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Taman insind0ritydn aiheena oli kohdeyrityksen erikoistyOkalujen hallinnointiin ja seuran-
taan liittyvien toimintojen ja menetelmien kehittdminen seka logistiikkaketjun suunnittelu ja
toteutus. Keskeinen kysymys oli, kannattaako logistiikkaan liittyvat palvelut tuottaa itse vai
antaa ne ulkoisen palveluntarjoajan tehtavaksi.

Insin6orityd koostui erikois- ja mittaustydkalujen inventoinnista, tydkalujen maarittelysta, ku-
vaamisesta seka varastonimikkeiden luomisesta logistiikkayhteistydokumppanin tietokan-
taan. Lisaksi suunniteltiin parannuksia erikoistydkalujen varastointiin ja hankittiin kestavam-
pia sailytyslaatikoita ottaen huomioon kunkin tydkalun erityispiirteet.

Nyt tehdyssa insindoritydssa paaasiallisena kehitysmenetelmana kaytettiin Toyota Produc-
tion Systemin myd6ta tunnetuksi tullutta 5S-menetelmaa. 5S on Japanissa kehitetty tydn or-
ganisointiin ja tyovaiheiden standardointiin liittyva 5-portainen menetelma, jonka tarkoituk-
sena on lajittelun, jarjestyksen, siisteyden, standardoinnin ja yllapidon kautta tehostaa toi-
mintaa ja tyon tuottavuutta.

Projektissa erikoistydkalut lajiteltiin, tarkastettiin ja maariteltin. Samalla tutkittiin tydkalun
kayttokelpoisuus ja kuljetukseen kaytettavien sailytyslaatikoiden kunto tunnistetietoineen.
Samalla tehtiin tydkalulistan paivitys ja luetteloitiin kaikki kohdeyrityksen kaytdssa olevat eri-
koistyokalut erityisesti huomioiden nopeimmin kiertavat erikoistydkalut. Erikoistydkalujen
statustiedot, jotka aiemmin kirjattiin manuaalisesti, paatettiin kirjata Microsoft Teams -sovel-
lukseen luotavaan ymparistoon, johon sisallytetdan kaikki tydkalujen kayttoa koskeva tieto.

Kohdeyrityksessa paadyttiin erikoistydkalujen logistiikan ulkoistamiseen. Tilaus-toimitus-pa-
lautusprosessin toiminnot paatettiin sisallyttaa logistiikkayhteistyokumppanin kautta hankit-
tavien palveluiden piiriin. Uudella logistiikkaratkaisulla saadaan ajantasaiset statustiedot ja
pystytaan keraamaan dataa tyokalujen kayttoasteesta.

Avainsanat Erikoistydkalu, logistiikka, 5S
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In this Bachelor’s thesis the aim was to develop the functions and methods involved with
special tool handling, administration and tracking. The main objective was to create a lo-
gistical solution for special tools in the target company. The most essential question was
whether to outsource or maintain the special tool administration as an inhouse function.

The thesis comprises of inventory, definition and photography of special tools items and
establishment of these defined items in the outsourcing partner's Warehouse Manage-
ment System. Consideration was also given to improvements on storing the items. In ad-
dition, more durable boxes for special tools were acquired during the project taking into
account the special characteristics of each tool.

The main research method was the 5S method, which was launched by the inception of
Toyota Production System. 5S developed in Japan is a 5-step method in which the em-

phasis is on organizing and standardizing the workplace and workflow. These objectives
are attained by sorting, setting in order, cleaning, standardization and sustainability aim-
ing at enhancing working activities and productivity.

First the special tool items were sorted out, inspected and defined. The operation of the
special tools and the condition of special tool storage boxes and identification tags were
also inspected. The special tool item list was updated and revised by adding missing or
new items. While updating the list, special attention was paid to the fastest circulating
tools. The status data of the special tools, which was earlier recorded manually, was
transferred in MS Teams based application where all information on special tools with
pictures and instructions is available.

The target company made a decision to outsource all the functions concerning the spe-
cial tool logistics. The order-delivery-return processes were re-organized as a part of
services that are acquired through a logistical partner. The new logistical solution pro-
vides up-to-date information on the status of special tools and the utilization degree can
be monitored via the gathered data.

Keywords Special tool, logistics, 5S
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Lyhenteet ja kasitteet

58S Viisivaiheinen tydn organisointiin ja tyon tuottavuuden kohottamiseen tah-

taava menetelma

Muda Japaninkielinen termi, jolla kuvataan hukkaa.
NPS Net Promoter Score (asiakasuskollisuutta kuvaava mittari)
WMS Warehouse Management System. Varastonhallintajarjestelma.
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1 Johdanto

Taman insinddritydn aiheena on kohdeyrityksen erikoistydkalujen hallinnointiin ja seu-
rantaan liittyvien toimintojen ja menetelmien kehittaminen seka logistiikkaketjun suunnit-
telu ja toteutus. Kehittdmisen kannalta keskeinen kysymys on, kannattaako erikoistyo-
kalujen hallintaan ja seurantaan liittyvat palvelut tuottaa itse vai antaa ne ulkoisen palve-

luntarjoajan tehtavaksi.

