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Tämän tutkimuksen tarkoituksena oli selvittää keinoja, joiden avulla kohdeyrityksen 

korjaamon toimintaa voitaisiin tehostaa sekä mitkä asiat haittaavat tuotannon tehokasta 

läpivientiä. Tutkimuksen kirjallisuusosuudessa perehdyttiin Lean-toimintamallin 

pääperiaatteisiin, joiden avulla yrityksen toimintaa on mahdollista kehittää. Työssä 

selvitettiin kohdeyrityksen nykyisen toiminnan tila kahden henkilöhaastattelun sekä tehtyjen 

havaintojen perusteella. Yrityksen kahden huoltolinjaston toiminta esitettiin visuaalisesti 

arvovirtakuvauksen muodossa. 

 

Arvovirtakuvauksista tunnistettiin tuotantoa rajoittavia hukkia, joiden poistaminen 

tuotannosta on erittäin tärkeää. Suurimpina tuotantoa rajoittavana hukkana havaittiin 

epäjärjestyksen aiheuttama odottaminen sekä ihmisten ja tavaroiden ylimääräinen liike. 

Epäjärjestyksen takia tavaroiden etsimiseen ja siirtelyyn käytettiin paljon tehokasta työaikaa.  

 

Suurimpana parannusehdotuksena kohdeyritykselle on Lean-toimintamallin siisteyttä ja 

järjestystä parantava metodologia ”5S”. Tämän metodologian käyttöönoton myötä on 

mahdollista hävittää kaikki ylimääräinen tavara, pitää tavarat järjestyksessä sekä helpottaa 

tavaroiden löytämistä. Myös tavaroiden ylimääräiseen siirtelyyn käytettyä aikaa on 

mahdollista vähentää tällä metodologialla. 
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Purpose of this research was to find out those means that can improve the efficiency of the 

case company and which are the factors that are limiting the capacity of the production. In 

the literature review the main principle of Lean manufacturing is reviewed. In the 

empirical part of the research two interviews and some perceptions are made to find out the 

current state of the company. Company’s current state is presented with two value stream 

maps. 

 

Some wastes were noticed from both value stream maps. The most crucial wastes were 

disorder which caused motion of the people and transporting items. Disorder also caused the 

waste of waiting. A lot of working time was spent on transporting and searching items.  

 

The most important improvement suggest for the company is to implement 5S-methodology. 

With this methodology it is possible to get rid of unnecessary items. It also helps keeping 

working stations in order and clean. When 5S is implemented, all the time used on 

transporting and searching items can be used on efficient working. 
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1 JOHDANTO 

 

 

Tuotannon tai liiketoiminnan jatkuva ja häiriötön toiminta on nykyisessä 

yhteiskunnassamme erittäin tärkeää yrityksen menestyksen kannalta. Laitteiden 

toimintahäiriöt voivat hidastaa tai jopa pysäyttää yrityksen tuotannon. Pahimmassa 

tapauksessa tällainen tuotannon seisaus voi kestää jopa viikkoja.  Tämän takia yritykset 

ovatkin valmiita panostamaan ennakoivaan huoltoon. Ennakoivat huoltotoimenpiteet ovat 

kuluja yrityksille, mutta niiden avulla voidaan ehkäistä suuria vahinkoja, jotka aiheuttaisivat 

mittavia tappioita.  

 

Huoltotoimintaa tehdessä on tärkeää, että työvaiheet tehdään huolella. Näin ollen työn 

laadun on oltava korkealla tasolla, jotta juuri huolletut koneet ja laitteet eivät rikkoudu ja 

aiheuta asiakasyritykselle vahinkoja. Asiakas on siis valmis maksamaan laitteidensa 

laadukkaasta huollosta, jolla pystytään varmistamaan laitteen suuri käyttövarmuus. Voidaan 

siis ajatella, että asiakas maksaa laitteensa käyttövarmuudesta ja virheettömästä toiminnasta 

huollattaessaan laitteitaan.  

 

Korkean laadun lisäksi, huoltotoiminta tulisi toteuttaa tehokkaasti. Vaikkakin työmäärä 

kasvaisi ja työjonot kasvaisivat, ei huoltotoiminnan laatu saa poiketa normaalista. Suuressa 

kiireessä tekeminen voi johtaa hätäilyyn ja näin ollen virheiden tekemiseen. Kiireessä 

tehtyjen virheiden seurauksina huollettuja laitteita joudutaan huoltamaan tai korjaamaan 

uudelleen. Pahimmassa tapauksessa tämä pysäyttää asiakkaan tuotannon kokonaan ja 

asiakas voi siirtää tehtävät huoltotoimet jonkun muun yrityksen tehtäväksi. 

 

Vuosi 2020 on ollut hyvin poikkeuksellista aikaa Covid-19 viruksen aiheuttaman pandemian 

vuoksi. Tällaisena poikkeuksellisena aikana onkin tärkeää, että yrityksen suorituskyky 

pystytään pitämään korkealla tasolla sekä kustannukset alhaisina, jotta toimintaa voidaan 

jatkaa huonosta globaalista taloustilanteesta huolimatta. Lean toimintamallin periaatteiden 

avulla onkin mahdollista yhdistää korkea laatu sekä tuotannon suuri tehokkuus. Tässä 

tutkimuksessa perehdytään siihen, että mitä Lean ajattelumallin keinoja voitaisiin käyttää 

kohdeyrityksen nykyisessä tilanteessa laadun ja tehokkuuden parantamiseksi. 
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1.1 Työn tausta 

Kohdeyritys huoltaa usean sopimusasiakkaan sähkömoottoreita linjastolla, josta käytetään 

tunnistetta ”linjasto 1”. Huollettu moottori varastoidaan tai toimitetaan suoraan asiakkaalle 

tilanteesta riippuen. Tämän huoltolinjaston moottorit ovat kaikki AC-moottoreita eli 

vaihtovirtamoottoreita. Vaikkakin moottoreiden koot vaihtelevat suuresti, koostuu niiden 

huoltoprosessi samoista pääkohdista. Moottorit ovat kuitenkin yksilöitä, joten ne voivat 

sisältää erilaisia lisävarusteita, jotka vaativat jokainen erilaisia toimenpiteitä huoltoprosessin 

aikana. 

 

Linjaston 1 lisäksi kohdeyritys on ottanut hoidettavakseen erään sopimusasiakkaan 

sähkömoottoreita linjastolle, josta käytetään tunnistetta ”linjasto 2”. Tämän uuden linjaston 

pystyttäminen samaan tuotantotilaan linjaston 1 kanssa on vaatinut suuria muutoksia. 

Tuotantotilaan tuotiin suuria työstökoneita, huoltopukkeja, työkaluja sekä paljon varaosia. 

Näin ollen korjaamolla on jouduttu tekemään paljon järjestelyitä, jotta kaksi huoltolinjastoa 

on voitu sopeuttaa samoihin tiloihin. Linjaston 2 moottorit ovat pääosin AC-moottoreita, 

mutta DC- eli tasavirtamoottoreitakin on huollettavien moottoreiden joukossa. Tämän 

linjaston moottorit ovat ulkomuodoltaan erilaisia verrattuna linjaston 1 moottoreihin, mutta 

ne käyvät kuitenkin läpi samat päätoimenpiteet kuin linjaston 1 moottoritkin. 

 

Linjaston 2 perustaminen on vaatinut paljon uuden opettelua niin työnjohdolta, 

tuotannonohjaukselta kuin asentajiltakin. Asentajien keskuudessa hankaluuksia aiheuttivat 

muun muassa epätietoisuus vaihdettavista varaosista sekä uudelleen käytettävistä varaosista. 

Myös työvaiheiden toteutuksessa oli joitakin hankaluuksia aluksi. Esimerkiksi osittain 

puuttuvat erikoistyökalut toivat oman haasteensa. Tuotannonohjauksen ja työnjohdon 

puolella ongelmat ovat liittyneet lähinnä varaston hallintaan, hinnoitteluun sekä ERP-

järjestelmän tuomiin haasteisiin. Alussa oli myös osittain epäselvää, kuinka päivittäiset asiat 

hoidetaan asiakkaan kanssa. 

 

Molempien huoltolinjastojen toiminta vakiintuu jatkuvasti suuren muutoksen jälkeen. Tällä 

hetkellä huoltotoiminnan toteutus onnistuu hyvin ja huollettavien moottoreiden volyymia 

tullaan nostamaan hyvin todennäköisesti. Siksi onkin tärkeää, että huoltotoimintaa saadaan 

tehostettua moottoreiden läpimenoaikojen lyhentämiseksi. 
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1.2 Työn tavoite 

Tämän tutkimuksen avulla pyritään vastaamaan yhteen päätutkimuskysymykseen, joka on: 

• Kuinka huoltotoimintaa voidaan tehostaa kohdeyrityksen korjaamolla? 

Päätutkimuskysymys voidaan jakaa vielä kahteen osakysymykseen: 

• Mitkä toimenpiteet mahdollistavat huoltotoiminnan tehokkaan läpiviennin? 

• Mitkä asiat rajoittavat tuotannon tehokasta toimintaa? 

 

Tutkimuskysymyksiin vastaamisen lisäksi, tämän tutkimuksen tavoitteena on antaa 

kirjallisuudesta tehtyjen havaintojen sekä haastatteluista saatujen vastausten perusteella 

ideoita kohdeyritykselle huoltotoiminnan tehostamiseksi. Näiden ideoiden pohjalta pyritään 

luomaan ehdotus, joka sisältää konkreettisia keinoja toiminnan tehostamiseksi. Ehdotuksen 

sisältämät konkreettiset keinot pyritään pitämään sellaisina, että ne olisi mahdollista 

toteuttaa nopealla aikataululla eivätkä ne vaatisi suuria määriä resursseja. 

 

1.3 Tutkimusmenetelmät 

Tässä tutkimuksessa käytetyt tutkimusmenetelmät jakaantuvat selkeästi kahteen osaan. 

Ensimmäinen osio tehdään kirjallisuuskatsauksena, joka käsittelee lean toimintamallin 

perusideaa ja sen tarjoamia työkaluja tuotannon tehostamiseksi. Tutkimuksen toinen osio 

toteutetaan haastattelemalla kaksi kohdeyrityksen henkilöä, jotka työskentelevät eri 

huoltolinjastoilla. Näiden haastatteluiden pohjalta luodaan visuaalinen arvovirtakuvaus, joka 

kuvaa yrityksen nykyistä toimintamallia. Arvovirtakuvausta täydennetään tekemällä omia 

havaintoja kohdeyrityksessä. Tämän arvovirtakuvauksen pohjalta perehdytään 

huoltoprosessin kehityskohteisiin. Työn lopussa pohditaan, että kuinka toimintaa voitaisiin 

kehittää ja tehostaa, kun verrataan nykyistä toimintamallia kirjallisuuskatsauksessa 

käsiteltyyn teoriaosuuteen. Kirjallisuuskatsauksen ja olemassa olevan toimintamallin 

välisten ristiriitojen ja puutosten osalta luodaan ehdotelma, joka sisältää keinoja 

huoltotoiminnan tehostamiseksi.  

 

1.4 Työn rajaus 

Tässä työssä käsitellään kahta huoltolinjastoa ja niiden toimintaa. Työn laajuutta rajataan 

siten, että työvaiheiden sisällä tapahtuvia toimia, kuten asennustapoja ja asennusohjeita ei 

muuteta, vaan työvaiheita käsitellään yleisellä tasolla. Tarkoituksena on siis saada yleiskuva 

koko korjaamon toiminnasta ja tarkastella yleisiä toimintatapoja. Työn 
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kirjallisuuskatsausosiossa lean toimintamallia käydään läpi siten, että sen pääperiaatteet 

tulevat selville. Pääperiaatteiden ollessa selvillä, käydään läpi arvovirtakuvauksen luominen, 

5S-metodologia sekä jatkuvan parantamisen periaate, Kaizen. 

 

1.5 Kunnossapito  

Kunnossapito pitää sisällään kahdenlaisia toimenpiteitä. Nämä toimenpiteet ovat joko 

suunniteltuja tai suunnittelemattomia. Suunnitellulla kunnossapidolla eli ennalta 

ehkäisevällä kunnossapidolla pyritään ehkäisemään laiterikkoja ja vuorostaan 

suunnittelemattomilla toimenpiteillä, eli korjaavilla toimilla pyritään palauttamaan laite 

takaisin toimintakuntoiseksi. (Wang & Pham 2006, s.1). Kuvassa 1 on esitetty kaavio, jossa 

on eritelty suunnitellun ja suunnittelemattoman kunnossapidon eri alalajeja. 

 

Kuva 1. Suunniteltu ja suunnittelematon kunnossapito. Mukaillen (Pinto et al. 2019, s.1584) 

 

Kunnossapidon tarkoituksena on laitteiden turvallisen ja optimaalisen toiminnan 

takaaminen. Suunniteltujen ja suunnittelemattomien toimenpiteiden lisäksi kunnossapidon 

toimet voidaan jakaa seuraavasti: 

- Täydellinen korjaus tai huolto: Systeemi tai laite palautetaan uutta vastaavaan 

kuntoon. 
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- Minimaalinen korjaus tai huolto: Systeemi tai laite palautetaan samaan tilaan kuin 

ennen   laiterikkoa. 

- Epätäydellinen korjaus tai huolto: Systeemi tai laite palautetaan tilaan, joka ei ole 

yhtä hyvä kuin uusi, mutta parempi kuin ennen laiterikkoa. 

- Huono korjaus tai huolto: Systeemi tai laite palautetaan tilaan, joka vähentää 

laitteen elinikää, mutta ei kuitenkaan rikkoudu 

- Huonoin korjaus tai huolto: Systeemi tai laite korjataan, mutta ne rikkoutuvat 

uudestaan. 

(Wang & Pham 2006, s.1-3) 

 

Nykyään yritykset tarjoavat tuotteilleen erilaisia takuita, jotka takaavat asiakkaalle laitteen 

toimivuuden. Mikäli laite menee epäkuntoon tai ei toimi oikealla tavalla, on laitteen 

valmistanut yritys velvollinen korvaamaan laitteen tai korjaamaan sen sovituin takuuehdoin. 

Asiakkaan näkökulmasta katsottuna laite on sitä luotettavampi, mitä pitempi sen takuuaika 

on. Näin ollen on mahdollista myöntää laitteelle pitkä takuu, mikäli sen kunnossapidosta 

pidetään huolta. Laitteelle voidaan tehdä huoltoja takuuajan sisällä, jotta se kestäisi 

toimintakuntoisena koko takuuajan. Tällaisesta toiminnasta on hyötyä niin asiakkaalle, kuin 

laitteen myyneelle yritykselle. Takuun myöntänyt yritys pystyy pienentämään laitteen 

rikkoutumisen todennäköisyyttä tekemällä säännöllisiä huoltoja ja näin ollen pienentämään 

kulujaan, koska takuukorjauksiin käytettävä rahamäärä on yleensä huomattava osa 

kokonaiskustannuksista. Samalla asiakkaan laitteen toimintavarmuutta parannetaan, ja 

voidaan välttää yllätyksellisiä tuotannonkatkoksia. (Wang & Pham 2006, s.1) 

 

Kohdeyrityksen kunnossapito molemmilla linjastoilla koostuu pääosin suunnitellusta ja 

ennaltaehkäisevästä kunnossapidosta. Huollettavat moottorit ovat pääosin käyttökuntoisia, 

joten niiden huoltaminen voidaan laskea ennaltaehkäiseväksi kunnossapidoksi. On kuitenkin 

mahdollista, että huoltoon tuleva moottori on täysin rikki ja käyttökelvoton, jolloin sen 

korjaaminen on suunnittelematonta kunnossapitoa. Moottorit pyritään palauttamaan huollon 

yhteydessä uutta vastaavaan kuntoon ja näin ollen molemmilla huoltolinjastoilla pyritään 

”täydelliseen huoltoon”. 
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2 LEAN  

 

 

Lean ajattelu- ja toimintatapa kehitettiin japanilaisten toimesta, kun Yhdysvalloista saatuja 

tietoja ja taitoja alettiin muokata japanilaisten omaan käyttöön. Näitä tietoja saatiin 

autoteollisuudesta, mutta myös muilta teollisuuden aloilta. Japanissa keskityttiin syvästi 

jokaiseen työvaiheeseen ja pohdittiin sen tärkeyttä tuotantoprosessissa. Samalla pyrittiin 

riisumaan tuotannosta vähemmän tärkeitä vaiheita. Tärkeiden vaiheiden tunnistamisen 

jälkeen niitä pyrittiin kehittämään kohti täydellisyyttä. (Smith & Hawkins 2004. s.8). 

