
korjaamisesta tehtiin alustavat suunnitelmat. Oppaista jatettiin arvioimatta osuus 5.,
Maalarien tyOoskentely, silla kyseisessa korikorjaamossa ei ole maalaustiloja.

Maalaukset teetetaan alihankkijalla.

5.2 Kehitysta vaativat kohteet

Kehitettavaa I6ytyi tarvikkeiden, laitteiden ja varaosien varastoinnista, tyOkaluista,
korjausmenettelysta sekd 5S-jarjestelmastéa. Lahes kaikki kehitysté vaativat kohteet
sijaitsivat korjaamohallitiloissa. Osa kohteista vaati vain pientd kohennusta, kun
taas pariin kohteeseen joutui kayttamdadn enemman aikaa. Johtamis- ja
hallintotehtavat, ymparistbasiat, henkiloston kehittdminen sek& auton toimitus

asiakkaalle olivat asianmukaisesti kunnossa.

Sailytyksen suurin kehityskohta oli varasto pyorilla liikkuteltaville raskaille laitteille.
Selkeita omia paikkoja ei ollut merkittynd yhdellekdan laitteelle 5S-jarjestelman
mukaisesti. Varastossa sijainnut hylly oli taytetty osittain korikorjaamoon
kuulumattomalla tavaralla. Myds muiden tarvikkeiden sailytyksesta |0ytyi

kehitettavaa korjaamohallissa.
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Korjattavista autoista puretuille osille tarkoitetun varaston selkeydessa oli
parannettavaa. Korjauksen ja maalauksen ajan sailytyksessa olleiden osien
alkupera taytyi tietda ulkonadn perusteella, jolloin osia joutui etsimééan, kun autoa

alettiin koota korjauksen jalkeen. Varaston valaistuksessa oli my6s puutteita.

Tyomaarayksien valvontataulu puuttui, jolloin tyomé&aaraykset eivat olleet
mekaanikoiden nakyvilla. Huoltoneuvojaa tarvittiin aina mekaanikon ollessa vailla
tyotd edellisen tyon valmistuttua. Uuden tyon vyksityiskohdat taytyi kysya
huoltoneuvojalta, joten valvontataulun lisdksi lahdettiin kehittamaan lomaketta,
mista selviavat auton yksityiskohdat sen tullessa korjaamohalliin. Naiden lisaksi
tyovaiheiden laaduntarkastuksessa ei ollut kaytossa erillista lomaketta
mekaanikoiden avuksi oman tyonsa laadun valvonnassa. Allekirjoitetun lomakkeen

tuomaa luottoa hyvin ja oikeaoppisesti tehtyyn tyéhon ei ollut.

5.2.1 5S-jarjestelma

5S-jarjestelma on osa Toyotan tapaa, mink& takia sen on oltava jokaisessa Toyota-
likkeessa kaytdssa. Toimivan jarjestelmén ansiosta tyopaikka on siisti, turvallinen
ja tyoskentely on tehokasta. (Toyota 2014b, 18-28.) Korjaamohallissa jarjestelmaa
oli osittain otettu kayttdon jo aikaisemmin, silla esimerkiksi kasitydkaluilla oli omat

paikkansa jo valmiiksi ja tyopisteet oli merkitty selkeéasti.

Raskaille pyorilla kulkeville laitteille oli varattuna varastotilaa, muttei merkittyna omia
paikkoja. Kaikki laitteet eivat sopineet varastoon sinne kerdantyneen tavaran ja
epajarjestyksen takia. Kuvissa 1. ja 2. ei nay kaikkia laitteita, koska osa on isompien
laitteiden takana. Osaa tyOpOydistd kaytettiin osittain sailytystilana, jolloin tydtila
supistui. TSM-standardiin kuuluvan 5S-jarjestelman mukaan kaikilla koneilla taytyy
olla merkitty paikka seka tyopoytien taytyy olla siistind tyota varten, ei sailytystilana
(Toyota 2014b, 20).