Erikoistyokalu on tiettyyn tarkoitukseen tehty tai yleisesti hyvaksi havaittu tyokalu, joka
helpottaa jonkin tietyn tydn tai tydvaiheen tekemista. Niiden kayttétarve vaihtelee koh-
deyrityksen liiketoiminnassa. Mekaanikot kayttavat joitakin erikoistyOkaluja toiminnas-
saan joka viikko, jopa siind maarin, etta voisi olla perusteltua hankkia joistakin erikois-
tyOkaluista useampi kappale kattamaan kovasta kaytdsta syntyvaa tarvetta. Toisaalta on
olemassa myo0s sellaisia erikoistyokaluja, joita ei juurikaan enaa kayteta tai joiden kayt-

tétarve on hyvin vahainen.

Insindoritydn suoritusvaiheita olivat erikois- ja mittaustyokalujen inventointi, tyokalujen
maarittely, kuvaaminen seka varastonimikkeiden perustaminen joko omaan tai logistiik-
kayhteistydkumppanin tietokantaan. Naiden tydvaiheiden lisaksi erikoistyokalujen varas-
tointi, sailytyslaatikot ja kuljetusalustat tulee miettid kulloisenkin erikoistyOkalun erityis-
piirteet huomioon ottaen. Osa diagnostiikkatytkaluista, esimerkiksi erilaiset testerit, tulee

pakata ja sailyttaa siten, etteivat ne vaurioidu kuljetuksessa.

Erikoistydkalujen inventointi, kuvaaminen ja maarittely toimivat 1ahtdkohtana ohjelmisto-
pohjaisen tilaus-toimitus-palautusprosessin kehitystyolle ja standardoinnille osana koh-
deyrityksen liiketoimintaa. Tilaus-toimitus-palautusprosessin luomisen jalkeen mekaani-
koille taytyy antaa koulutusta uuden jarjestelman kaytéssa seka miettia, mitad kustannuk-
sia mahdollinen hallinnoinnin siirto logistiikkakumppanille aiheuttaisi. Jatkon kannalta tu-
lee miettia jarjestelman skaalautuvuutta, mikali varastoitavien erikoistyokalujen luku-

maara kasvaa tulevaisuudessa.

Tutkimuksellisessa mielessa on tarkeaa selvittaa, mita resursseja varastointi edellyttaa.

Osana varastointiin liittyvien resurssien kartoittamista tulee miettia, millaisia toimitilallisia
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ja henkildstollisia ratkaisuja taytyy tehda, mikali varastointi paatetdan hoitaa yrityksen
sisdisend toimintona. Naista aiheutuvia kustannuksia tulee verrata logistiikkayhteisty6-
kumppanin tarjoamien palveluratkaisujen vastaaviin kustannuksiin. Erikoistytkaluja kos-
kevan tydkokonaisuuden, joka sisaltaa tyokaluluettelon, varaus- ja seurantajarjestelman
ja logistiikkaa koskevan suunnitelman, tulee palvella myds mekaanikkojen tydon suju-
vuutta ja olla havainnollinen ja helppokayttdinen, jotta toiminto voidaan sujuvasti sulaut-

taa osaksi jokapaivaistd mekaanikkojen tyota.

Kohdeyrityksen liiketoiminnan kannalta erikoistyokalujen seurattavuus ja hallinta ovat
aarimmaisen tarkeita, silld nykyisen kaltainen ja useita manuaalisia tydvaiheita sisaltava
seuranta- ja varausjarjestelma ei enaa nimikkeiden lisdantyessa riita kattamaan tarvetta.
Nykytilanne heikentaa toiminnan sujuvuutta ja aiheuttaa turhaa odottelua mekaanikkojen
suorittamien huoltotoimien aikana. Selkean prosessin luominen sujuvoittaa toimintaa ja
asettaa selkedmmat raamit toimintojen jatkokehittamiselle. Prosessi tulee saattaa stan-
darditasolle selkeyden ja yleisen havainnollisuuden vuoksi. Standardoidut toimintatavat
auttavat jatkossa prosessin ongelmien kartoittamisessa ja yleisen jarjestyksen yllapi-

dossa.

2 Erikoistyokalujen varastoinnin nykytilanne

2.1 Varastotilat

Kohdeyrityksen erikoistyOkaluja varastoidaan nykyisin kolmessa eri paikassa. Paaasial-
lisena varastona toimii talld hetkelld toimistotilojen yhteydessa oleva pieni erillinen
huone, jossa sailytetaan tyokalusalkkuihin tai pieniin muovirasioihin mahtuvia erikoistyo-
kaluja kahdessa peltisessa tydkalukaapissa (kuva 1). Isommat erikoistydkalut sailyte-
tdan korjaamotilojen yhteydessa niille erikseen merkityilla paikoilla. Naiden sailytyspaik-
kojen lisaksi joitakin erikoistyokaluja sailytetaan myds teknisen tuen neuvojien toimiston

puolella sijaitsevilla tyopisteilla.
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Kuva 1. Erikoisty6kaluvaraston peltikaappi.