Japanilaiset onnistuivat valmistamaan autoja pienemmällä ihmismäärällä ja matalammilla 

varastotasoilla, vaikka heillä ei ollut mahdollisuutta tehdä suuria ja kalliita investointeja. 

Samaan aikaan onnistuttiin myös vähentämään tuotannossa tapahtuvien virheiden määrää. 

(Bhamu & Sangwan 2013, s.876). Nykyään yritysten on sopeuduttava jatkuvaan 

muutokseen, jossa niiden on nostettava työtehokkuuttaan samalla, kun kustannuksia tulisi 

vähentää. (Ferreira et al. 2019, s. 975).  

 

”Lean-periaatteita noudattavat yritykset ovat tavallisesti toimialansa kannattavimpia ja 

nopeimmin kasvavia.” (Kouri 2009, s.6). 

 

2.1 Leanin pääperiaatteet 

Lean toimintamallin kannalta on tärkeää ymmärtää yrityksen sisällä ne aktiviteetit, jotka 

lisäävät lopputuotteen arvoa asiakkaan näkökulmasta. Arvoa luoviin ja lisääviin toimintoihin 

on siis järkevää keskittää resursseja, jotta niiden toimiminen voidaan varmistaa. Vuorostaan 

toimintoja, jotka eivät lisää arvoa lopputuotteeseen, tulisi karsia.  (Kouri 2009, s.6-7).  

 

Lean toimintamallin ajatuksena on tehdä enemmän asioita pienemmällä määrällä työtä ja 

työkaluja. Myös tehty työ pyritään tekemään nopeammin kuin ennen. Näin voidaan myös 

parantaa asiakastyytyväisyyttä. (Womack & Jones, 1998, s.15). Lean toiminta- ja 

ajattelumalli voidaan jakaa viiteen pääperiaatteeseen, jotka on selvitettävä toimintamallin 

toimimiseksi ja sen hyötyjen saavuttamiseksi.  

• Arvo 

• Arvoketju 

• Virtautus 
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• Imuohjaus 

• Täydellisyys 

(Charron et al. 2015 s. 7). 

 

2.1.1 Arvo 

Lopputuotteen arvon määrittäminen on hyvin tärkeää tuottavan yrityksen menestyksen 

kannalta. Arvoa ovat ne ominaisuudet ja toiminnot, joista asiakas on valmis maksamaan. 

Tuotteen arvon määritelmä tehdään asiakkaan toimesta ja se tuotetaan tuottavan yrityksen 

toimesta. (Womack & Jones 1996, s.16) Arvon ajattelu ja sen määrittäminen on aina 

keskeisessä osassa, kun puhutaan lean ajattelusta. Arvon ajattelu ja määrittäminen onkin lean 

ajattelun alkupiste. (Charron et al. 2015, s.7).  

 

2.1.2 Arvoketju 

Määrittelemällä arvoketju, on mahdollista tunnistaa kaikki arvoa lisäävät toiminnot sekä 

myös arvoa lisäämättömät toiminnot. Arvoketju on kaikkien niiden tapahtumien ja 

toimintojen ketju, joka sisältää tuotteelle tehdyt toimenpiteet aina tuotteen suunnittelusta 

tuotteen toimitukseen. Tähän ketjuun sisältyy kolme pääkohtaa, joista ensimmäinen on 

ongelmanratkaisu. Tähän vaiheeseen kuuluvat kaikki tapahtumat tuotteen suunnittelusta 

tuotannon aloitukseen. Toinen pääkohta arvoketjussa on informaation hallinta, joka sisältää 

tapahtumat tilauksen vastaanottamisesta työn aikataulutukseen ja tuotteen toimitukseen. 

Viimeinen pääkohta on tuotteen fyysinen valmistus, jossa tuotteen raaka-aineet muutetaan 

tuotannossa lopputuotteiksi. (Womack & Jones 1996, s.19) 

 

Arvoketjun määrittämiseksi, on näille kolmelle pääkohdalle suoritettava arvoketjuanalyysi. 

Analyysin avulla käydään läpi kaikki työvaiheet, jotka sisältyvät edellä mainittuihin 

kolmeen pääkohtaan. Työvaiheet ja toiminnot jaotellaan kolmeen eri luokkaan, jotka ovat: 

1. Työvaiheet ja toiminnot, jotka lisäävät lopputuotteen arvoa. 

2. Työvaiheet ja toiminnot, jotka eivät lisää lopputuotteen arvoa, mutta niitä ei voida 

välttää. 

3. Työvaiheet ja toiminnot, jotka eivät lisää lopputuotteen arvoa ja ne voidaan välttää. 

(Womack & Jones 1996, pg.19-20)  
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(Chiarini 2013, s.31-32) mukaan suurin osa yrityksen toiminnoista ovat sellaisia, jotka eivät 

lisää lopputuotteen arvoa. Vuorostaan tuotteen arvoa lisääviä toimintoja on tavallisesti 

yrityksessä alle 10 %. Chiarinin mukaan noin 15 % yrityksen toimista ovat sellaisia, jotka 

eivät lisää lopputuotteen arvoa, mutta ne ovat silti pakollisia. Näitä pakollisia toimia voivat 

olla esimerkiksi erilaisten todistusten tekeminen tai tuotteen tarkistaminen. (Chiarini 2013, 

s.31-32). Toimintojen jakautuminen arvon perusteella yrityksessä on esitetty kuvassa 2. 

 

 

 

 

 

Kuva 2. Toimintojen jakautuminen yrityksen sisällä. Mukaillen (Chiarini 2013, s.32) 

 

2.1.3 Virtautus 

Arvon ja arvoketjun määrittämisen jälkeen on tärkeää keskittyä arvoa tuottavien 

työvaiheiden mutkattomaan läpivientiin. (Charron et al. 2015, s.7-8).  Kaikkien vaiheiden 

tulee virrata keskeytymättömästi läpi koko arvoketjun parhaan mahdollisen tuloksen 

saavuttamiseksi. Virtautuksen tavoitteena on sitoa kaikki arvoa tuottavat vaiheet yhteen, ja 

näin ollen vähentää eri vaiheiden välillä olevia odotusaikoja. (Charron et al. 2015, s.249). 

Virtautusta voidaan parantaa muun muassa lyhentämällä arvoketjun toimintojen välisiä 

matkoja sekä muuttamalla välivarastojen kokoa pienemmiksi. Virtautuksen äärimäisenä 
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tavoitteena on mahdollisimman pieni valmistettava eräkoko, eli yksi kappale. Pieni eräkoko 

ei pelkästään pienennä välivarastoja, vaan se myös vähentää keskeneräisen tuotannon 

määrää. (Kouri 2009, s.8, 20). 

 

Läpimenoajalla voidaan mitata virtautuksen tehokkuutta. Tämä kertoo, kuinka paljon aikaa 

kuluu tuotteen valmistuksen aloittamisesta siihen hetkeen, kun tuote on valmis. Mikäli 

virtautus ei toimi kunnolla, on tuotannossa suuria välivarastoja ja näin ollen valmistettavat 

tuotteet voivat seisoa pitkiäkin aikoja paikallaan varastoituna. Näin ollen läpimenoaika on 

suuri, joka puolestaan kertoo tuotannon huonosta virtautuksesta. Hyvällä virtautuksella 

voidaan kasvattaa tuottavuutta, parantaa laatua, vastata nopeammin asiakkaan tilauksiin, 

sekä pienentää varastojen rahallista arvoa. Läpimenoajan pienentäminen perustuu erilaisten 

odotusaikojen poistamiseen, ei niinkään työtahdin kiristämiseen. (Kouri 2009, s.20-21) 

 

”Tuotekohtaisesta läpäisyajasta on tavallisesti yli 99 % odottamista”. (Kouri 2009, s.21) 

 

2.1.4 Imuohjaus 

Imuohjauksella pyritään vastaamaan asiakkaan tarpeeseen siten, että yrityksen resursseja 

käytetään vasta sitten, kun asiakas ilmaisee tarpeensa tarvittavalle tuotteelle tai palvelulle. 

Näin ollen tuotteen valmistaminen aloitetaan vasta, kun asiakas on ilmaissut tarpeensa 

kyseiselle tuotteelle. Tuotannossa tämä signaali kulkee tuotantoketjun loppupäästä kohti sen 

alkua. Tarve siis valmistaa jotakin tietyssä prosessivaiheessa annetaan aina seuraavalta 

prosessivaiheelta edelliselle. (Charron et al. 2015. s.249-250). Tämä periaate on esitetty 

kuvassa 3, jossa harmaat nuolet ovat signaaleita syntyneestä materiaalitarpeesta. Tämä on 

siis signaali edelliselle työvaiheelle, että valmistus on aloitettava. Mustat nuolet kertovat 

puolestaan materiaalivirran suunnan. 
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Kuva 3. Mukaillen (Logistiikan maailma 2019)  

 

Yritys, joka valmistaa tuotteita loppuvarastoon ei käytä imuohjausta tuotannossaan, vaan 

työntöohjausta. Työntöohjausta käyttävä yritys valmistaa tuotteita ennalta laaditun 

suunnitelman mukaisesti ja myy valmiiksi valmistettuja tuotteitaan varastosta. Huonona 

puolena tällaisessa toimintamallissa on suuri varastoon sitoutunut pääoma, kun taas 

imuohjauksella varaston arvo saadaan pidettyä pienenä. Imuohjausta voidaan soveltaa jopa 

hankintojen tekemiseen asti. Tällöin komponentit ja osat valmistettavaa tuotetta varten 

tilataan vasta, kun niille on ilmennyt tarve. (Charron et al. 2015, s.249-250). 

 

2.1.5 Täydellisyys 

Lean toimintamallin viimeinen pääperiaate on pyrkimys kohti täydellisyyttä. Lean 

toimintamallia käyttöönotettaessa on kuitenkin aluksi määriteltävä edellä mainitut 

pääperiaatteet. Tämän jälkeen muutetaan esimerkiksi tuotantotilojen järjestelyä ja 

parannetaan tuotantovaiheiden tehokkuutta esimerkiksi muuttamalla työnohjausta sekä 

siistimällä työpisteitä. (Kouri 2010, s.9). Charron et al. mukaan täydellisyys on saavutettu, 

kun virheetön laatu virtaa tuotantoketjun läpi pysähtymättä imuohjattuna asiakkaan 

asettaman tarpeen ilmettyä. (Charron et al. 2015, s. 202). 

 

2.2 Hukat 

Toiminto, joka ei lisää arvoa lopputuotteeseen on Muda, eli hukka. Kyseinen sana on alun 

perin Japanista ja sitä käytetään usein puhuttaessa Lean toimintamallista. (Masuti & Dabade 

2019, s.606). Lean toimintamallissa hukkia pyritään poistamaan tuotannosta yrityksen 

toiminnan tehostamiseksi. Näin ollen tämän toimintamallin perusajatuksena ei olekaan 

työtahdin nostaminen, vaan erilaisten hukkien karsiminen.  Onnistuneella hukkien 
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tunnistamisella ja poistamisella voidaan myös parantaa työn ja lopputuotteen laatua. (Kouri 

2010, s.10) 

 

Tavallisesti lean on määritellyt seitsemän erilaista hukkaa, jotka ovat: 

1. Ylituotanto 

2. Odotus 

3. Kuljettaminen 

4. Laatuvirheet 

5. Liian suuret varastot 

6. Tuotteen ylikäsittely 

7. Henkilöiden ylimääräinen liike 

 (Kouri 2010, s.10) 

 

”On mahdollista, että jopa 95% läpimenoajasta voi olla hukkaa.” (Charron et al. 2015, 

s.249) 

 

2.2.1 Ylituotanto 

Ylituotannolla tarkoitetaan tuotteen valmistusta enemmän kuin on tarve. Ylituotantoa 

tapahtuu aina, kun yritys käyttää enemmän resursseja tuotteiden tuottamiseen kuin tarve 

olisi. Mikäli yrityksessä on ylituotantoa, se voi johtaa esimerkiksi varastosaldojen turhaan 

nousemiseen, joka vuorostaan aiheuttaa ihmisten ylimääräistä liikettä ja tavaroiden 

ylimääräistä kuljettamista. Tavaroiden ylimääräiseen kuljettamiseen tarvitaan vuorostaan 

enemmän ihmisiä. (Charron et al. 2015, s. 165) 

 

Ylituotantoon johtavia syitä on useita. Yksi syistä on, että yritys valmistaa tuotteita 

suuremmissa erissä, kuin asiakas tilaa tuotteita. Tämä johtaa myös muihin hukkiin, kuten 

esimerkiksi suuriin liian suuriin varastotasoihin. Toinen syy ylituotantoon on, että tuotteita 

valmistetaan varmuuden vuoksi hieman enemmän, kuin todellinen tarve on. Tällä yleensä 

pyritään varautumaan esimerkiksi laiterikkoihin, toimittajan toimitusvaikeuksiin tai jos 

asiakas tilaakin enemmän kuin voimme valmistaa.  Varmuuden vuoksi -menetelmällä 

pyritään usein myös paikkaamaan huonoa tuotannon tuntemusta tai ymmärrystä. (Charron 

et al. 2015, s. 165-166) 
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2.2.2 Odottaminen 

Lean näkökulmasta katsottuna odottaminen on hukkaa, jolla voidaan tarkoittaa sitä, että 

ihmiset tai koneet odottavat jotakin tapahtuvan. Odottamiseksi tulkitaan myös se, kun 

materiaalit odottavat prosessoitavaksi pääsemistä. Odottaminen tuotannon eri 

prosessivaiheissa kostautuu lopuksi kasvaneena läpimenoaikana, joka tarkoittaa, että asiakas 

joutuu odottamaan kauemmin tilauksensa valmistumista. (Charron et al. 2015, s.180) 

 

Syitä odottamisen syntyyn on monia. Hankintaketjun heikko toiminta voi johtaa 

materiaalien loppumiseen ja sitä kautta luoda odotusta tuotantoon. Ilman materiaaleja ei 

voida luoda arvoa tuotteelle ja näin ollen lopullinen toimitus viivästyy. Tuotannon huono 

aikataulutus voi luoda ylituotantoa yrityksessä, mutta se voi luoda myös odotusta. Tällaista 

voi tapahtua, mikäli yritys suunnittelee tuotantoaan ennustamalla. (Charron et al. 2015, 

s.181-182) 

 

Laiterikko on yksi odottamiseen johtavista syistä. Useasti laiterikon aikaan työntekijät 

laitetaan tekemään muita työvaiheita, kunnes laiterikko on korjattu. Näin ollen tuotannossa 

ilmenee myös ylituotantoa. Muita syitä odottamisen syntyyn voivat olla pitkät välimatkat 

prosessivaiheiden välillä, työstökoneiden uudelleen ohjelmointi ja asettaminen sekä 

automaation heikko hyödyntäminen. Johtajat haluavat useasti kalliiden koneiden työstävän 

täydellä kapasiteetilla, vaikka se sotkisi tuotantosuunnitelman ja siten aiheuttaisi odotusta 

tuotannossa. (Charron et al. 2015, s.181-182) 

 

2.2.3 Ihmisten ylimääräinen liike 

Työntekijöiden liikkuminen työpaikan sisällä on välttämätöntä. Kuitenkin kaikki sellainen 

liike, joka ei lisää lopputuotteen arvoa voidaan luokitella ylimääräiseksi liikkeeksi, eli 

hukaksi. Esimerkiksi työkalujen ja osien etsiminen luokitellaan ylimääräiseksi liikkeeksi. 