Vauriokorjaamon  vetopenkin lisdvarusteita  sailytettin  yhdella  seinalla
satunnaisessa jarjestyksessa. Niiden liséaksi vuosien saatossa korjaamohallin
nurkkiin oli keraantynyt tarvikkeita, joille ei ollut méaariteltynd omaa paikkaa. Kuvasta

3. ndkee, kuinka korjaamohallin kaikki tila ei ollut tehokkaasti kaytossa.
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Yleisid yhteisia kasityOkaluja kaytettdessa taytyy jokaisella mekaanikolla olla
nimikyltti, mik& laitetaan paikaltaan otetun tytkalun tilalle. Talldin muut tyéntekijat
nakevat heti, kenella tydkalu on kaytdssa ja turha etsiminen jaa pois. (Toyota 2014b,

23.) Nimikyltteja ei ollut kaytossa yleisten tydkalujen kaytossa.

(U

Kuva 1. Joidenkin laitteiden kaytettavyys oli hankalaa.
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Kuva 2. Varasto ja sen hyllyt olivat sekaisia.

Kuva 3. Vetopenkin varusteita ja autosta purettuja osia sdilytettiin korjaamohallin
seinustalla.
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5.2.2 Purkuosien varastointi

Autosta irrotetut osat taytyy sailyttda rullakoissa tai selkeasti hyllylla. Niita ei saa
sdilyttdd asiakkaan autossa osien tai auton vaurioitumisvaaran vuoksi. (Toyota
2014b, 35, 88.) Puretuille osille oli oma varasto, missa oli valmiiksi hyllyt, oma teline
kolmelle puskurille seké& paikka oville. Mikéli autosta jouduttiin purkamaan puskuri,
ovi ja muuta tavaraa, oli auton osia kolmessa eri paikassa varastossa. Nain ollen
sailytysmuoto ei ollut selkea. Sailytyksessa ei ollut mahdollista merkita osien

alkuperaa, mika hidasti tydskentelya auton kasausvaiheessa.

TSM-standardi vaatii korjaamohalliin sek& irrotettujen osien varastoon kunnollisen
valaistuksen. Vahimmaismaarat lukseille on annettuna arviointioppaassa. (Toyota
2014a, 89.) Purkuosien varasto oli kylma varasto, joka ndkyy seuraavassa kuvassa
(kuva 4.). Valaistuksena toimi paivanvalo varaston levyisestda matalasta ikkunasta,

jolloin varaston valaistus ei vastannut oppaan maarayksia.

F

Kuva 4. Purkuosien varaston valaistus ei ollut riittava ja selkeydessakin ol
parannettavaa.

5.2.3 Uusien osien varastointi

Korjaamolla taytyy olla prosessi osien toimittamiseksi nimetylle varastoalueelle
(Toyota 2014a, 106). Varaosavarastoon oli merkitty paikka korikorjaamon osille

tarkoitetuille rullakoille. Rullakkoon laitettujen osien péaaélle teipattiin tydmaarays
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kertomaan osien maaranpaan. Tyomaarayksen hukkuminen oli ongelmana, kun
rullakosta otettiin vain yksi varaosa, jossa maarays oli kiinni. Jaljelle jadneiden osien

paamaara vain taytyi jonkun tietaa.

5.2.4 Tybmaaraysten valvontataulu

Tyomaarayksille taytyy olla valvontataulu, joka on helposti henkiléston nahtavilla.
Tyomaarayksien on oltava nakyvilla, ettei tydnjohtoviiveita tulisi. (Toyota 2014a, 68.)
Korikorjaamolla ei ole aikaisemmin ollut valvontataulua tydmaarayksille. Mekaanikot
veivat valmiin auton tydémaarayksen avaimineen huoltoneuvojalle ja samalla saivat
uuden tyobmaarayksen. Talloin huoltoneuvojan tyd keskeytyi aina mekaanikon
saadessa tyonsa valmiiksi. Mekaanikot saattoivat myds joutua odottamaan
seuraavaa tyotd, mikali huoltoneuvoja ei heti ehtinyt antamaan seuraavaa
tydmaaraysta avaimineen. Odotusajat sdivat tyon tehokkuutta. Odotusaikoja
lisasivat tydméaaraysten puutteelliset tiedot. Yksityiskohtainen lomake, jonka tayton
huoltoneuvoja aloittaa tyon vastaanotosta, ja mekaanikko jatkaa otettuaan auton

sisélle, lisaisi mekaanikon tietoja autosta heti avaimet saatuaan.