(Zahra et al. 2020, s. 2). Myös informaatio, joka ei lisää lopputuotteen arvoa voidaan 

luokitella ylimääräisen liikkeen hukaksi. Ylimääräistä liikettä aiheuttavat muun muassa 

huono tiedon hallinnointi ja jakaminen, vääränlaiset työskentelymetodit, huonosti 

suunniteltu layout sekä epäjärjestyksessä olevat työpisteet. Heikko tiedonjako aiheuttaa 

hukkaa esimerkiksi siten, että tieto ei kulje automaattisesti työvaiheesta toiseen, vaan se on 

vietävä erikseen joka kerta. (Charron et al. 2015, s.184) 
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2.2.4 Tavaroiden tarpeeton kuljettaminen 

Tarpeettomalla kuljettamisella tarkoitetaan materiaalien ja työkalujen ylimääräistä ja turhaa 

liikettä. Kuten yllä mainittiin, henkilöiden ylimääräinen liike on yksi seitsemästä hukasta. 

Ylimääräinen ja tarpeeton kuljettaminen vaatii henkilön kuljettamaan asioita, ja pahimmassa 

tapauksessa jonkin apuvälineen materiaalien ja työkalujen liikutteluun. Näin ollen 

kuljettaminen sitoo ylimääräisiä henkilöitä, sekä kuljettamiseen tarvittavia apuvälineitä 

aivan turhaan. (Charron et al. 2015, s.186) 

 

Suurimpia syitä ylimääräisen kuljettamisen syntyyn ovat suuret varastot ja suuret eräkoot, 

tuotannon huono pohjaratkaisu, vajaa ymmärrys tuotannon virtauksesta, sekä huonot 

hankintamenettelyt. Huonot hankintatavat ja menettelyt ovat suurin syy kuljetuksen 

syntymiseen. Tämä johtuu siitä, että hankintoja tehdessä pyritään minimoimaan 

hankintoihin käytettyä rahamäärää. Näin ollen tilataan suurempia eriä, jolloin saadaan 

yksittäisen osan tai materiaaliyksikön hankintahintaa pudotettua. Ylimääräiset osat ja 

materiaalit vaativat suuria määriä varastotilaa, ja näin ollen myös ylimääräistä kuljettamista 

ja siirtelyä yrityksen sisällä. (Charron et al. 2015, s.187) 

 

Muuttamalla tuotantotilojen layoutia voidaan välttää kuljettamisen hukkaa. Koneiden, 

työpisteiden ja työkalujen oikealla sijoittamisella on suuri merkitys kuljettamisen 

vähentämisessä sekä läpimenoajan pienentämisessä, sillä läpimenoaikaa on mahdollista 

pienentää jopa 40% muuttamalla tuotannon layout järkeväksi. Edestakainen kuljettaminen 

voidaan siis välttää, kun layout on suunniteltu hyvin. Tämä vähentää myös muita hukkia, 

kuten odottamista ja ihmisten ylimääräistä liikettä. (Charron et al. 2015, s.188) 

 

2.2.5 Laatuvirheet 

Sellaisia tuoteominaisuuksia, joita asiakas ei halua voidaan kutsua laatuvirheiksi. Näitä 

virheitä joudutaan manuaalisesti tarkistamaan, korjaamaan ja joskus jopa valmistamaan 

kokonaan uusi tuote. Laatuvirheitä on kuitenkin mahdollista havaita ennen kuin tuote päätyy 

asiakkaalle, sillä virheitä voi tapahtua missä tahansa kohtaa arvoketjun sisällä. (Charron et 

al. 2015, s.172). Laatuvirheet kuluttavat yrityksen materiaaleja turhaan. Virheiden 

korjaaminen syö tuotannon kapasiteettia, ja näin ollen hidastaa tuotantoa. Pahimmassa 
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tapauksessa asiakkaat ovat tyytymättömiä yrityksen tuottamaan laatuun ja vaarana onkin 

asiakkaan menettäminen. (Kouri 2010, s.10) 

 

Syitä virheellisiin tuotteisiin on monia. Tuotteen huono suunnittelu, asiakkaan tarpeiden 

ymmärtämättömyys tai huono työnohjeistus voivat johtaa huonoon laatuun. Tuotteen huono 

suunnittelu voi johtua esimerkiksi siitä, että suunnittelija on yrittänyt säästää 

materiaalikuluissa, joko käyttämällä halvempaa materiaalia tai muokkaamalla rakennetta 

siten, että rakenteeseen kuluisi mahdollisimman vähän materiaalia. Kuitenkin suurin kulu 

yritykselle on, jos virheellinen tuote saavuttaa loppuasiakkaan. Näin ollen on järkevää 

panostaa laadukkaaseen suunnitteluun ja valmistukseen. Huonolla työnohjeistuksella on 

suuri vaikutus laatuvirheisiin. Kouluttamaton työntekijä ei osaa, eikä ymmärrä välttämättä 

kyseisen työvaiheen kaikkia vaiheita, ja näin ollen syntyy virheitä. Visuaaliset työohjeet ovat 

hyvä keino tukemaan työntekijän opastusta ja koulutusta. Valmistava yritys ei välttämättä 

tiedä missä ja miten asiakas käyttää valmistettua tuotetta. Näin ollen tuotteen 

käyttöolosuhteet voivat olla erilaiset, kuin valmistava yritys luulee. Tietämys asiakkaan 

toiminnasta, toimintaympäristöstä ja toimintatavoista helpottavat tuotannon ja laadun 

kehittämistä kohti asiakkaan vaatimuksia. (Charron et al. 2015, s.173-175) 

 

2.2.6 Suuret varastot 

Liian suuret varastotasot tuovat yritykselle erinäisiä ongelmia. Mikäli valmistettu tuote 

varastoidaan pitkäksi aikaa, pidentää se tuotteen läpimenoaikaa aivan turhaan. 

Varastotasojen kasvaessa tarvitaan lisää varastointitilaa, joka puolestaan kasvattaa 

varastointikustannuksia. (Kouri 201, s.11). Useimmat yritykset kuitenkin valmistavat 

tuotteitaan varastoon, sekä suoraan tilauksia vastaan. Yritykset varautuvatkin raaka-

ainevarastoilla toimittajien toimitusvaikeuksia varten, sekä lopputuotevarastoilla 

tuotantokatkoksia varten. Näin ollen yrityksen toiminta saadaan pidettyä käynnissä. 

Liialliset varastot vaativat kuitenkin enemmän työntekijöitä, enemmän tilaa sekä enemmän 

kalustoa varastojen hoitamiseen, tämän takia se luokitellaan hukaksi. Huonosti tehdyt 

markkinaennusteet, tuotteen monimutkaisuus, huonosti aikataulutettu tuotanto sekä 

toimittajan epävarmuus voivat aiheuttaa liiallisia varastotasoja. (Charron et al. 2015, s.169-

170) 
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2.2.7 Tuotteen ylikäsittely 

Kouri määrittelee tuotteen ylimääräiseksi käsittelyksi sellaisen toiminnan, jossa asiakkaan 

näkökulmasta tuotteeseen ei lisätä arvoa. (Kouri 2010, s.11). Tällaisia toimia ovat 

esimerkiksi sellaiset työvaiheet, jotka eivät lopputuotteen toimivuuden ja laadun kannalta 

välttämättä ole pakollisia. Mikäli tuotantoprosessin jossakin vaiheessa havaitaan virhe, ja 

joitain työvaiheita joudutaan tekemään uudelleen, lasketaan tämä uudelleen tehty työ 

tuotteen ylimääräiseksi käsittelyksi. Kun tuotanto paikkaa tekemiään virheitä, yritys ei pysty 

valmistamaan uusia tuotteita täydellä kapasiteetilla, sillä osa kapasiteetista joudutaan 

varaamaan tuotteen ylimääräiseen käsittelyyn. (Charron et al. 2015, s.169-170) 

 

2.3 Arvovirtakuvaus 

Arvovirtakuvaus (Valus Stream Map) on yksi lean toiminnan työkaluista, jolla pystytään 

selvittämään yrityksen nykytila. Sen avulla pystytään ratkaisemaan ongelmia ja poistamaan 

hukkia eri arvoketjun vaiheista. Arvovirtakuvauksessa tehdään visuaalinen esitys siitä, 

kuinka yritys toimii ja mistä sen arvoketju koostuu. Kuvassa 4 on esitetty esimerkki 

arvovirtakuvauksesta. Kuvauksessa esitetään materiaalien virtaus työvaiheesta toiseen sekä 

muita tärkeitä asioita kuten esimerkiksi prosessiaikoja tai tarvittavia henkilöresursseja.  

Tämä helpottaa pullonkaulojen ja erilaisten hukkien tunnistamista. Arvovirtakuvauksen 

tulisi kuitenkin sisältää kaikki arvoa tuottavat sekä arvoa tuottamattomat toimet aina 

tilauksen saapumisesta tuotteen toimitukseen saakka, jotta yrityksen arvoketju voidaan 

analysoida mahdollisimman tarkasti. (Masuti & Dabade 2019, s.607). Prosessiaikojen 

ilmoittaminen arvovirtakuvauksessa on tärkeää, sillä tarkoituksena on tuotannon 

tehostaminen ja läpimenoajan pienentäminen. Eri vaiheisiin kuluvia aikoja voidaan 

esimerkiksi mitata ihmisen toimesta, tai kopioida suoraan työvaiheen toteuttavan koneen 

ohjelmasta. (Deshkar et al. 2018, s. 7670) 

 

Arvovirtakuvauksia tehdään yleensä kaksi, ensimmäisen avulla kartoitetaan nykyinen 

tilanne yrityksessä ja toinen arvovirtakuvaus tehdään sellaiseksi, kuin tuotanto halutaan. 

(Masuti & Dabade 2019, s.607) 
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Kuva 4. Mukaillen (Rohani & Zahree 2015, s.8). Esimerkki arvovirtakuvauksesta. 

 

Arvovirtakuvauksen tekeminen aloitetaan valitsemalla tuotantolinja, jota halutaan 

analysoida. Mikäli yrityksessä on useita samanlaisia tai samankaltaisia tuotantolinjoja, 

voidaan tuotantoa analysoida yhdellä arvovirtakuvauksella. Seuraavaksi piirretään kuvaus 

yrityksen nykyisestä tilasta. On tärkeää, että tehtävä kuvaus sisältää kaikki arvoa lisäävät ja 

lisäämättömät toimet arvoketjun alusta loppuun. Tässä vaiheessa kuvaukseen lisätään myös 

prosessiaikoja, toimitusaikoja ja esimerkiksi työntekijöiden määriä mahdollisuuksien 

mukaan. Nykytilan kuvauksen ollessa valmis, aloitetaan sen analysointi. Kuvauksesta 

pyritään tunnistamaan mahdollisimman paljon hukkia ja pullonkauloja, jotka ovat haitaksi 

tuotannon tehokkuudelle. Hukkien tunnistamisen jälkeen mietitään, kuinka niitä pystytään 

poistamaan tuotannosta ja piirretään tulevaisuuden kuvaus tuotannosta. Samalla pyritään 

muuttamaan materiaali-, sekä informaatiovirtoja selkeämmiksi.  Viimeisessä vaiheessa 

muutetaan tuotantolinja tulevaisuuden kuvauksen mukaiseksi. Edellä mainittua 

toimintamallia voidaan kutsua perinteiseksi toimintamalliksi. Niin sanottu kehittyneempi 

toimintamalli eroaa perinteisestä siten, että tulevaisuuden kuvaus simuloidaan ja 

analysoidaan tietokoneella. Mikäli tulos on haluttu, aloitetaan uuden arvoketjun toteutus. 

Mikäli uuden arvoketjun simuloinnissa ilmenee ongelmia, on arvoketjua muutettava. Tämän 
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jälkeen muutettu arvoketju analysoidaan uudestaan. Uuden analysoinnin ja hukkien 

poistamisen jälkeen piirretään uusi arvovirtakuvaus.  (Deshkar et al. 2018, s. 7670-7671) 

Perinteinen toimintapa on esitetty kuviossa 1 ja paranneltu toimintamalli kuviossa 2.  

 

Kuvio 1. Mukaillen (Deshkar et al. 2018, s. 7670). Arvoketjun analysointiin käytetty 

perinteinen toimintamalli. 

 

 

Kuvio 2. Mukaillen (Deshkar et al. 2018, s. 7670) Kehittyneempi toimintamalli arvoketjun 

analysointia varten. 

 

2.4 5S-metodi 

5S-metodi on eräs lean toimintamallin työkaluista. Sen avulla työpaikka voidaan pitää 

hyvässä järjestyksessä ja puhtaana. Tällainen työpaikka on myös turvallisempi kuin 

epäjärjestyksessä oleva. (Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 10). 5S-metodilla pyritään 

organisoimaan tuotantoa järkeväksi ja standardisoimaan tuotantoa. Mikäli tuotantoa ei ole 

organisoitu kunnolla ja tuotantovaiheet eivät ole standardisoituja, on materiaalien tehokas 

virtaus läpi arvoketjun lähes mahdotonta. Nämä ovat yleisimpiä syitä, joiden takia yritykset 

ovat ottaneet käyttöönsä 5S-metodin. (Charron et al. 2015, s.255). Kyseinen toimintatapa on 

erittäin tehokas keino odottamisen ja ylimääräisen liikkeen eliminoimiseen. Huonosti 

organisoidussa työympäristössä työntekijä ottaa tarvitsemansa työkalut tai osat hyllystä ja 

palauttaa nämä eri paikkaan kuin missä ne alun perin ovat. Tällainen toiminta lisää valtavasti 

odottamisen ja ylimääräisen liikkeen hukkia. (Ribeiro et al. 2019, s.1580.)  
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5S-metodi on jaettu viiteen osaan, joista jokainen tulee toteuttaa onnistuneen lopputuloksen 

saavuttamiseksi. (Charron et al. 2015, s.255). 5S nimitys tulee viidestä japaninkielisestä 

sanasta, jotka ovat myös metodin viisi eri osaa:  

• Seiri (Lajittele) 

• Seiton (Järjestä) 

• Seiso (Siivoa) 

• Seiketsu (Vakiinnuta toimet) 

• Shitsuke (Seuraa toimintaa) 

(Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 10; Kouri 2010, s.27) 

 

Lajittelun avulla (Seiri) tuotannosta ja työpisteistä poistetaan kaikki turha, esimerkiksi 

ylimääräiset työkalut. Hävitettäväksi tavaraksi lasketaan kaikki sellainen, jota ei 

normaalitilanteessa tarvita työn tekemiseen. Mitään ei tule säilyttää ’’varmuuden vuoksi.’’ 

Lajittelu voidaan toteuttaa esimerkiksi siten, että jokainen työntekijä merkitsee työvälineet, 

joita tarvitsee työn tekemiseen. Loput välineet hävitetään työpisteistä. (Garcia-Alcaraz et al. 

2018, s. 10; Smith & Hawkins 2004, s.108) 

 

Työpisteissä tehdyn lajittelun jälkeen on aika järjestellä työpiste (Seiton). Järjestelyn jälkeen 

materiaalit ja työkalut tulisi olla siistissä ja järkevässä järjestyksessä, jotta ne olisivat 

nopeasti löydettävissä. Työkalut ja tarvittavat materiaalit voi järjestää esimerkiksi niiden 

koon mukaan pienimmästä suurimpaan. Jokaisen materiaalin ja työkalun paikka tulee 

merkitä selkeästi, jotta ne ovat nopeasti ja helposti löydettävissä ja helposti palautettavissa 

takaisin omalle paikalleen. Tämä onnistuu esimerkiksi merkitsemällä työkalujen ääriviivat 

työkaluseinään, jolloin oikea työkalu on helposti ja nopeasti löydettävissä. (Smith & 

Hawkins 2004, s.108). Kuvassa 5 on esitetty työkaluseinä, jossa jokaisella työkalulla on oma 

paikoitettu paikka. 
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Kuva 5. Työkaluseinä, jossa jokaisella työkalulla on oma paikoitettu paikka. (Chiarini 2013, 

s.86) 

 

Smith & Hawkinsin mukaan on hyvä käyttää filosofiaa ”Jokaisella tavaralla on oma paikka 

ja jokainen tavara on omalla paikallaan”. (Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 10; Smith & 

Hawkins 2004, s.108). Työpisteissä olevat esineet ja työkalut voidaan luokitella esimerkiksi 

taulukon 1 esittämän asteikon avulla.  
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Taulukko 1. Mukaillen (Pushina et al. 2020, s.6-7) 

Luokitus Käyttötarve Varastointi 

Matala Esineet, joita ei ole 

käytetty yli vuoteen 

Poista varastoinnista 

  Esineet, joita on 

käytetty viimeisen 6-

12 kuukauden sisällä 

Varastoi erilliseen varastoon 

Keskimääräinen Esineet, joita on 

käytetty viimeisen 2-6 

kuukauden sisällä 

Varastoi erilliseen varastoon 

  Esineet, joita käytetään 

enemmän kuin kerran 

kuukaudessa 

Pidä kohtalaisella etäisyydellä, ei liian 

kaukana. Esimerkiksi varasto samassa 

rakennuksessa 

Korkea Esineet, joita käytetään 

kerran viikossa 

Varastoi työpisteen lähelle 

  Esineet, joita käytetään 

päivittäin 

Varastoi työpisteeseen tai kanna mukana 

  Esineet, joita käytetään 

tunneittain 

Varastoi työpisteeseen tai kanna mukana 

 

 

Työpisteiden turvallisuutta on mahdollista parantaa siivoamalla ne (Seiso). Siistissä 

työskentely-ympäristössä on helpompi havaita esimerkiksi erilaisia kemikaalivuotoja hajun 

perusteella tai visuaalisesti havaitsemalla. Kun vaaratekijäitä minimoidaan, niin työntekijät 

kokevat turvallisuuden tunnetta työpaikallaan. (Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 11) Kun 

työpisteet on siivottu kaikesta liasta, ne voidaan esimerkiksi maalata. Työpisteiden 

maalauksella pyritään tuomaan lisää puhtauden ja siisteyden tunnetta. (Smith & Hawkins 

2004, s.108) 

 

Kun kolme ensimmäistä vaihetta (lajittelu, järjestely, siivous) on toteutettu onnistuneesti, 

voidaan toteuttaa neljäs vaihe, eli standardisoida siivous (Seiketsu).  Tarvittava siivouksen 

taso on tuotava ilmi, jotta sitä voidaan toteuttaa jatkuvasti ja kaikki tietävät kuinka siisti 

työpisteen tulee olla. Tämä voidaan toteuttaa esimerkiksi ottamalla valokuva ennen siivousta 



28 

 

ja sen jälkeen. Toinen vaihtoehto on jakaa työntekijöille omat vastuualueet, jotka heidän 

tulee pitää siistinä. Mikäli työpaikalla otetaan valokuvia ennen ja jälkeen siivouksen, on 

tärkeää asettaa kuvat esille näkyvälle paikalle. Työpisteistä otetuista kuvista on helppo 

verrata, että onko työpaikalla tarpeeksi siistiä. (Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 11). 

Työnantajan on annettava työntekijöille aikaa tämän siivouksen suorittamiseen, sillä muuten 

siisteyden tasoa ei pystytä pitämään yllä. (Smith & Hawkins 2004, s.108) 

 

Neljän edellisen vaiheen (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu) toteuttaminen on 5S-toimintamallin 

edellytys. Tämä ylläpitämisen vaihe (Shitsuke) on 5S-mallin viimeinen vaihe. Toimintoja 

pystytään ylläpitämään vain, jos työntekijät noudattavat annettuja ohjeita. Yllä mainittuja 

vaiheita ja niiden toteutumista tulee siis valvoa niin säännöllisillä tarkistuksilla kuin 

yllätystarkistuksillakin. Tarkistusten ja valvonnan avulla saadaan luotua ilmapiiri, jossa 

kaikkia vaiheita noudatetaan ja toteutetaan. Näin ollen ohjeiden noudattaminen muotoutuu 

arkipäiväiseksi toiminnaksi yrityksen sisällä. Kaikkien 5S-toimintojen noudattamista ja 

toteuttamista on valvottava kyseisen lean työkalun etujen saavuttamiseksi, koska 

työntekijöiden motivaation on huomattu laskevan likaisessa ja sotkuisessa työympäristössä. 

Motivaation laskulla on suora yhteys yrityksen tuottavuuteen, joten siistissä ympäristössä 

työskentely johtaa parempiin tuloksiin. 5S-mallin mukaisessa työympäristössä on myös 

helpompi tunnistaa ja poistaa tuotannon hukkia, kuin sotkuisessa ympäristössä. (Garcia-

Alcaraz et al. 2018, s. 11). 5S-metodi on hyvä työkalu tuotannon tehostamiseen koska: 

- Tuotannon ongelmat voidaan havaita nopeammin, jos työpaikka on siisti 

- Siisti työpaikka on turvallinen 

- Järjestyksessä olevaa ja hyvin organisoitu työympäristöä on helpompi ennustaa 

- Työpaikan standardit ja standardoidut työpisteet mahdollistavat nopean reagoinnin 

erilaisiin tilanteisiin 

(Mĺkva et al. 2016, s.331) 

 

2.5 Kaizen 

Kaizen on sana, jolla tarkoitetaan toiminnan jatkuvaa kehittämistä.  Kaizenin avulla pyritään 

eliminoimaan kaikkia tuotannon hukkia tekemättä investointeja ja tällä tavoin parantamaan 

yrityksen tuottavuutta. Tämä onnistuu ottamalla jatkuvasti pieniä askelia tuotannon 

kehityksessä. Jatkuvan kehittämisen periaate keksittiin Japanissa, kun maassa oli pulaa 

resursseista toisen maailmansodan jälkeen. Näin ollen Kaizen on halpa tapa kehittää 
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toimintaa eteenpäin. (Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 16-17, 19). Tämän toiminnan 

tarkoituksena on parantaa ja kehittää yrityksen toimintaa jatkuvasti sekä systemaattisesti. 

Lean toimintamallin käyttöönotto voi tuoda esiin useita eri ongelmia tuotannossa, mutta 

Kaizenin avulla niitä on mahdollista poistaa. Nämä kehitystoimet eivät välttämättä ole 

suuria, vaan parannustoimia tarkastellaan hyvin ruohonjuuritasolla. Esimerkiksi jokaisen 

työntekijän tulisi miettiä, kuinka voisi parantaa omaa tekemistään, voiko jonkun työvaiheen 

tehdä helpommin tai onko työvaiheissa jotakin niiden suorittamista vaikeuttavia tekijöitä. 

(Kouri 2010, s.14) 

 

Kaizen perustuu neljään pääperiaatteeseen, joita noudattamalla jatkuva kehittäminen ja 

parantaminen on mahdollista. Ensimmäinen periaate, eli positiiviset rajoitteet, ovat sellaisia 

joilla pystytään estämään virheellisen laadun syntymistä tuotannossa. Esimerkkejä 

positiivisista rajoitteista ovat varastojen nollataso, materiaalien toimittaminen oikeaan 

paikkaan juuri silloin, kun niitä tarvitaan, sekä tuotannon seisaukset jonkin epänormaalin 

tapahtuman vuoksi. Varastojen nollatasoilla ja materiaalien oikealla ajoituksella (JIT, Just 

In Time) voidaan välttää huonon laadun syntymistä, sillä tuotteiden on pakko olla 

hyväksyttävää laatua. Tämä johtuu siitä, että varastossa ei ole mitään millä korvata viallinen 

tuote. Tuotannon pysähtyminen epänormaalista syystä lukeutuu positiiviseksi rajoitteeksi, 

vaikkakin se aiheuttaa kuluja yritykselle, mutta näin ollen yrityksen on selvitettävä 

seisahduksen juurisyy ja eliminoitava se, jotta tuotanto ei pysähdy samasta syystä enää 

uudelleen. (Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 19). 

 

Toinen pääperiaate, eli negatiiviset rajoitteet ovat tekijöitä, jotka häiritsevät materiaalivirtaa 

ja näin hidastavat tuotantoa. Tällaisten tekijöiden ilmentyessä tulee toimintaa kehittää niin, 

että ne voidaan eliminoida. Kolmas pääperiaate on resurssien keskittäminen oikeisiin 

asioihin. Yrityksen heikkoudet on hyvä tunnistaa ja tiedostaa, mutta on tärkeää keskittää 

voimavarat niihin toimintoihin, jotka määritellään yrityksen vahvuuksiksi. Neljäs ja 

viimeinen Kaizenin pääperiaate on asioiden yksinkertaistaminen. Työtehtäviä niin kuin 

prosessiakin tulisi yksinkertaistaa tuotannon sujuvuuden takaamiseksi. (Garcia-Alcaraz et 

al. 2018, s. 19). Kaizenia voi toteuttaa esimerkiksi PDCA-mallin (Plan-Do-Check-Act) 

mukaisesti. Kuvassa 6 on esitettynä PDCA-malli, jossa näkyvät kaikki neljä pääperiaatetta 

ja niiden kiertojärjestys. Mallin ideana on ensin suunnitella jokin kehitystoimenpide, tämän 

jälkeen toteuttaa kokeilumielessä se. Seuraavaksi toimenpidettä tarkastellaan ja arvioidaan, 
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ja lopuksi toteutetaan toimenpide loppuun asti. (Kouri 2010, s.15). 

  

Kuva 6. PDCA-malli. Mukaillen (Kouri 2010, s.15) 

 

(Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 18) esittelee teoksessaan muita syitä, joiden vuoksi yritykset 

ovat ottaneet jatkuvan kehittämisen periaatteen käyttöön: 

• Hukkien vähentäminen: liialliset varastot, odottaminen, kuljettaminen ja henkilöiden 

ylimääräinen liike 

• Työntekijöiden taitojen kehittyminen 

• Tilan käytön optimointi 

• Kommunikoinnin parantuminen 

Näiden syiden lisäksi (Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 18) esittelee teoksessaan Kaizenin 

käyttöönoton tuomia hyötyjä, joita yritykset ovat saavuttaneet. Nämä hyödyt on esitetty 

taulukossa 2. 
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 Taulukko 2.(Garcia-Alcaraz et al. 2018, s. 18) 

Varastotasojen madaltuminen 30% - 70% 

Työskentelytilan lisääntyminen Noin 50 % 

Prosessiajan pieneneminen 40% - 80% 

Tuottavuuden parantaminen 20% - 60% 

Toimitusaikojen pieneneminen 70% - 90% 

Käveltävien matkojen vähentäminen 40% - 90% 
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3 METODIT  

 

 

Tämän työn empiirinen osuus toteutetaan tekemällä kaksi henkilöhaastattelua sekä 

tekemällä havaintoja korjaamolla. Henkilöhaastatteluiden avulla pyritään saamaan 

mahdollisimman hyvä kuva korjaamon yleisestä toiminnasta sekä huoltoprosessin sisällöstä 

molemmilla huoltolinjoilla. Haastattelut toteutetaan pyytämällä haastateltavia kertomaan 

heille annetuista aihealueista parhaansa mukaan. 

 

Tutkimuksen loppuosa toteutetaan perehtymällä haastatteluista ja omista havainnoista 

saatuihin tietoihin, joiden pohjalta yrityksen toiminta esitetään visuaalisesti. Visuaalisen 

arvovirtakuvauksen ollessa valmis, luokitellaan huoltoprosessissa olevat tapahtumat arvoa 

lisääviin, pakollisiin arvoa lisäämättömiin ja poistettaviin arvoa lisäämättömiin toimiin. 

Lopuksi tutkitaan saatuja tietoja, jotta tuotannon hukkien juurisyy saadaan selville. 

 

3.1 Haastattelut 

On ensiarvoisen tärkeää, että yrityksen toimintamallia hahmotellessa haastattelut tehdään 

ensin, koska niistä saatujen tietojen avulla luodaan arvovirtakuvauksen pääkohdat. 

Vuorostaan tehtyjen havaintojen perusteella arvovirtakuvausta täydennetään 

yksityiskohtaisemmaksi. Ensimmäisen aihealueen pääkohtien avulla pyritään saamaan 

selville samat pääkohdat molemmista huoltolinjastoista. Nämä pääkohdat ovat perustana 

arvovirtakuvauksen luomiselle. Aluksi on tärkeää saada selville huoltoprosessin alku. Tällä 

tarkoitetaan esimerkiksi tilauksen käsittelyä, moottorin saapumista koskevia toimenpiteitä 

sekä muita toimenpiteitä ennen moottorin huollon aloittamista. Tässä vaiheessa selvitetään 

myös huollettavien moottoreiden eräkoko. 

 

Itse moottorin huoltoprosessin selvittäminen on avainasemassa tässä tutkimuksessa. Tämän 

takia onkin tärkeää selvittää ne toimet, jotka tehdään jokaisen moottorin kohdalla moottorin 

huollon aloittamisen yhteydessä. Tarkoituksena on myös selvittää, onko haastateltavan 

mielestä tässä vaiheessa huoltoprosessia ilmennyt ylimääräisiä työvaiheita tai muita toimia, 

jotka voidaan nähdä turhina. Aihealuetta 1 käsittelevät asiat on esitetty taulukossa 3. 
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Taulukko 3. Ensimmäisen aihealueen keskeiset asiat. 

 

 

 

 

Kun moottorin saapumiseen ja huollon aloittamiseen liittyvät toimenpiteet on saatu selville, 

on aika selvittää moottorin koko huoltotapahtuma. Tämä vaihe tulee selvittää 

perusteellisesti, koska on ensiarvoisen tärkeää saada kaikki arvoketjun tapahtumat selville 

todenmukaisen arvovirtakuvauksen luomiseksi. Tähän kuuluvat kaikki huoltotapahtumat 

moottorin purkamisesta toimitukseen asti. Tehtävän arvovirtakuvauksen tarkkuutta voidaan 

myös parantaa, mikäli haastatteluiden ja havainnointien perusteella saadaan selville 

työvaiheisiin kuluvia aikoja. Myös moottoreiden ja varaosien liikkeet korjaamon sisällä 

tulee selvittää arvovirtakuvauksen laadun parantamiseksi. Huoltoprosessin selkeydyttyä 

selvitetään, että mitä moottorille tehdään huollon valmistuttua. Kaikki aihealueen 2 

selvitettävät pääkohdat on esitetty taulukossa 4.  

 

Taulukko 4. Toisen aihealueen keskeiset asiat. 

2. Moottorin huolto 

  - Huollossa käytettävä eräkoko 

  - Huollon aloittaminen 

  - Huoltotoimenpiteet 

  - Ylimääräiseset työvaiheet 

  - Moottorin valmistuminen 

 

 

Haastatteluiden lopuksi haastateltavilta kysytään mistä toimenpiteistä tai asioista asiakas on 

valmis maksamaan yritykselle. Tällä aihealueella pyritään saamaan selville niitä asioita, joita 

arvoketjusta voitaisiin karsia tai mihin asioihin olisi hyvä keskittää resursseja. Tällä tiedolla 

pyritään jaottelemaan kaikki työvaiheet taulukon 5 mukaisiin kategorioihin.  

 

Taulukko 5. Työvaiheiden jaotteluun käytettävät kategoriat. 

3.   Yleinen toiminta 

   - Mitkä huoltoprosessin vaiheet luovat arvoa moottorille 

   - Mitkä huoltoprosessin vaiheet ovat turhia ja vältettävissä? 