5.2.5 Laaduntarkastuslomake

Mekaanikon on taytettdva laatulomake ja kuitattava tekemansa tyot jokaisen
tyovaiheen jalkeen. Hanen on varmistettava, ettd tyonlaatu tayttda korkeimmat
laatustandardit. (Toyota 2014b, 98.) Kuitattavaa laatulomaketta ei ollut kaytossa.
Sen sijaan oli kaytossa CABAS-laskentajarjestelmda, johon pystyi merkitsem&an

kaikki tybvaiheet tehdyiksi autokohtaisesti.

CABAS on laskentajarjestelma, jolla lasketaan kokonaiskustannukset korjauksille.
Kaikki asiakirjat, joita vakuutusyhtio ja korikorjaamo tarvitsevat, sisaltyvat tahan
jarjestelmaan. Jarjestelmaan merkitaan kaikki tyovaiheet seka varaosat.
Jarjestelman kattava tietokanta sisaltda tilastollisesti varmistetut toimenpide- ja
maalausajat seka taydellisen varaosaluettelon osanumeroineen, hintoineen seka

kaantyvine 3D-kuvineen. Jarjestelman avulla my6s mitataan ajoneuvon
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korjaukseen kuluva aika, johon sisaltyy jokainen tyovaihe, varaosien hakeminen,
oppaiden lukeminen ja tyokalujen valmistelu. (Prestia Oy, [Viitattu 9.5.2016].)

5.2.6 Puuttuvat tyokalut

TSM B&P -auditointioppaassa on lista tydkaluista, jotka korikorjaamossa taytyy olla
(2014b, 129-196). Ne on luokiteltu eri tyévaiheiden mukaan esimerkkikuvien kera.
Suurin osa vaadittavista tyokaluista korjaamolla oli valmiiksi. Vaaditusta listasta
puuttui kuitenkin nostotalja moottorin tai esimerkiksi apurungon nostamiseen,
pistehitsiporan teroitin porien leikkuusarman teroittamiseen, merkkausvari pintoihin
jdédneiden kolhujen erottamiseen ja muotokampa paneelien muodon

tarkistamiseksi.
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6 SUUNNITTELU JA TOTEUTUS

Kehityssuunnitelmien laatiminen aloitettiin heti kehitettdvien kohteiden |6ydyttya.
Varastoissa sailytettdvien tavaroiden kayttdastetta punnittiin, ja varastopaikkoja
mietittin  sen mukaan. Suunnitteluvaiheessa kuunneltin huoltoneuvojan ja
mekaanikoiden toiveita ja huomioita, jotta korjaamohallista saatiin kaytannéllinen.
Suunnitelmat toteutettiin kolmessa osassa alue kerrallaan, silla korjaamohalli ja
tyokalut olivat tydn aikana kaytdssa. Laitteet ja tarvikkeet pyrittiin sijoittamaan téiden

ajaksi paikkoihin, joissa ne olisivat vahiten mekaanikoiden tiella.

6.1 5S-jarjestelman kokonaisvaltainen kayttéonotto

Siiteydelle, jarjestykselle ja puhtaudelle kehitettiin periaatteet ja kaytannot. Kaikki
suunniteltiin tehokkaaksi kokonaisuudeksi, jota on mahdollista kehittdd. Luotiin
miellyttava tyopaikka, jossa myds uuden tyontekijan tai harjoittelijan on helppo

loytaa tavarat.

6.1.1 5S-jarjestelman suunnittelu

Suunnittelu aloitettiin maarittelemalla raskaille laitteille, vetopenkin tarvikkeille ja
poytien tavaroille suurpiirteiset paikat. Kaikki raskaat laitteet pyrittiin sijoittamaan
omaan varastoonsa, vetopenkin tarvikkeet yhdelle korjaamohallin seinustalle ja

poytien tavarat raskaiden laitteiden varastoon hyllyille.

Varasto tyhjattiin laitteista, ja tila sekd sinne tarkoitetut laitteet mitattiin. Mittojen
mukaan piirrettiin pohjapiirustus, jossa laitteiden mittojen perusteella tehtyja nelidita
pyoriteltin parhaan lopputuloksen |oytamiseksi. Varastoon tehtiin lisda lattiatilaa
raskaille laitteille siirtelemalld hyllyja niin, ettd niiden alle sai mahtumaan kaksi

laitetta.

Varastossa olleesta hyllysté karsittiin kaikki vanha ja tarpeeton pois, jolloin hyllytilaa
vapautui tarpeellisien tydkalujen ja tarvikkeiden sailytykseen, esimerkiksi tyopoydilla

sailytetyille tarvikkeille ja tyokaluille. Tavaroiden paikat maéaariteltiin niiden
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kayttbasteen mukaan. Alumiinihitsin kanssa tarvittava imuri sijoitettiin hitsin taakse
hyllyjen alle. Imuria tarvitaan vain hitsia kaytettaessa, joten sen saa kayttoon aina

kun sita tarvitaan.

Vetopenkin tarvikkeet ja niille varattu alue myds mitattiin, ja tarvikkeiden paikat
maariteltin mittojen mukaan. Lattialla olleille vetopenkin kiinnikkeille paadyttiin
tilaamaan karry sailytysta varten. Karryn avulla raskaiden kiinnikkeiden liikuttelu eri

puolille korjattavaa autoa helpottui.

Korjaamohallissa ei ollut kaikille tarvikkeille selkeitd paikkoja, mika tahrasi
moitteettoman yleisilmeen. Seindan nojanneille metallilevyille tehtiin teline, johon

levyt saatiin siististi ja turvallisesti.

6.1.2 5S-jarjestelman kayttéonotto

Raskaiden laitteiden varaston ollessa tyhja lattiaan merkittiin jokaiselle laitteelle
oma paikkansa teippaamalla niiden &ariviivat nékyvalla ja kulutusta kestavalla
teipilla. Paikat mitoitettin niin, etta jokaisen laitteen sai kayttoon ja takaisin
paikalleen vaivattomasti. Tyopoydilla sailytetyt tarvikkeet ja tydkalut jarjestettiin
varaston hyllyille, ja niille merkittin omat paikkansa. Varaston molemmista
seinustoista otettiin kuvat, jotka laminoitiin ja laitettiin varaston oveen (kuva 6.).
Kuvien avulla helpotettiin laitteiden palautusta omille paikoilleen, vaikka tyhjia
paikkoja olisi palautushetkella useampi. Kuvassa 5. nakyvat raskaiden laitteiden

paikkamerkinnat.

Vetopenkin tarvikkeille maariteltin omat paikat merkitsemalla ne selkeasti lattiaan.
Tarvikkeet sijoitettiin vetopenkin |&heisyyteen. Seinédlla olleeseen reikalevyyn
aseteltiin koukut uuteen jarjestykseen niin, etta siina olleille tarvikkeille saatiin omat

paikat. Tila selkeytyi ja tarvikkeet olivat helposti liikuteltavissa.

Korjaamohallin seinilla olleissa reikdlevyissa yhteiset tyokalut olivat padsaantdisesti
siististi ja selkeasti. Kaikki levyt kaytiin kuitenkin viela lapi, ja jarjestys varmistettiin.
Joitain ty6kaluja oli paallekk&in samoissa koukuissa. Tama vaikeutti niiden kayttoa
ja palauttamista samalle paikalle. Koukkuja lisattiin, jotta jokaiselle tyOkalulle olioma
koukkunsa. Jokaiselle tyokaluseinalle tehtiin mekaanikoiden nimilaput, mista
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laitetaan yksi lappu kayttoon otetun tyokalun paikalle, jotta muut tietavat, kenella
tyokalu on. Lattialla sailytettaville tavaroille merkittin omat paikat. Lattialla
sdilytettdvia tavaroita olivat muun muassa puskuritelineet, korokeaskelmat,

metallilevyteline ja roskakorit.