   - Mitkä huoltoprosessin vaiheet ovat turhia, mutta niitä ei voida poistaa? 

1. Huoltoprosessin alku 

  - Toimenpiteet huoltoprosessin alussa 

  - Tilauksen käsittely 

  - Moottorin vastaanotto 



34 

 

 

3.2 Havainnointi 

Haastatteluiden ohella pyritään tekemään myös omia havaintoja yrityksen toiminnasta ja 

tavoista. Havainnoinnilla pyritään selvittämään asioita, joita ei haastatteluita tehdessä saatu 

selville, kuten esimerkiksi: 

• Ihmisten liikkeet korjaamon sisällä 

• Käytetäänkö tavaroiden etsimiseen aikaa? 

• Liikutellaanko tavaroita edestakaisin korjaamolla? 

• Millainen on yleinen siisteystaso? 

• Ilmeneekö huoltoprosessissa tarvetta työvaiheiden uudelleen tekemiselle? 

Mikäli havainnointeja tehdessä ilmenee tarvetta työvaiheiden uudelleen tekemiselle, on 

ensiarvoisen tärkeää selvittää ongelman juurisyy, jotta asioiden uudelleen tekeminen 

voidaan välttää. 

 

3.3 Tietojen kokoaminen ja arvovirtakuvauksien luominen 

Tehtyjen havaintojen, sekä haastatteluista saatujen tietojen perusteella luodaan 

arvovirtakuvaukset molemmista huoltolinjoista. On tärkeää saada haastateltavilta 

mahdollisimman paljon tietoa yrityksen toiminnasta, jotta kaikki arvoketjun tapahtumat 

saadaan selville ja sisällytettyä arvovirtakuvaukseen. Näin ollen saadaan mahdollisimman 

tarkka kuva yrityksen nykytilasta. Arvovirtakuvauksen luominen aloitetaan 

järjestelmällisesti huoltoprosessin alkupäästä. Kuvauksessa tulee mainita mitä tapahtuu, kun 

yritys saa tilauksen ja moottori saapuu huoltoon. Seuraavaksi kuvataan moottorin 

huoltotapahtuma yleisellä tasolla, eli työvaiheiden yksityiskohtia ei sisällytetä kuvaukseen. 

Lopuksi arvovirtakuvaukseen merkitään ne toimenpiteet, jotka tehdään moottorin 

valmistuttua. 

 

Molempien arvovirtakuvausten ollessa valmiita, on aika perehtyä tarkemmin niihin ja 

pohtia, mitä toimia voitaisiin karsia tai muuttaa tehokkuuden parantamiseksi. Linjastoilla 

olevia hukkia pyritään tunnistamaan mahdollisimman tehokkaasti tehtyjen kuvausten 

pohjalta. Havaitut hukat merkataan arvovirtakuvauksiin, jotta nähdään selkeästi missä 

vaiheessa linjastoa kyseinen hukka ilmenee ja mistä se johtuu.  
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Tunnistettuja hukkia pyritään eliminoimaan niin tehokkaasti kuin mahdollista. Hukkien 

tunnistamisen jälkeen piirretään tarvittaessa uusi arvovirtakuvaus, joka on paranneltu versio 

nykytilanteesta. Uusi arvovirtakuvaus on järkevää piirtää, mikäli arvoketju muuttuu 

nykytilanteeseen verrattuna. Tulevaisuuden kuvauksia tehtäessä tulee mainita, kuinka 

havaittuja hukkia voidaan eliminoida ja näin ollen tuotantoa tehostaa. 
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4 TULOKSET 

 

 

Haastatteluiden avulla saatiin tarpeeksi tietoa, jotta molemmista huoltolinjastoista pystyttiin 

piirtämään arvovirtakuvaukset. Molemmat arvovirtakuvaukset sisältävät huoltoprosessiin 

kuuluvat työvaiheet, joiden järjestys ja sisältö saatiin riittävän hyvin selville. Työvaiheissa 

ilmeneviä hukkia pyrittiin tunnistamaan haastatteluista saatujen tietojen avulla, tekemällä 

havaintoja liittyen siisteyteen ja järjestykseen sekä tavaroiden ja ihmisten liikkeisiin. 

Haastatteluiden avulla ei saatu selville työvaihekohtaisia aikoja, sillä ne vaihtelevat suuresti. 

Havaintojen perusteella eri työvaiheisiin kuluva aika vaihtelee yksilöittäin, joten tässä 

tutkimuksessa on mahdotonta sijoittaa eri vaiheisiin käytettyjä aikoja arvovirtakuvaukseen. 

Havaintoja tehdessä huomattiin kuitenkin tekijöitä, jotka pidensivät arvoketjun alussa olevia 

työvaiheita. Työvaiheita pidentäviä tekijöitä olivat muun muassa: 

- jumittuneet pultit ja mutterit 

- moottorin likaisuus 

- laakeroinnin rikkoutuminen ennen huoltoa 

- laakerointiosien rasvaisuus ja likaisuus 

- muiden osien rikkoutuminen ennen huoltoa 

 

4.1 Linjaston 1 haastattelu 

Haastateltavan 1 mukaan huoltoprosessi alkaa, kun yritys saa tilauksen asiakkaalta. Pian 

tilauksen saapumisen jälkeen moottori saapuu korjaamolle. Tilauksen saapumisen ja 

moottorin saapumisen välissä oleva aika vaihtelee, eikä sitä pystytä tarkasti määrittämään. 

Moottorin saapuessa korjaamolle kirjataan sen perustiedot ylös ja avataan työnumero sekä 

kauppanumero toiminnanohjausjärjestelmään (ERP-järjestelmä). Kauppa- ja työnumeron 

avauksien lisäksi ERP-järjestelmään avataan laite kyseisetä moottorista. Edellä mainittujen 

lisäksi moottorille avataan oma huoltoraporttipohja, jolle huollossa tehdyt toimenpiteet 

kirjataan. 

 

Huoltoprosessi aloitetaan tekemällä alkumittaukset, joissa mitataan moottorin jokaisen 

vaiheen käämivastus, koko moottorin eristysvastus sekä mahdollisiin lisälaitteisiin liittyvät 

mittaukset. Useimmiten tällaiset laitteet ovat moottoriin liittyviä antureita. Alkukoestuksen 

yhteydessä suoritetaan myös visuaalinen tarkistus, jonka yhteydessä tarkistetaan moottorin 
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ulkokuoren kunto sekä laakereiden kunto. Tämä voidaan testata muun muassa pyörittämällä 

moottorin akselia. Näiden alkukoestustoimenpiteiden jälkeen tehdään päätös siitä, että 

huolletaanko moottori vai lähetetäänkö moottori uudelleenkäämintään. Mikäli moottorin 

alkumittauksissa havaitaan poikkeamia, asiakas päättää moottorin kääminnästä tai 

romuttamisesta. Pieniä moottoreita voidaan huoltaa ja tarkistaa useampi samaan aikaan, kun 

taas isoja moottoreita voidaan huoltaa vain yksi kerrallaan. 

 

Mikäli alkumittausten perusteella moottori on huoltokuntoinen, aloitetaan moottorin huolto 

sen purkamisella. Samaan aikaan ERP-järjestelmässä varataan tarvittavat varaosat moottorin 

työnumerolle. Näin tehtäessä myös varaosien saldo pysyy varastossa oikeana. Huollossa 

itsessään irrotetaan laakerikilvet, laakerointiosat, tiivisteet sekä roottori otetaan pois 

staattorin sisältä. Seuraavaksi roottori, staattori ja laakerointiosat pestään huolellisesti, jonka 

jälkeen ne kuivataan tyhjiöuunissa. Tyhjiökuivaus kestää noin kahdeksan tuntia, joten se 

aloitetaan useasti työpäivän lopuksi ja suoritetaan yön aikana. Näin ollen voidaan hyödyntää 

työaika tehokkaasti, eikä työtunteja tarvitse käyttää osien kuivaamiseen.  

 

Kuivat osat tarkistetaan visuaalisesti. Tässä työvaiheessa tehdään haastatteluiden perusteella 

paljon virheitä, koska rikkinäinen osa huomataan useasti vasta kokoonpanovaiheessa. 

Visuaalisen tarkistuksen lisäksi staattorille suoritetaan välikoestus, jossa mitataan sen 

eristysvastus ja käämivastukset. Mikäli staattori on mittausten perusteella kunnossa, se 

siirretään seuraavaan työvaiheeseen. 

 

Hyväksytyn välikoestuksen jälkeen aloitetaan moottorin kokoonpano. Tässä vaiheessa 

moottoriin asennetaan uudet laakerit sekä mahdolliset tiivisteet ja muut sovitut varaosat. 

Kuten edellä mainittiin, vielä useasti tässä vaiheessa huoltoprosessia huomataan rikkinäisiä 

osia. Rikkinäisten osien tilalle joudutaan tilaamaan uusia, joka puolestaan keskeyttää työn 

ja aiheuttaa odottamista sekä pahimmillaan moottorin uudelleen purkamista ja kasaamista. 

Tämä on ylimääräistä työtä, koska jo aikaisemmin tehty työ joudutaan tekemään uudelleen.  

 

Huolletulle moottorille on suoritettava loppumittaukset sekä koeajo ennen asiakkaalle 

lähettämistä. Loppumittauksilla varmistetaan, että moottorin sähköiset ominaisuudet ovat 

kunnossa. Näitä ominaisuuksia ovat käämivastukset, eristysvastukset sekä mahdollisten 

lisälaitteiden vastukset, kuten alkumittauksissakin. Koeajossa moottoria ajetaan molempiin 
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suuntiin koeajolaitteiston avulla. Tällä tavalla voidaan varmistaa moottorin virheetön 

toiminta sen normaalissa pyörimisnopeudessa. Moottorin pyöriessä mitataan sen tärinäarvot 

pysty, vaaka ja pitkittäissuunnassa. Tällä mittauksella varmistetaan, että esimerkiksi 

roottorissa ei ole epätasapainoa, joka voisi pyöriessään vaurioittaa laakereita. Koeajon 

aikana moottoria myös kuunnellaan epänormaalien äänien varalta, jotka voivat johtua 

esimerkiksi viallisesta laakerista tai laakerikilvestä. Kaikki loppukoestuksessa mitatut arvot 

kirjataan huollon alkuvaiheessa avattuun huoltoraporttiin.  

 

Hyväksytyn koeajon jälkeen moottoriin liimataan huoltotarra, jossa kerrotaan muun muassa 

huoltopäivä, työnumero, laakereiden tyypit sekä moottorin loppukoestaja. Tämän jälkeen 

moottorin arvokilvet, akseli, tassut sekä muut asiakkaalle tärkeää tietoa sisältävät tekstikilvet 

suojataan maalausta varten. Suojauksen jälkeen moottori maalataan, mikäli niin on sovittu. 

Moottorin onnistunut maalaus on tärkeää, sillä sen käyttöpaikka asiakkaan tiloissa voi olla 

hyvinkin näkyvällä paikalla. Hyvin maalattu moottori antaa hyvän kuvan sen huoltaneesta 

yrityksestä sekä parantaa asiakkaana olevan yrityksen työskentelytilojen estetiikkaa. 

Maalaukselta haluttu laatu voi vaihdella asiakkaittain sekä käyttöpaikoittain. Moottorin 

toiminnallisuuden kannalta maalauksen laadulla ei ole väliä, sillä se on vain ja ainoastaan 

esteettinen seikka. Maalin kuivuttua moottori lähetetään sovitun mukaisesti joko 

varastoitavaksi tai suoraan asiakkaalle.  

 

Moottorin valmistuttua huoltoraportti viimeistellään ja siihen täytetään puuttuvat tiedot. 

Tämä raportti toimitetaan asiakkaalle moottorin toimituksen yhteydessä. Haastattelun 

mukaan yksi kehityksen kohde on huoltoraporttien saatavuus asiakkaan näkökulmasta. Tällä 

hetkellä on olemassa erilaisia pilvipalveluita, joihin kunkin asiakkaan raportti toimitetaan. 

Raporttien seuraaminen helpottuisi, mikäli kaikki huoltoraportit löytyisivät samasta 

paikasta. Raporttien saatavuuden helpottaminen on eräs mahdollinen jatkotutkimusaihe tälle 

tutkimukselle. 

 

Haastattelun mukaan moottorille tehtävät huoltotoimenpiteet ovat arvoa lisääviä toimia. 

Alku-, väli- ja loppukoestusten avulla pystytään välttämään sellaisten moottoreiden huolto, 

jotka ovat mekaanisesti hyvässä kunnossa, mutta niiden sähköiset ominaisuudet eivät ole 

hyväksyttävällä tasolla. Moottorin purkaminen ja puhdistus auttavat korkean laadun 

ylläpitämisessä, sillä puhtaista osista on helpompi havaita, mikäli ne ovat vioittuneet. Näin 
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ollen lian peittämät vialliset osat eivät päädy takaisin moottoriin kokoonpanovaiheessa. 

Moottorin kuivaus parantaa sen eristysvastusta, ja näin ollen takaa sen paremman toiminnan.  

 

Turhia ja vältettävissä olevia toimenpiteitä linjan 1 huoltoprosessissa ilmeni muun muassa 

ihmisten välisessä kommunikaatiossa. Tiedon siirtyminen ja välittyminen asentajilta 

työnjohdolle tai työnjohdolta asentajille on huomattu olevan ajoittain hankalaa. Informaation 

huonon välittymisen on huomattu aiheuttavan muun muassa odottamisen hukkaa ja jopa 

uudelleen tekemistä. Esimerkiksi tieto viallisesta osasta tai normaalista poikkeava 

varaosatarve ei tule työnjohdolle tarpeeksi ajoissa tietoon, jolloin osan toimitusta joudutaan 

odottamaan. Myös moottorin osien epäonnistunut tarkistaminen johtaa usein odottamiseen, 

sillä työtä ei voida jatkaa ennen kuin tarvittava osa saadaan tilattua ja asennettua.  Erilaisten 

työvälineiden etsiminen koetaan turhana ja vältettävissä olevana toimenpiteenä. Tämä 

johtuu pääsääntöisesti siitä, että työvälineille ei ole tehty 5S-metodin mukaista paikoitusta 

vaan ne sijaitsevat sekalaisesti ympäri työpistettä. Kuviossa 3 on esitetty huoltolinjaston 1 

työnjohdolle ja tuotannonohjaukselle kuuluvat tehtävät huoltoprosessin aikana. Kuten 

kuviosta 3 voidaan huomata niin yksi moottorihuolto sisältää useita vaiheita ja näin ollen vie 

paljon aikaa työnjohdolta ja tuotannonohjaukselta. 
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Kuvio 3. Tuotannonohjauksen ja työnjohdon toiminta linjastolla 1. 

 

4.2 Linjastolla 1 tehdyt havainnot 

Tehtyjen havaintojen perusteella huoltotoiminta linjastolla 1 toteutuu niin kuin 

haastatteluista käy ilmi. Moottorin vastaanoton jälkeen moottori odottaa huollon aloittamista 

ennalta määrittelemättömän ajan. Moottorit odottavat huoltoon pääsyä korjaamon 

lastaustilassa, jossa myös huolletut moottorit odottavat kuljetusta varastoon tai asiakkaan 

luokse. Osa moottoreista sijaitsee huoltopisteen vieressä. Huollettujen ja huollettavien 

moottoreiden ollessa lastaustilassa, syntyy epäjärjestystä sekä ahtautta. Lastaustila on 

suunniteltu rekka-autolla läpiajettavaksi, mutta se ei tällä hetkellä ole mahdollista ahtauden 

vuoksi. Huollettaville moottoreille on kuitenkin varattu tilaa huoltopisteen viereen lattialle 
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ja kuormalavahyllyihin, mutta suurimman osan ajasta kuormalavahyllyssä ja lattialla on 

paljon tyhjää tilaa, koska suurin osa huollettavista moottoreista sijaitsee lastaustilassa. 