0> : i 8

Kuva 5. Raskaiden laitteiden paikat merkittiin varastoon.
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Kuva 6. Varaston oveen laitettiin kuvat helpottamaan jarjestyksen sailymista.

6.2 Purkuosien varastoinnin parantaminen

Purkuosien varastoinnista tehtiin tehokasta. Selkeat varastointi- ja merkintatavat
kehitettiin helpottamaan ja nopeuttamaan tydskentelya. Harjoittelijoiden ja uusien
tyontekijoiden tehokkuus lisaantyi selkeiden merkintdjen avulla. Osien paikkoja ei
tarvitse muistaa ulkoa eikd muiden arvailla maalauksen ja korjauksen jalkeen autoa

koottaessa.

6.2.1 Varastoinnin suunnittelu

Purettujen osien varastointia lahdettiin selkeyttdmaan tydskentelyn nopeuttamiseksi
korjauksen ja maalauksen jalkeen. Varastointipaikat haluttin merkitd. Niiden
merkitsemiseen harkittiin erilaisia vaihtoehtoja, ja niitd punnitessa haastateltiin
mekaanikoita, jotka varastoa tydossaan kayttivat. Varastosta tyhjattiin kaikki sinne
kertynyt tarpeeton tavara pois, jolloin saatiin lisétilaa. Valaistuksen lisdéamisesta

pyydettiin tarjous sdhkoalan yritykselta.
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6.2.2 Uusien varastointimenetelmien kayttéonotto

Varastoinnin selkeyttamiseksi hyllyt jaettiin hyllypaikkoihin tukipuiden perusteella.
Kymmenen hyllypaikkaa numeroitiin yhdesta kymmeneen (kuva 7.), ja varaston
seindssa olleen puskuritelineen kolme paikkaa numeroitiin yhdesta kolmeen (kuva
8.).

Mikali ajoneuvosta purettaisiin puskuri ja sen lisaksi muitakin osia, laitettaisiin
tavarat jollekin hyllypaikoista 1-3. Puskuri laitettaisiin numeroa vastaavaan
puskuritelineen paikkaan. Mikéli ajoneuvosta ei pureta puskuria, sen auton osat
laitetaan  jollekin  paikoista 4-10. Sailytyspaikka merkitdan ajoneuvon
tyomaaraykseen.

Siivouksen jalkeen saatu lisatila otettiin kayttoon tarpeellisten tarvikkeiden
sdilytyksen selkeyttdmiseksi. Varaston seinaan tehtiin teline puu- ja metallitangoille.
Materiaalit nojasivat aiemmin raskaiden laitteiden varaston seinaéan, misséa niilla oli
kaatumisvaara, joka lisasi turvallisuusriskia. Varaston vieressé olleen vetopenkin

varusteet jarjestettiin yhteen hyllypaikkaan, ja paikka merkittiin.

Kuva 7. Puretuille osille numeroitiin hyllypaikat.
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Kuva 8. Puskuritelineen paikat numeraoitiin.

6.3 Uusien osien varastoinnin kehitystyo

Selkeita merkintdja ja tehokkuutta haettiin uusien osien varastointiin. llman
tyomaaraysta jaavat osat minimoitiin. Nain mekaanikoiden ja varaosamyyjien tyota

tehostettiin, kun kaikkien osien paamaara oli selkeasti nakyvilla.

6.3.1 Varastoinnin kehityksen suunnittelu

Korikorjaamoon tuleville osille oli varastointialue selkedsti merkittyna; alueen
merkkaamiseen oli kaytetty keltaista lattiateippia. Osien maaranpadn merkintaa
pyrittin  selventdmaan, jolloin mekaanikoiden tydskentelya saatiin entista
tehokkaammaksi. Myds varaosamyyjien toimintaan haluttiin helpotusta merkint6ja
selkeyttaen.
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6.3.2 Varastoinnin uudistus

Uusien osien rullakoihin tehtiin kyltit, joihin merkitaan auton tydmaarays. Merkinnan
suurentamisella selkeytyi ja nopeutui uusien osien hakeminen. Selvennykseksi

kyltista on kuva liitteessa 1.