 

Huoltoprosessin alussa moottori puretaan ja sen osat sijoitetaan trukkilavoille. Yhden 

moottorin osat voivat vaatia useita trukkilavoja, jolloin huoltopisteen lattia peittyy lähes 

kokonaan. Tämä tekee työpisteestä sekaisen oloisen ja osaltaan nostaa kompastumisen 

riskiä.   

 

Moottorin pesu- ja kuivaus sujuu pääosin hyvin, mutta ajoittain ilmenee odottamisen hukkaa 

johtuen toisen huoltolinjan kanssa samanaikaisesta pesutarpeesta. Tässä huoltoprosessin 

vaiheessa tarvitaan myös nosturia, joten vaikkakin pesupaikalla ei olisi ruuhkaa on silti 

todennäköistä, että toinen huoltolinjasto on varannut siltanosturin. Näin ollen pestävän 

moottorin liikuttelu on todella hankalaa. Mikäli moottoria ei voida liikutella, ei sitä voida 

myöskään nostaa uuniin kuivausta varten. Pääosin kuivausuuneihin saadaan kerralla 

mahtumaan kaikki pesussa käyneet moottorit, joten tässä vaiheessa harvoin syntyy 

toimitusta viivästyttävää odotusta. 

 

Kokoonpanossa ilmenee ajoittain uudelleen tekemistä jo aikaisemmin mainitun puutteellisen 

tarkistusvaiheen vuoksi. Tämä viivästyttää työn valmistusta ja moottoriin joudutaan 

käyttämään enemmän varaosia kuin on suunniteltu. Näin syntyy ylimääräisiä kustannuksia 

ja seuraavaksi tehtävät työt ovat vaarassa pitkittyä. Huoltolinjaston 1 arvovirtakuvaus on 

esitetty kuviossa 4. 

 

Havaintoja tehdessä huomio kiinnittyi myös linjaston siisteyteen ja järjestykseen. Tällä 

huoltolinjastolla työpisteet ovat sekaisessa järjestyksessä, eikä tavaroilla näytä olevan omaa 

paikkaa. Täysin ulkopuolisen henkilön on mahdotonta löytää nopeasti työvälineitä, sillä ne 

voivat olla missä tahansa työpisteen laatikossa tai kaapissa. Huoltopisteessä on myös paljon 

tavaroita, joita ei tarvita moottoreiden huoltamiseen ja ne lisäävätkin sekaisuuden tunnetta 

entisestään.  
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Kuvio 4. Linjaston 1 arvovirtakuvaus. 
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4.3 Linjaston 2 haastattelu 

Toisen haastattelun mukaan huoltolinjaston 2 huoltoprosessi alkaa, kun asiakas ottaa 

yhteyttä ja ilmoittaa huoltotarpeesta. Yhteydenotto tapahtuu pääosin sähköpostilla, jossa 

ilmoitetaan moottoreiden määrä, tyyppi ja sarjanumerot. Samassa sähköpostissa asiakas 

toimittaa virallisen tilauksen kullekin moottorille. Tilauksien perusteella avataan kauppa- ja 

työnumero ERP-järjestelmään. Huoltoon saapuessaan moottorit kirjataan erilliseen 

taulukkoon, jossa näkyvät kaikki tarvittavat tiedot moottorin huoltoon liittyen. Tämä 

helpottaa moottoreiden seuraamista sekä työnumeroiden ja tilausnumeroiden etsimistä.  

 

Itse moottorin huoltaminen aloitetaan purkamalla moottorit toimittajan kyydistä. Tämän 

jälkeen kaikille moottoreille suoritetaan linjaston 1 tavoin alkumittaukset, joilla saadaan 

selvitettyä moottorin huoltokelpoisuus. Alkumittausten tulokset kirjataan käsin tyhjälle 

raporttipohjalle, joka kulkee moottorin mukana koko huoltoprosessin ajan. Alkumittausten 

jälkeen aloitetaan moottorin purkaminen.  Useimmiten kohdeyrityksessä puretaan kaksi 

moottoria kerrallaan, koska työvälineet mahdollistavat kahden moottorin samanaikaisen 

huoltamisen.  

 

Kuten linjastolla 1, moottori puretaan kokonaan vikojen ja puutteiden havaitsemisen 

helpottamiseksi. Moottorin purkaminen osiksi myös helpottaa sen puhdistamista joka 

vuorostaan parantaa sen käyttövarmuutta. Kaikki osat, jotka laitetaan takaisin moottoriin 

kiinni kokoonpanovaiheessa, pestään ja kuivataan. Pesu tehdään ensin käsin, jonka jälkeen 

moottorin osat pestään koneellisesti. Tämän jälkeen kaikki pestyt osat kuivataan samoissa 

kuivausuuneissa linjaston 1 kanssa. Mikäli moottori osoittautuu alkumittauksen perustella 

rikkinäiseksi, pyydetään asiakkaalta lupa uudelleenkäämimistä varten. Purettu moottori jää 

odottamaan asiakkaan päätöstä uudelleenkäämimisestä. 

 

Kuivauksen jälkeen moottorin osille suoritetaan välimittaus, jossa mitataan muun muassa 

eristysvastus sekä käämivastukset. Näiden lisäksi on mahdollista mitata erilaisten 

lisälaitteiden sähköiset arvot.  Tässä vaiheessa on myös hyvä suorittaa visuaalinen tarkastelu 

moottorin osille, koska vikojen havaitseminen on helpompaa moottoreiden ja komponenttien 

ollessa kuivia ja puhtaita. Tässä työvaiheessa huoltoraporttiin merkataan kaikki poikkeamat, 

ja kuinka ne korjataan. Myös välimittauksista saadut tulokset merkataan huoltoraporttiin, 

jotta pystytään todentamaan moottorin olevan kunnossa myös pesun ja kuivauksen jälkeen. 
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Mikäli mitatut sähköiset arvot ovat sallituissa rajoissa, voidaan aloittaa moottorin 

kokoonpano.  

 

Linjastolla 2 kokoonpanovaiheessa kuhunkin moottorityyppiin vaihdetaan aina sovitut 

vakiovaraosat. Muita osia voidaan vaihtaa tarpeen mukaan lisätyönä. Kokoonpanovaiheessa 

kaikissa moottorityypeissä vaihdettavia vakiovaraosia ovat laakerit, tiivisteet sekä pultit ja 

mutterit. Joissain moottorityypeissä vaihdettavia vakiovaraosia on enemmän, ja ne ovatkin 

useasti kyseisen moottorityypin herkästi vikaantuvia kohtia.  

 

Kokoonpanon jälkeen moottoreille suoritetaan linjaston 1 tavoin loppumittaukset sekä 

koeajo. Kaikissa linjastolla 2 huollettavissa moottoreissa on lisävarusteita, joiden virheetön 

toiminta varmistetaan tässä vaiheessa huoltoprosessia. Tämä on tärkeä työvaihe, sillä 

virheellisesti toimiva anturi voi estää asiakasta käyttämästä moottoria. Tällaisessa 

tapauksessa asiakas joutuu lähettämään moottorin takaisin huoltoon. Lisävarusteiden 

toimivuus on varmistettu lisäämällä huoltoraporttiin niille tarkoitetut mittaus- ja 

tarkistuskohdat. Loppumittausten ja koeajon jälkeen huoltoraporttipohja täytetään kynällä, 

jonka jälkeen siitä tehdään lopullinen versio tietokoneella. Tämä tapahtuu, kun koeajaja 

toimittaa kynällä täytetyn paperin työnjohdolle puhtaaksikirjoittamista varten.  

 

Virallisen huoltoraportin täyttämisen yhteydessä merkitään raporttiin moottoriin käytetyt 

varaosat. Huoltoraportissa on valmiiksi merkittynä vakiovaraosat, jotka vaihdetaan kaikkiin 

moottoreihin. Lisätyönä vaihdetut osat on lisättävä erikseen raportille ja ne on myös lisättävä 

erikseen ERP järjestelmään moottorin työnumerolle, jotta varastosaldot pysyvät ajan tasalla. 

Työnumerolle varatut varaosat näkyvät kuluina kyseisellä työnumerolla, joka helpottaa työn 

kustannusten seuraamista. 

 

Huolletusta moottorista ilmoitetaan asiakkaalle sähköpostiviestillä, jossa eritellään mistä 

huoltohinta on syntynyt. Tämän viestin ohessa toimitetaan myös huoltoraportti 

sähköpostiliitteenä. Asiakas vastaa viestiin, ja kertoo samalla seuraavista huoltotarpeista. 

Moottoreiden noudon yhteydessä asiakas toimittaa uusia moottoreita huoltoon, joista on 

toimitettu tilaus ennen moottoreiden saapumista. 

 



45 

 

Asiakkaat pääsevät tarkastelemaan kaikkien huollossa käyneiden moottoreiden historiaa 

portaalista. Kaikista huolletuista moottoreista avataan laite kyseiseen portaalin niiden 

lähdettyä korjaamolta. Portaaliin viedään tiedot muun muassa huoltotapahtumasta ja 

toimituspäivämäärästä. Lisäksi moottoreiden hallintataulukkoon lisätään kunkin moottorin 

kohdalle sen toimituspäivämäärä. Kuviossa 5 on esitetty linjaston 2 työnjohdolle liittyvät 

tehtävät kronologisessa järjestyksessä.  

 

 

Kuvio 5. Huoltolinjaston 2 toimiston toiminta.  

 

4.4 Linjastolla 2 tehdyt havainnot 

Tehtyjen havaintojen perusteella linjastolla 2 on paljon yhteistä linjaston 1 kanssa. Alla on 

mainittu työvaiheita, joita suoritetaan kummallakin linjastolla: 

• Tilauksen käsittely 

• Moottorin vastaanotto ja kirjaus kirjanpitoon 

• Alkukoestus 
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• Purku ja pesu 

• Välikoestus ja tarkistukset 

• Kokoonpano 

• Loppukoestus ja koeajo 

 

Voidaan siis sanoa, että linjastojen toiminta on hyvin samankaltaista. Huomattava ero 

linjastojen välillä on kuitenkin se, että linjastolla 2 moottorit ovat keskimäärin suurempia 

kuin linjaston 1 moottorit. Näin ollen linjaston 2 moottoreiden varaosat ja moottoreista 

puretut osat tarvitsevat paljon tilaa. Osia säilytetään suurimmaksi osin kuormalavojen päällä, 

joten vapaa lattiatila täyttyy nopeasti. Lattioilla olevat lavat ja varaosat lisäävät 

epäjärjestystä aiheuttaen ylimääräistä työkalujen ja varaosien etsimistä. Työpisteet ovat 

sotkuisia linjaston 1 tavoin, jolloin epäjärjestyksen ja sotkuisuuden tunne lisääntyvät 

entisestään. Myös kuormalavojen edestakaiseen siirtelyyn kulutetaan paljon aikaa, jolloin 

lopputuotteeseen ei lisätä arvoa. Kuviossa 6 on esitettynä arvovirtakuvaus linjastosta 2, mikä 

luotiin haastatteluiden ja tehtyjen havaintojen perusteella. 
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Kuvio 6. Linjaston 2 arvovirtakuvaus. 
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5 TULOSTEN ANALYSOINTI 

 

 

Saatujen tulosten perusteella molempien huoltolinjastojen epäkohdat muistuttavat paljon 

toisiaan. Kummallakin linjastolla käytetään paljon aikaa tavaroiden etsimiseen ja siirtelyyn. 

Tässä on siis paljon kehitettävää, jotta tavaroiden etsimiseen ja siirtelyyn käytetty aika 

voidaan käyttää tehokkaaseen työskentelyyn. Lean metodin viisi pääperiaatetta toteutuvat 

kohdeyrityksessä kohtalaisesti, mutta kehityksen kohteita on myös olemassa. 

Haastatteluiden ja tehtyjen havaintojen perusteella voidaan sanoa, että kohdeyrityksessä on 

tiedossa mistä tuotteen arvo koostuu, joten arvoa tuottamattomien työvaiheiden poistaminen 

on helpompaa. Asiakas on valmis maksamaan moottorin käyttövarmuudesta sekä siitä, että 

moottorin vanhat kuluneet osat vaihdetaan uusiin. Onkin tärkeää panostaa näihin toimiin, 

jotta yrityksen toiminta on tehokasta.  

 

5.1 Linjaston 1 arvovirtakuvauksen analysointi 

Huoltolinjaston 1 arvoketju ja arvoa tuottavat toimet tunnistettiin hyvin, koska 

huoltoprosessi ja siihen kuuluvat vaiheet olivat hyvin tiedossa. Tämän takia 

arvovirtakuvauksen luominen oli mahdollista. Linjastolla 1 arvoa lisääviä toimia olivat: 

• Moottorin alkukoestus 

• Moottorin purku ja puhdistus 

• Välikoestus 

• Uusien osien asennus 

• Koeajo 

• Moottorin maalaus  

 

Haastatteluiden perusteella arvoa lisäämättömiä toimia, joita ei voida välttää olivat: 

• Moottorin kuivaus pesun jälkeen 

• Moottorin kuivaus maalauksen jälkeen 

• Huollossa olevien moottoreiden siirtelyt, (tarvitsevat aina tilaa) 

 

Arvoa lisäämättömiä ja vältettävissä olevia toimia olivat: 

• Varaosien odottaminen 

• Virheellisten tarkistusvaiheiden aiheuttamat uudelleen tehtävät työvaiheet  
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• Työkalujen etsiminen 

• Huonon kommunikaation aiheuttamat väärinymmärrykset 

• Kuormalavojen edestakainen siirtely 

 

Linjastolla 1 ei ole käytössä imuohjausta. Signaali moottorin huollon aloittamisesta 

yritykselle tulee, kun asiakas toimittaa moottorin sekä tilauksen. Moottorin huoltaminen 

aloitetaan sen saavuttua, ja sille luvataan toimitusajaksi kaksi viikkoa. Moottori huolletaan 

alusta loppuun yhden asentajan toimesta, joten imuohjauksen käyttäminen on hyvin 

hankalaa. Linjastolle 1 toimitetaan huollettavaksi myös kiiretapauksia, joiden prioriteetti on 

korkeampi kuin muiden huoltoon tulleiden moottoreiden. Kiiretapaukset sotkisivat 

imuohjausta, mikäli sellainen olisi käytössä. 

 

Havaintojen ja haastatteluiden mukaan täydellisyyteen pyrkimisessä on parannettavaa 

linjastolla 1, mutta virheellinen tuote päätyy kuitenkin vain harvoin asiakkaalle. Huollon 

aikana tehtävien tarkistusten tarkkuutta tulisi parantaa, jotta rikkinäiset ja vialliset osat 

huomattaisiin aikaisemmin. Useasti rikkinäiset osat huomataan vasta huoltoprosessin 

kokoonpanovaiheessa, jolloin työ jää odottamaan tilattavaa varaosaa ja näin ollen huolletun 

moottorin toimitus myöhästyy. Tärkeintä on kuitenkin, että rikkinäinen osa havaitaan ennen 

asiakkaalle toimitusta. On myös mahdollista, että joskus rikkinäinen osa huomataan vasta 

asiakkaan toimesta, jolloin täydellisyyteen pyrkimisessä on epäonnistuttu ja asiakas 

reklamoi tuotteesta.  

 

Tavaroiden virtautus ei toimi parhaalla mahdollisella tavalla, koska huoltoprosessissa 

ilmenee odottamisen hukkaa sekä tavaroiden ja esineiden ylimääräistä liikettä. Työkalujen 

etsiminen sekaisesta ympäristöstä sekä kuormalavojen edestakainen siirtely häiritsevät 

tavaroiden virtausta läpi arvoketjun. Edestakainen lavojen siirtely lisää ihmisten turhaa 

liikettä. Tämä myös aiheuttaa sotkuisuutta ja epäjärjestystä, joka voi johtaa pahimmillaan 

työtapaturmaan ja henkilövahinkoihin. Turvallisuusriskin syynä on se, että korjaamolla ei 

ole selkeää paikoitusta työkaluille, kuormalavoille ja aina tyhjänä pidettäville alueille. 

Kuvassa 7 on esimerkki kuormalavasta, jonka päällä on sekalaisia osia. Kuvan kuormalava 

on sijoitettu keskelle lattiaa ilman paikoitusta, eikä kuormalavassa informoida mitä lava 

sisältää. On siis vaikeaa selvittää mihin työhön kuvan osat liittyvät ja samalla kuormalava 
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häiritsee tavaroiden virtausta ja aiheuttaa kompastumisvaaran.

 

Kuva 7. Paikoittamaton kuormalava ilman työhön viittaavia tietoja.  

 

Kuvassa 8 on esitetty linjaston 1 kuormalavahylly, jonka säilytyskapasiteettia ei ole 

hyödynnetty. Parantamalla paikoitusta olisi mahdollista saada hyllyn täysi kapasiteetti 

käyttöön, joka puolestaan vapauttaisi lattiatilaa korjaamolla, vähentäisi ihmisten 

ylimääräistä liikettä ja tavaroiden edestakaista siirtelyä.  
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Kuva 8. Kuormalavahylly, jonka kapasiteettia ei hyödynnetä tehokkaasti. 

 

 

Huoltolinjastolla 1 havaitut lean:n määrittelemät hukat on merkitty arvovirtakuvaukseen 

kuviossa 7 ja niiden lähteet on esitetty taulukossa 6. Kuviosta 7 voidaan havaita, että havaitut 

hukat eivät ole yksittäisiä työvaiheita, vaan työvaiheiden sisällä tapahtuvia asioita. Näin 

ollen itse huoltoprosessista ei ole kannattavaa poistaa asioita, sillä huoltoprosessi itsessään 

lisää tuotteen arvoa. Tuotteeseen arvoa tuottamattomat toimet ovat pääosin työvaiheiden 

sisällä tapahtuvia ylimääräisiä tapahtumia, joihin voidaan vaikuttaa esimerkiksi 5S- 

metodilla, jatkuvalla toiminan kehittämisellä ja parantamalla täydellisyyteen pyrkimistä.  
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Kuvio 7. Hukat esitettynä linjaston 1 arvovirtakuvauksessa. 
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Taulukko 6. Linjaston 1 hukat ja niiden lähteet. 

HUKKA HUKAN SYY 

Ihmisten ylimääräinen liike   

- Työkalujen etsiminen - Työkalujen paikoituksen puuttuminen 

- Kuormalavojen siirtely - Kuormalavojen paikoituksen puuttuminen 

  - Tyhjänä pidettävien alueiden merkkauksen   puuttuminen 

Laatuvirheet   
- Rikkinäisen osan havaitseminen 
kokoonpanovaiheessa - Puutteelinen osien tarkistus ennen kokoonpanoa 
- Rikkinäisen osan havaitseminen 
koeajovaiheessa   

Odottaminen   

- Varaosien odottaminen 

 
- Puutteelinen osien tarkistus ennen kokoonpanoa, rikkinäinen 
osa huomataan liian myöhään 
- Huono kommunikaatio työntekijän ja työnjohdon välillä 

- Ylimääräisestä liikkeestä johtuva 
odottaminen - Työkalujen paikoituksen puuttuminen 

  - Kuormalavojen paikoituksen puuttuminen 

  - Tyhjänä pidettävien alueiden merkkauksen puuttuminen 

 

5.2 Linjaston 2 arvovirtakuvauksen analysointi 

Niin kuin linjastolla 1, niin myös linjastolla 2 arvoketju oli tiedossa hyvin. Arvoketju 

pystyttiin tunnistamaan ja sen pohjalta luomaan arvovirtakuvaus. Näin ollen myös 

huoltolinjaston 2 toiminta pystyttiin esittämään visuaalisesti. Haastatteluiden ja havaintojen 

avulla saatiin selville ne toimenpiteet, jotka lisäävät lopputuotteen arvoa. Nämä toimenpiteet 

olivat: 

• Moottorin alkukoestus 

• Moottorin purku ja puhdistus 

• Välikoestus 

• Uusien osien asennus 

• Koeajo 

• Huoltoraportin kirjoittaminen 

 

Arvoa lisäämättömiä toimenpiteitä, joita ei voida välttää, olivat: 

• Kemikaalien kuivuminen 

• Moottorin pitkä kuivumisaika 

 

Arvoa lisäämättömiä toimenpiteitä, jotka voidaan välttää, olivat: 
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• Varaosien odottaminen 

• Työkalujen etsiminen 

• Huonon kommunikaation aiheuttamat väärinymmärrykset 

 

Myöskään linjastolla 2 ei ole käytössä imuohjausta, koska huollettavien moottoreiden määrä 

riippuu siitä, kuinka paljon asiakas pystyy niitä toimittamaan huollettavaksi. Linjastolla 2 

moottori puretaan purkupaikalla yhden työparin toimesta ja kokoonpannaan 

kokoonpanopisteellä toisen työparin toimesta. Linjaston 2 toiminta muistuttaa 

työntöohjausta, jossa signaali työn tekemiselle annetaan ennalta tehdyn suunnitelman 

mukaisesti. Tätä suunnitelmaa muokataan päiväkohtaisesti tuotannon tilanteen ja asiakkaan 

tarpeiden muuttuessa. Imuohjauksen toteuttaminen linjastolla 2 on vaikeaa, koska 

huollettavien moottoreiden määrä ja kiireellisyys vaihtelevat.  Lisätöiden vaatima 

työkuorma vaihtelee yksilöittäin.  

 

Linjastolla 2 on paljon kehitettävää täydellisyyteen pyrkimisen osalta. Tämä näkyi 

esimerkiksi koeajossa havaittuina vikoina, jotka johtavat lähes poikkeuksetta moottorin 

purkamiseen. Vian etsiminen ja moottorin purkaminen aiheuttavat ylimääräistä työtä, joka 

vuorostaan aiheuttaa odottamista. Useimmiten vika löytyy viallisesta tai virheellisesti 

asennetusta laakerointiosasta, jotka on vaihdettava uusiin. On myös mahdollista, että vika 

johtuu pyörivien osien epätasapainosta, jonka seurauksena moottori joudutaan purkamaan ja 

pyörivät osat tasapainottamaan. Tällaisessa tilanteessa joudutaan tekemään lähes kahden 

moottorihuollon vaatima työmäärä, jotta moottori saadaan kuntoon ja toimitettua 

asiakkaalle. Vaikkakin havaittu vika johtuisi vain epätasapainossa olevasta komponentista, 

joudutaan tästä huolimatta laakerointiosat vaihtamaan uusiin joka kerta, kun moottori 

puretaan. Näin ollen jokainen moottorin purkukerta johtaa uusien laakereiden asennukseen. 

On siis erittäin tärkeää, että kaikki mahdolliset laatuvirheet pyritään poissulkemaan ennen 

kuin moottori koeajetaan, koska laakerit ovat kalleimpia yksittäisiä komponentteja, joita 

moottoreihin asennetaan. ”Turha” laakereiden vaihtaminen pienentää myös työn katetta 

huomattavasti. Edellä mainittu tilanne johtuu usein siitä, että huoltoprosessi ei sisällä erillistä 

osien tarkistusvaihetta eikä pyörivien osien tasapainotuksen tarkistusvaihetta. Tietyille 

moottorityypeille tasapainotuksen tarkistus tehdään, mutta nämä moottorityypit ovat vain 

osa kaikista huolletuista moottoreista.  
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Heikolla tasolla oleva täydellisyyteen pyrkiminen häiritsee tavaroiden sujuvaa virtausta läpi 

arvoketjun, koska jo kerran tehtyä työtä joudutaan tekemään uudelleen. Useasti vika 

kuitenkin havaitaan huollon yhteydessä eikä viallista tuotetta toimiteta asiakkaalle. 

Tavaroiden virtaus läpi arvoketjun häiriintyy, koska tehtyjen virheiden korjaamiseen 

joudutaan käyttämään aikaa. Tällaisessa tapauksessa syntyy odottamista ja moottoreiden 

läpimenoajat kasvavat. Ihmisten ylimääräinen liike aiheuttaa myös odottamisen hukkaa, 

koska työntekijät käyttävät aikaa tavaroiden etsimiseen ja siirtelyyn, eivätkä tehokkaaseen 

työskentelyyn. Näin ollen virtautus häiriintyy myös tästä syystä. Tarve tavaroiden 

etsimiselle syntyy niiden paikoituksen puuttumisesta. Kuvissa 9, 10 ja 11 on esitetty 

paikoittamattomia ja epäjärjestyksessä olevia työkaluja linjastolta 2.  

 

 

Kuva 9. Paikoittamattomia ja epäjärjestyksessä olevia työkaluja. 
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Kuva 10. Paikoittamattomia ja epäjärjestyksessä olevia työkaluja. 
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Kuva 11. Paikoittamattomia työkaluja. 

 

Myös kuormalavojen siirtely aiheuttaa odottamista ja ylimääräistä liikettä. Tämä johtuu 

myös tyhjänä pidettävien alueiden merkkauksen puutteesta, niin kuin myös linjastolla 1. 

Kuvissa 12 ja 13 on esitetty kuormalavoja, joiden päällä on sekalaisia osia ilman merkintää 

siitä, mihin työhön ne liittyvät. Kuvissa olevia kuormalavoja ei ole paikoitettu mihinkään, 

vaan ne sijaitsevat keskellä lattiaa aiheuttaen hukkaa sekä työturvallisuusriskin. Tuotteiden 

läpivirtausta linjastolla 2 häiritsee myös huono tiedonjako, sillä useasti signaali varaosien 

loppumisesta tulee vasta, kun viimeinen osa on käytetty. Näin ollen keskeneräiset työt jäävät 

odottamaan varaosia ja moottoreiden virtaus läpi arvoketjun häiriintyy.  
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Kuva 12. Paikoittamaton kuormalava. 
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Kuva 13. Paikoittamaton kuormalava. 

 

Huoltolinjastolla 2 olevat hukat ja niiden sijainti arvoketjussa on esitetty kuviossa 8 sekä 

hukkien syyt on esitetty taulukossa 7. Molempien huoltolinjastojen arvoketjut muistuttavat 

toisiaan. Arvoketjujen samankaltaisuus johtuu siitä, että sähkömoottorin huoltoprosessi on 

pääpiirteiltään samanlainen moottorista riippumatta, vaikkakin yksilöllisiä eroja kuitenkin 

on. Samantyyppisten arvoketjujen takia molempien huoltolinjastojen hukat muistuttavat 

toisiaan ja ne esiintyvätkin samoissa kohdissa arvoketjua. Arvoketjujen samankaltaisuus 

sekä hukkien samankaltaisuus johtuu myös siitä, että huoltolinjastot sijaitsevat saman 

rakennuksen sisällä samoissa tiloissa. 
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Kuvio 8. Hukat esitettynä linjaston 2 arvovirtakuvauksessa. 
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Taulukko 7. Linjastolla 2 havaitut hukat ja niiden juurisyyt. 

 

  

HUKKA HUKAN JUURISYY 

Ihmisten ylimääräinen liike   

- Työkalujen etsiminen - Työkalujen paikoituksen puuttuminen 

- Kuormalavojen siirtely - Kuormalavojen paikoituksen puuttuminen 

  
- Tyhjänä pidettävien alueiden merkkauksen 
puuttuminen 

Laatuvirheet   
- Rikkinäisen osan havaitseminen 
kokoonpanovaiheessa - Puutteelinen osien tarkistus ennen kokoonpanoa  
- Virheen havaitseminen koeajovaiheessa  - Virheellisesti asennettu komponentti  

  
- Tasapainotuksen tarkistamisen puuttuminen  
huoltoprosessista 

Odottaminen   

- Varaosien odottaminen  

- Puutteellinen osien tarkistus ennen kokoonpanoa, 
laatuvirheen aiheuttama odotus 
- Heikko kommunikaatio työnjohdon ja työntekijän 
välillä 

- Ylimääräisestä liikkeestä johtuva odottaminen - Työkalujen paikoituksen puuttuminen 

  - Kuormalavojen paikoituksen puuttuminen 

  
- Tyhjänä pidettävien alueiden merkkauksen 
puuttuminen 
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6 PARANNUSEHDOTUKSET 

 

 

Molempien linjastojen ongelmakohtien ollessa samanlaisia ja samassa kohtaa 

arvovirtakuvausta, ovat myös parannusehdotukset molemmille linjastoille hyvin 

samanlaisia. Suurimpana parannusehdotuksena molemmille linjastoille on 5S-metodin 

käyttöönotto. Kun 5S-metodi on otettu käyttöön ja se on todettu toimivaksi, on myös helppo 

nostaa huoltovolyymia, koska tehokasta työskentelyaikaa on enemmän käytettävissä kuin 

ennen. Muut parannusehdotukset liittyvät myös tuotannon tehostamiseen tai mahdollisten 

laatuvirheiden välttämiseen. 

 

6.1 5S-metodin käyttöönotto linjastolla 1 

Huoltolinjastolla 1 on kaksi parannusehdotusta. Ensimmäinen on 5S-metodin käyttöönotto 

ja toinen on osien tarkistusvaiheen parantaminen. 5S-metodi on järkevä ottaa käyttöön 

linjaston 1 moottoreiden huoltopisteessä. Tällä hetkellä huoltopisteessä on 3 nostopöytää, 

joiden päällä moottorit huolletaan. Näille pöydille on kuitenkin käytössä yhteiset työkalut, 

joille ei ole paikoitettua paikkaa. Työkalut sijaitsevat usealla eri pöydällä ja yhdessä 

työkalupakissa ilman järjestystä. On siis järkevää aloittaa 5S-käyttönotto tarkistamalla 

työkalujen käyttötarve. Kaikki työkalut tarkistetaan ja lajitellaan niiden käyttötarpeen 

perusteella taulukon 1 mukaan. Työpisteeseen jäävät työkalut sijoitetaan työkaluseinälle tai 

työkalukaappiin, ja niiden paikat tulee merkitä selkeästi. Työkalujen järjestelyssä voidaan 

käyttää esimerkiksi työkalun kokoon perustuvaa paikoitusta, jolloin ne sijaitsevat 

kokojärjestyksessä ja ovat helposti sekä nopeasti löydettävissä. Perustyökaluja on hyvä olla 

useammat samaa kokoa, sillä on erittäin todennäköistä, että kahta samankokoista työkalua 

tarvitaan samaan aikaan. Työkaluseinä tulee sijoittaa siten, että se ei hankaloita työpisteessä 

liikkumista tai toimimista. Järkevä paikka työkaluseinälle on esimerkiksi seinän vieressä.  

 

Moottoreiden huoltopisteessä on myös useita turhia pöytiä, joiden päällä on ylimääräistä 

tavaraa. Kaikki näillä pöydillä sijaitsevat tavarat tulee tarkistaa ja ylimääräiset tavarat tulee 

toimittaa kierrätykseen tai kaatopaikalle. Kun ylimääräiset tavarat on hävitetty 

huoltopisteestä, on tärkeää miettiä ylimääräisten pöytien poistamista huoltopisteestä. Nämä 

pöydät vievät tilaa, ja keräävät päälleen tavaraa. Poistamalla ylimääräiset pöydät on 

mahdollista lisätä huoltopisteitä linjastolle 1, koska ylimääräisten pöytien viemä tila voidaan 
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ottaa hyötykäyttöön. 5S-metodin käyttöönotto työpisteessä on järkevää ottaa käyttöön 

seuraavin askelin: 

1. Työkalujen käyttötarpeen arviointi ja lajittelu 

2. Työkalujen sijoittaminen ja paikoittaminen työkaluseinälle 

3. Muiden tavaroiden käyttötarpeen arviointi ja lajittelu 

4. Ylimääräisten hyllyjen ja pöytien käyttötarpeen arviointi ja poistaminen työpisteestä 

 

5S-metodin käyttöönotto tulee aiheuttamaan hyvin todennäköisesti vastarintaa 

työntekijöissä. Tämän takia onkin tärkeää, että 5S-metodi otetaan käyttöön yksi askel 

kerrallaan. 5S-metodin ollessa käytössä, on sen toteutumista valvottava jatkuvasti. Seuraavia 

asioita on valvottava työpisteiden siisteyttä tarkastellessa: 

- Työn loputtua pöydillä ja työpisteissä ei saa olla mitään ylimääräisiä tavaroita 

- Työkalujen on oltava aina omalla paikallaan työkaluseinällä, kun ne eivät ole 

käytössä. 