Mikali kaikki osat eivat saavu samaan aikaan merkitaan rasti ruutuun "Osia
puuttuu.” Kun kaikki osat ovat rullakossa, merkitd&n rasti ruutuun "Kaikki osat."
Varaosamyyjd, joka kokoaa uudet osat rullakoihin odottamaan, tekee Kkylttiin
merkinnat. Mekaanikoiden ei tarvitse kayda kaikkia osia lapi katsoessaan, etta

kaikki osat ovat valmiina, koska nakevat sen suoraan kyltista.

6.4 Tyobmaaraysten valvontataulun kayttéonotto

Tyomaarayksille tilattiin taulu, johon sijoitetaan tydmaarays muovitaskussa, jossa
ovat myds auton avaimet. Taulu ei ehtinyt saapua korjaamolle, joten sen
kayttoonotto jad yrityksen toimijoille. Tauluun suunniteltin kohdat jokaiselle
mekaanikolle, maalaamossa oleville autoille sekd maalaamosta saapuneille
autoille. Myods lunastukseen meneville autoille tulee oma tila, josta ne ldytyvat
hinausautonkuljettajalle helposti. Mekaanikot ndkevat taulusta heille seuraavaksi

tulevat ty6t, jolloin huoltoneuvojaa ei tarvitse aina hairita.

Valvontataulun tehokkuutta lisdéamaan suunniteltin lomake, joka tulostetaan
jokaisen tyomaarayksen mukaan. Mekaanikoiden tyon tehokkuutta lisattiin
lomakkeella, jonka myé6ta huoltoneuvojalta kysyminen véaheni. Lomakkeeseen
laitettiin piirroskuvat auton sivulta ja takaa sek&a kohtia tydvaiheen etenemisesta,
jotka rastitetaan tyon edetessa. Huoltoneuvoja merkitsee kuviin tyota
vastaanottaessa vaurioituneet kohdat, jolloin mekaanikko ndkee heti, mitka vauriot
ovat tulleet kolarissa, jonka takia auto on tullut korjaamolle. Lomakkeen kuva on
litteessa 2. Erimallisille autoille tehtiin omat lomakkeensa kuvia vaihtamalla: sedan-

, farmari-, maasto-, avolava- ja pakettiauto.
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6.5 Laaduntarkastuslomake osaksi arkea

Laaduntarkastuslomakkeen kayttdonottoa suunniteltaessa paatettiin ottaa kayttoon
CABAS-laskentajarjestelmassa ollut laaduntarkastuslomake. Liitteessa 3. on
lomake, jonka tyonjohtaja tulostaa mekaanikolle jokaisen tyon jalkeen kuitattavaksi.
Allekirjoitus luo asiakkaalle varman kuvan tyon laadusta. Lomakkeen kaytt6 vaikutti
helpolta eika tuonut paljon lisatoitéa huoltoneuvojalle.

6.6 Puuttuvien tydkalujen hankinta

Vauriokorjaamolle haettin samaan aikaan TSM-standardin kanssa AKL-
Korikorjaamoluokitusta. Autoala on maarittanyt luokitusperusteet korikorjaamoille
vaurion luonteen, korjaamon henkil6ston osaamisen ja laitteiston perusteella.
(Autoalan  Keskusliitto ry, [Viitattu 14.4.2016].) Autoalan Keskusliiton
korjaamoluokituksen  vaatima  tyokalulista oli  kattavampi kuin TSM
-auditointioppaassa. Tasta syysta puuttuneet tyokalut investoitin Autoalan
Keskusliiton listan mukaan, minkd& vuoksi tyokalujen uusiminen jai tasta

opinnaytetyosta pois.

6.7 Henkilostokoulutus

Jarjestyksen yllapitaminen edellytti yhteisten pelisdantéjen selventamista, joten
henkilokunta koulutettiin kayttdmaan uusia menetelmid. Kaikki muutokset kaytiin
l&pi, ja mieltd askarruttaviin kysymyksiin pyrittiin vastaamaan. Koulutus pidettiin
Maakunnan Auton tiloissa korikorjaamon kolmelle mekaanikolle ja huoltoneuvojalle

seka kahdelle varaosamyyjalle.