 

Työkalujen paikoituksen ja työpisteiden siistimisen jälkeen on aika jatkaa 5S-metodin 

käyttöönottoa. Toisella vaiheella pyritään parantamaan huoltoon tulevien ja huollettujen 

moottoreiden säilytystä sekä vähentämään kuormalavojen siirtelyä. Tällä hetkellä 

lastaustilassa on paljon moottoreita ja kuormalavoja, jotka tukkivat alueen. Linjastolle 1 

huoltoon tulevat moottorit voitaisiin siirtää huoltopisteen viereen siten, että 

kuormalavahyllyyn sijoitettaisiin kaikki sellaiset moottorit, jotka hyllyyn mahtuvat. 

Huoltoon tulevat moottorit, jotka eivät mahdu hyllyyn voidaan sijoittaa hyllyn edustalla 

olevalla tyhjälle alueelle. Mikäli moottorihylly ja sen edusta ovat täynnä, voidaan 

ylimääräiset hyllyt poistaa työpisteestä, josta saadaan lisää säilytystilaa. Huoltoon tulevien 

moottoreiden alue tulee rajata selkeästi, jotta alueella ei ole muita esineitä kuin 

huoltamattomia moottoreita. 

 

Puolestaan huolletut ja toimitusta odottavat moottorit on järkevää sijoittaa lastaustilaan niille 

varatulle alueelle, koska niiden lastaaminen auton kyytiin on nopeampaa niiden sijaitessa 

aivan lastausalueen vieressä. Huolletut moottorit tulee toimittaa mahdollisimman nopeasti 

varastoitavaksi tai asiakkaalle, jotta lastaustila ei ehdi tukkeutua. Lastaustilan 

tukkeutuminen aiheuttaisi taas kuormalavojen siirtelyä ja ylimääräistä liikettä.  
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Huoltopisteeseen on tärkeää merkitä alueet, jotka on varattu kuormalavoille. Moottorit 

puretaan näille kuormalavoille, josta ne toimitetaan pesuun. Näin tehtäessä huoltopisteessä 

ei ole kuormalavoja sekalaisesti vaan ne sijaitsevat aina niille varatussa paikassa. Merkinnän 

seurauksena työpisteeseen jää enemmän lattiatilaa vapaaksi mikä puolestaan helpottaa 

työpisteessä liikkumista ja työskentelyä. Kuormalavojen karsiminen lattialta ja niiden tarkka 

paikoittaminen parantaa myös työturvallisuutta, sillä kompastumisriski pienenee 

huomattavasti siistissä ja järjestyksessä olevassa työympäristössä. Kuvassa 14 on esitetty 

pohjapiirustus, joka voidaan ottaa käyttöön linjastolla 1, mikäli 5S-metodi otetaan käyttöön 

kohdeyrityksessä. 
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Kuva 14. Huoltolinjaston 1 työpiste sekä huollettavien moottoreiden säilytys. 
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6.2 Parannusehdotukset linjastolle 1 ylimääräisen työn välttämiseksi 

Ylimääräistä työtä voitaisiin vähentää linjastolla 1 parantamalla moottorin komponenttien 

tarkistusvaihetta. Tämä voitaisiin toteuttaa esimerkiksi siten, että moottorin purkamisen 

yhteydessä asentaja täyttää tarkistuslistan, jossa käydään läpi moottorista purettavat ja 

takaisin asennettavat osat. Tarkistuslistan avulla asentajan on helppo tarkistaa kaikki 

tarvittavat osat ja kokemattomankin työntekijän olisi helppo suorittaa moottorin purku ja 

osien tarkistus kyseisen listan avulla. Täytetty tarkistuslista toimitetaan koeajon yhteydessä 

koeajajalle, jonka on helppo lukea listasta, mikäli moottorista on tehty normaalista 

poikkeavia havaintoja. 

 

Kommunikaation aiheuttamat laatuvirheet sekä ylimääräinen odottaminen voidaan välttää 

linjastolla 1, mikäli tiedetään etukäteen moottoriin käytettävät komponentit. 

Jatkotutkimuksena olisi hyvä selvittää kuinka linjaston 1 varastonhallinta ja varaosatilaukset 

tulisi hoitaa, jotta hankinnat saataisiin toteutettua oikea-aikaisesti. 

 

 

6.3 5S-metodin käyttöönotto linjastolla 2 

Huoltolinjastolla 2 parannusehdotukset muistuttavat linjaston 1 parannusehdotuksia. 5S-

metodi on hyvä ottaa käyttöön kaikilla kokoonpanopisteillä sekä purkupisteellä. Kaikkien 

kokoonpanopisteiden työkaluille on tärkeää tehdä ensin taulukon 1 mukainen käyttötarpeen 

arviointi. Jokaiseen kokoonpanopisteeseen on myös järkevää hankkia omat työkaluseinät ja 

ne kannattaa sijoittaa seinän viereen. Rakennuksen seinää vasten sijoitettu työkaluseinä ei 

vie turhaa työskentelytilaa eikä aiheuta ahtauden tunnetta. Työkaluseinille sijoitettavat 

työkalut kannattaa paikoittaa samalla periaatteella kuin linjastolla 1 eli työkalun koon ja 

tyypin mukaan. Myös linjastolla 2 on hyvä olla useammat perustyökalut jokaisessa 

työpisteessä, sillä samanaikainen tarve kahdelle samanlaiselle työkalulle on hyvin yleistä. 

 

Tällä hetkellä kokoonpanopisteiden välissä on turhia ja pieniä työkaluseiniä, joissa on 

osaltaan turhia työkaluja. Nämä seinät kannattaa hävittää, ja vain tarpeelliset työkalut kerätä 

talteen. Tarvittavat työkalut ovat usein vakioita, joten työkalujen lajitteleminen on helppoa 

jokaisessa työpisteessä.  Myös ylimääräiset kaapit tulee hävittää työpisteistä, sillä ne vievät 

työskentelytilaa ja keräävät sisälleen ylimääräisiä tavaroita.  
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Kaappien sisältämille tavaroille on hyvä tehdä myös käyttötarpeen arviointi ennen kuin 

niiden sisältämät tavarat heitetään pois. Liikkuminen kokoonpanopisteiden välillä helpottuu, 

kun niiden välillä olevat hyllyt ja kaapit poistetaan. 5S-metodin käyttöönotto on järkevää 

toteuttaa linjaston 2 työpisteissä seuraavasti: 

1. Työkalujen käyttöarpeen arviointi ja lajittelu 

2. Työkaluseinän käyttöönotto ja työkalujen paikoitus 

3. Ylimääräisten kaappien ja pöytien poistaminen työpisteestä 

4. Muiden tavaroiden käyttötarpeen arviointi ja lajittelu 

 

Purkupisteellä 5S-käyttöönotto tulee toteuttaa samalla tavalla, kuin kokoonpanopisteillä. 

Purkupisteen tilat ovat hyvin rajalliset, joten ollen siellä on myös vähemmän ylimääräisiä 

tavaroita kuin muissa työpisteissä. Kaikki linjastolla 2 purettavat moottorit puretaan 

purkupisteellä, joten tarve monille erilaisille työkaluille on jatkuva. Tämän takia onkin 

tärkeää, että työkalut ovat järjestyksessä ja löytyvät aina omalta paikaltaan, jotta niitä ei 

jouduta etsimään. 

 

5S-metodilla voidaan myös poistaa tyhjiä ja ylimääräisiä kuormalavoja työpisteistä. 

Työpisteisiin on tärkeää merkata alueet, joissa voidaan säilyttää komponentteja sisältäviä 

lavoja sekä mitkä alueet on pidettävä tyhjänä. Paikoitus tulee tehdä siten, että työntekijöiden 

ei tarvitse kävellä lavojen päältä tai väistellä niitä huoltaessaan moottoreita, sillä lavojen 

päältä käveleminen aiheuttaa aina kompastumisriskin. Työkaluja hakiessaan työntekijä ei 

saa joutua väistämään kuormalavaa, vaan kuormalavat on sijoitettava esimerkiksi kunkin 

huoltopisteen käytävän puoleiseen nurkkaan. Kuvassa 15 on esitetty huoltolinjaston 2 

työpisteet, joihin on merkitty kuormalavojen paikat sekä kuinka työkaluseinät olisi hyvä 

sijoittaa. Kuvasta 15 voidaan huomata myös, että huoltopisteiden välissä ei ole mitään, mikä 

vaikeuttaisi niiden välillä liikkumista. 
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Kuva 15. Huoltolinjaston 2 kokoonpanopisteet. 

 

6.4 Parannusehdotukset ylimääräisen työn välttämiseksi linjastolla 2 

5S-metodin käyttöönoton lisäksi on järkevää lisätä kaikkien moottoreiden huoltoprosessiin 

roottorin sekä muiden painavien ja pyörivien komponenttien tasapainotuksen tarkistusvaihe. 
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Tasapainotuksen tarkistaminen ei ole asiakkaalta laskutettavaa työtä, mutta sen avulla 

voidaan välttää suuri määrä uudelleen tekemistä ja samalla säästää aikaa ja rahaa. On siis 

järkevää lisätä tasapainotuksen tarkistaminen kaikkien moottoreiden huoltoprosessiin siten, 

että tasapainotus laskutetaan asiakkaalta, mikäli roottorin tasapainotusta joudutaan 

muuttamaan. Tasapainotuksen tarkistaminen itsessään vie noin 30–40 minuuttia 

komponenttia kohden, mutta lisäämällä tämä vaihe huoltoprosessiin voidaan säästää useita 

työtunteja, koska tarkistuksen avulla suljetaan pois yksi moottorin purkamiseen johtava 

laatuvirhe. Tasapainotetut komponentit eivät myöskään rasita moottorin laakerointia yhtä 

voimakkaasti kuin epätasapainossa oleva, jolloin myös moottorin käyttöikä ja 

käyttövarmuus paranevat. Tasapainotus tehdään ennen kokoonpanoa, joten 

arvovirtakuvauksessa se sijoittuu kuivauksen ja kokoonpanon väliin. 

 

Huono kommunikaatio työnjohdon ja työntekijöiden välillä on aiheuttanut turhan työn 

tekemistä huollon raportointivaiheessa. Epävarmuus moottoreihin käytetyistä varaosista ja 

niiden lukumääristä aiheuttaa tarpeetonta ja ylimääräistä työtä, kun moottoreihin käytettyjä 

osia ja niiden lukumääriä selvitetään jälkikäteen. Jatkotutkimuksena linjastolle 2 olisi hyvä 

selvittää, että kuinka huoltoraportin täyttäminen onnistuisi siten, että sitä täytettäisiin 

reaaliajassa niin purku-, kokoonpano- ja koeajovaiheessa. Reaaliaikaisena tapahtuvaan 

huoltoraportointiin olisi hyvä lisätä ominaisuus, jonka avulla varaosat voitaisiin 

huoltoraportin täytön yhteydessä siirtää varastosta työnumerolle, jolloin varastonhallinta 

olisi helpompaa ja reaaliaikaisempaa. Tällä poistettaisiin myös loppuneiden varaosien 

aiheuttamaa turhaa odottamista. Huoltoraportin täyttäminen reaaliajassa sekä ERP-

järjestelmän yhteensovittaminen on tärkeä jatkotutkimusaihe, joka ilmeni tämän 

tutkimuksen aikana. 

 

6.5 Yleiset parannusehdotukset 

Molempia huoltolinjastoja koskevat parannusehdotukset koskevat pääosin lastaustilaa ja sen 

järjestyksessä pysymistä. Lastaustilassa tapahtuva ylimääräinen kuormalavojen siirtely on 

jokapäiväistä toimintaa, joten sitä on pystyttävä vähentämään. Ajoittain lastaustilassa on niin 

paljon ylimääräistä tavaraa, että trukilla ajaminen lastaustilan läpi on mahdotonta. 

Lastaustilan ollessa täysin tukossa, on kuormalavojen hyllyyn asettaminen sekä hyllystä pois 

ottaminen mahdotonta. Tämä aiheuttaa suuren määrän tavaroiden siirtelyä, jotta 

alkuperäinen tehtävä voidaan suorittaa. Lastaustilaan onkin merkittävä selvästi tyhjänä 
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pidettävät alueet sekä alueet, joissa voidaan säilyttää tavaroita. Kuormalavahyllyn edusta on 

pidettävä tyhjänä kaikesta tavarasta, jotta tavaroiden ottaminen hyllystä on nopeampaa ja 

helpompaa. Myös molempien linjastojen huoltoon tuleville moottoreille on merkattava omat 

alueet lastaustilasta tai huoltopisteiden läheisyydestä. Vuorostaan huolletuille moottoreille 

varattava alue voidaan merkata esimerkiksi huoltoa odottavien moottoreiden viereen tai 

lastaustilan ulko-oven läheisyyteen. Kuvassa 16 on esitetty hahmotelma moottoreille 

varatuista alueista sekä tyhjänä pidettävistä alueista. Kuten kuvasta 16 nähdään, linjaston 1 

huolletuille moottoreille varattu alue sijaitsee lastaustilan ulko-oven vieressä. Näin ollen 

huolletut moottorit voidaan lastata nopeasti kuljetettavaksi seuraavaan kohteeseen. 

Linjastolla 2 huollettujen moottoreiden sijoituspaikka on hieman syrjemmässä, koska niiden 

toimitus tapahtuu vain noin kerran viikossa, kun taas linjaston 1 moottoreiden toimitus on 

lähes jokapäiväistä. On erittäin tärkeää, että linjaston 1 moottorit saadaan lähetettyä 

välittömästi varastoon tai asiakkaalle, jotta lastaustila ei tukkeudu.   

 

Kuva 16. Lastaustila ja moottoreiden paikoitus. 
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Molemmilla huoltolinjastoilla 5S-käyttöönottoa ja sen toteutusta jokapäiväisessä 

toiminnassa on valvottava ja ilmi tulleisiin virheisiin ja epäkohtiin on puututtava 

välittömästi. Työpisteiden järjestystä ja siisteyttä voidaan valvoa esimerkiksi viikoittaisilla 

tarkistuskierroksilla tai yllätystarkistuksilla yrityksen mahdollisuuksien mukaan. Mikäli 

kierroksen aikana löytyy parannuksen kohteita, on ne korjattava välittömästi. Toimintaa ja 

siisteyttä voidaan kehittää esimerkiksi tarkistuskierroksilta saadun palautteen mukaan. 

Mikäli tarkistuskierrosten välisenä aikana on tapahtunut selkeää kehitystä, voidaan yrityksen 

harkinnan mukaan jollain tavoin työntekijöitä palkita hyvästä työstä. Kehityksen mennessä 

huonoon suuntaan on pieleen menneet asiat tuotava välittömästi ilmi. Toiminnan 

vakiinnuttua tavarat pysyvät järjestyksessä ilman, että toimintaa vahditaan ja virheistä 

huomautetaan jatkuvasti. Toimintaa on kuitenkin kehitettävä jatkuvasti parhaan mahdollisen 

kilpailukyvyn säilyttämiseksi.  

 

Tämän tutkimuksen parannusehdotukset koskevat yleistä toimintaa, eikä niinkään yksittäisiä 

työvaiheita. Yleisten asioiden ollessa kunnossa, voidaan toimintaa kehittää perehtymällä 

työvaiheiden sisällä tapahtuviin toimiin.  
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