Muutoksia lapi kaydessa kerrattiin myos syyt, miksi ne tehtiin. Koulutuksessa kaytiin
l&pi tydkalujen, laitteiden ja tarvikkeiden uudet paikat ja niiden pysymisen téarkeys
siisteyden ja turvallisuuden kannalta. Nimilappujen kaytolla yleisia kasityokaluja
kaytettaessa pyrittiin tehokkuuteen. Uusien osien merkintamenetelma selvennettiin,
jotta varaosamyyjat osaavat tayttaa rullakoiden kyltit ja mekaanikot tietavat, mita

millakin merkinnalla tarkoitetaan. Irrotettujen osien varaston numerointiin tutustuttiin
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ja paikkamerkinnan kohta tyomaarayksessa paatettiin. Tyon tehokkuutta, selkeytta
ja mielekkdampaa tyoskentelyd painotettiin osien varastoinnista puhuttaessa.
Laaduntarkastuslomakkeen kaytosta arjessa sovittin huoltoneuvojan seka
mekaanikoiden kanssa. Nain tyon laadun jatkuva tarkastelu otettiin kaytt6on
kirjallisella lomakkeella. Tulevaisuudessa tulevia muutoksia visualisoitiin valmiiksi.
Tyomaaraysten valvontataulun kayttbonotosta puhuttiin ja kaytiin lapi taulun
toimintaperiaate. Sen saapuessa kayttoonoton toivotaan olevan kivutonta, kun

jokainen tietdd kaytannon valmiiksi.

Uusien menetelmien oppimista ei odotettu tyontekijoilta heti, vaan tehtiin selvaksi
johdon ymmartavan, etta opettelu vaatii aikaa. Uudistuksien pysymiseksi myos
kerrattiin Toyotan termin kaizenin, jatkuvan kehityksen, merkitys. Jokaisella on
velvollisuus kehittaa korikorjaamon toimintaa virheen tai epakohdan huomatessaan,
esimerkiksi uusille tyokaluille ja laitteille merkitd&dn heti omat paikat jarjestyksen
pysymiseksi.
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7 VALIARVIOINNIT

Uusi arviointi suoritettin  TSM B&P -auditointi- ja arviointiopasta kayttaen.
Arvioinnissa keskityttin ensimmaisessa sisdisessa auditoinnissa huomattuihin
kehityskohtiin. Arvioinnissa apuna oli Toyota Auto Finlandin oppisopimuspaallikko
Kari Ronkainen. Han on avustanut suurempiakin Toyotan korikorjaamoita TSM-
standardin saavuttamisessa. Ronkaisen kanssa kaytiin korjaamohalli l&api, ja han
antoi kehitysehdotuksia. Hanelta tuli esitys uusien osien selkeampaan varastointiin,

mika toteutettiin. Tasta on kerrottu tarkemmin luvussa 6.3.

Kolmas sisdinen arviointi suoritettiin kaikkien muiden kehitettyjen kohteiden, paitsi
tyomaaraysten valvontataulun, ollessa valmiita. Kehitettyjen kohteiden
yllapitaminen on kiinni  yrityksen tydntekijéiden oppimisesta ja asioiden
sisaistamisesta. Toyotan periaatteita noudattaessaan yritys jatkaa kehittymista, ja
tassa tyodssa kehitettyja asioita lahdetdén kehittamaan lisaa.
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8 YHTEENVETO

Tassa tyossa kehitettiin korikorjaamo TSM-standardien mukaiseksi. Kehitysta
vaativat 5S-jarjestelman kokonaisvaltainen kayttoonotto, varastojen selkea kaytto,
laadunvalvonta ja tyonjohdon kokonaisuuden selkeys. Tavoitteena oli saada
korikorjaamo menemaan laatuauditoinnista lapi ilman suurempia huomautuksia.
Asiakas toivoi saavansa apua TSM-standardiin perehtymisessd ja sen

toteuttamisessa omissa tiloissaan ja tyotavoissaan.

Ty6 eteni johdonmukaisesti standardeihin perehtymisesté ja kehitettavien kohteiden
Idytymisesta lahtien suunniteltujen ideoiden toteutukseen saakka. Toteutuksessa
onnistuttiin tarkalla suunnittelulla yhdessa tyontekijoiden kanssa, vaikka tilat
uhkasivat valilla jaada liian pieniksi. Kaytannon toimivuus taytyi ottaa huomioon
muutoksia tehdessa. Lopputulokseksi saatiin toimiva kokonaisuus, joka tayttaa
TSM-standardit, ja kaizen eli jatkuva kehittyminen on mahdollista.

Tulevaisuudelle vinkkeja korikorjaamon kehittamiseen |6ytyi pari. Yritys voisi
tulevaisuudessa lisata valaisimia purettujen osien varastoon. Taman liséksi yleisten
kasityOkalujen seinilla oleville reikalevyille voisi jollain tavalla merkita tydkalujen
paikat, esimerkiksi nimeadmalla tai kuvilla. Se helpottaisi yleisten tyOkalujen

palautusta kayton jalkeen ja jarjestyksen pysymista.

Projektista tuli yritykseltd paljon positiivista palautetta ja Kkiitosta. Toteuttajan
nakokulmasta projekti oli mielenkiintoinen, silla siina taytyi opetella yhdistamé&an
teoria kaytannolliseksi toimivaksi paketiksi, ja toteutetut menetelmat taytyi opettaa
muille. Projektin aikana syvallisempi tutustuminen Toyotan tapoihin sai

ajattelemaan projektia osana jatkuvaa kehitysta.
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LIITE 1. Uusien osien varastointikyltti

Tydmaarain numero Osia puuttuu

Kaikki osat




LITE 2. Lomake tyomaarayksen lisaksi

WAGON

Puretut osat: Tyomaarays:

Tyd vastaanotettu [ | Kuvatotettu] | CABAStehty[ | Laskutuslupa[ ] Osattilattu[ ]

Ennen korjausta:

Mekaaninen vika ]
Alusta [ Moottori[_]
Sihkéinen vika ]
Vikakoodit: [
Lukot: Ei toimi[_JToimii  []
Lisavalot: Ei toimi[_JToimii  []
Parkkitutkat: Ei toimi DToimii []
Lisaldmmitin: Ei toimi DTolmii D
Ratti: Vinossa[:] SuorassaD
Korjauksen jalkeen:
Mekaaninen vika D
Alusta [_] Moottori[_]
Sshkdinen vika ]
Vikakoodit ]
Lukot: Ei toimi[_JToimii [
Lisdvalot: Ei toimi [:]Toimii E]
Parkkitutkat: Ei toimi[_JToimii  [_J
Lisalsmmitin: i toimi [ JToimit  []
Ratti: VinossaD Suorassa D

2(3)
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LIITE 3. Laaduntarkastuslomake

a8 . Tulosius pwin Siva
Maakunnan Auto Tyéerittely 26.4.2016 B1(1)
o v Enxm " Laskelma luotu
Seindjoki 1.4 2016
18.4.2016 Rek.no

j!\.‘lalmunnu: Valmistajan malitunnus Vuosimall
{13-24584-2010 TOYOTA AVENSIS 2.00 WAGON 5D HHT27# 2010

Korityd - Vaihto, /A Toimenpide Aika
PAALLYSTE ETUPUSKURI SUMUVALO -11.2011 Vaihlo

RITILA ETUPUSKURI -11.2011 Vaihto

/A maalauksen yhteydessd

Tybaika yhteensa 217
defa johto 18&a WA 15
Etupuskuri SUMARIN KROMI KEHYKSET 1&A A 10
Etupuskuri Vaihto 10
Aloitusaika 48
Summa Korityd - Vaihto, A 300
Tybaika yhteensa 300
Vaurioiden korjaaja vahvistaa allekirjoitukseliaan tycn valmistumisen jélkeen, ellé laskelma vastaa suoritettua tydta.
‘Huomautus: )
Olen tehnyt ajoneuvon Korjauksen yild olevan arvion mukaisesti ja tys on suoritettu valmistajan chjeiden mukaisesti.
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