2.2 Parannustarpeet

Erikoistydkalujen sailytyslaatikoina kaytetdan paasaantdisesti tydkalun mukana tullutta
laatikkoa tai salkkua, jotka useimmiten eivat kesta kasittelya logististen prosessien yh-
teydessa. Laatikoita ja salkkuja on kaytdssa useita erilaisia ja tavallisesti tunnisteena
kaytetaan helposti irtoavia keltaisia Dymo-tarroja. Keskeisimmat parannustarpeet eri-
koistydkalujen osalta liittyvat salkkujen toimivuuden ja kelvollisuuden varmistamiseen
seka yhdenmukaisempien sailytyslaatikoiden ja -salkkujen hankkimiseen. Tarkeana pa-
rannustarpeena on myos toimivuuden ja helppokayttdisyyden takaaminen mekaanikko-
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jen kenttaolosuhteissa suorittamien korjausten ja asennusten aikana. Talla hetkella eri-
koistyokalujen joukossa on esimerkiksi tydkalusarjoja, joiden saranat ovat vaurioituneet

ja joiden kiinni laittamiseen joudutaan kayttamaan vaikkapa erilaisia hihnoja.

Erikoistyokalujen toimittamiseen liittyvan prosessin keskeisin kehitystarve on ajantasais-
ten sijainti- ja statustietojen saatavuus ja jarjestelmaan oikein kirjautuminen. Erikoistyo-
kalujen toimittamiseen liittyvia kehitystarpeita ovat prosessin muodostaminen sellaiseksi,
etta teknisen tuen neuvojien tydaika ei kuluisi tyokalujen hakemiseen ja l&hetysvalmiiksi
jarjestamiseen. Edelld mainituilla projektiin liittyvilla parannussuunnitelmilla varaudutaan

tamanhetkisen ja tulevaisuudessa jatkuvan etatyoskentelyn aiheuttamiin haasteisiin.

Nykytilanteen haittapuolena on myos se, etta kayttdasteen seuranta perustuu enemman-
kin teknisen tuen manuaalisten kirjausten myota kertyneeseen kokemuspohjaiseen tie-
toon kuin kayttéa mittaavan varausjarjestelman tuottamaan dataan. Jatkon kannalta olisi
hyva, mikali uusi varastointiratkaisu pystyisi tuottamaan tarkkaa tietoa erikoistydkaluihin

littyvasta kayttotarpeesta.

3 5S-menetelma

Nyt tehdyssa insinddritydssad on kaytetty paadasiallisena kehitysmenetelmana Toyota
Production Systemin myéta tunnetuksi tullutta 5S-menetelma3, joka pohjautuu Lean-joh-
tamisfilosofiaan. 5S on alun perin Japanissa kehitetty tydn organisointiin ja tydvaiheiden
standardointiin liittyva 5-vaiheinen menetelmd, jonka tarkoituksena on jarjestyksen ja
siisteyden kautta tehostaa toimintaa ja saavuttaa nain parempi tyén tuottavuus. Muu-
tettaessa tyokokonaisuuksia 5S-menetelman mukaisiksi on keskeista epasiisteyden ja
tyohon liittyvien ylimaaraisten hairidtekijoiden sekd hukkaelementtien eliminointi. Naita
tydssa ilmenevia hukan elementteja kutsutaan japaninkielisella termillda muda (Monden
2012: 197).

Huonosti organisoitujen tyokokonaisuuksien yhteydessa on usein havaittavissa ei-toivot-
tuja ilmi6ita kuten tarpeetonta kulutusta ja hairiotekijoita, jotka pahimmillaan aiheuttavat

jopa tyéturvallisuuden vaarantumista. 5S on menetelma, jota seuraamalla voidaan luoda
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siisti ja hyvin jarjestetty tydkokonaisuus ja joka tuo nakyviin tydssa esiintyvat hukkaele-
mentit seka puuttuu valittdmasti tydssa esiintyviin poikkeamiin. 5S:n avulla voidaan va-
hentaa prosesseissa piiloon jaavaa hukkaa eli turhaan toimintaan tai odotteluun mene-

vaa tybaikaa.

5S-termin alkupera on japanilaisissa sanoissa

- seiri eli lajittelu

- seiton eli jarjestaminen

- seiso eli siivous

- seiketsu eli standardointi

- shitsuke eli yllapito.

3.1 5S:n periaatteet

Menetelman keskeisimpina johtoajatuksina ovat hukan vahentaminen tai poistaminen,
ei-arvoa tuottavan toiminnan tunnistaminen seka laadun ja turvallisuuden parantaminen.
Lisaksi pyritdan myds yleiseen visuaaliseen havainnollisuuteen seka tehokkuuden lisda-
miseen tydpaikalla. (Sarkar 2005: 2.) Naihin tavoitteisiin paastaan ensisijaisesti jarjesta-
malla siistit ja hyvin organisoidut tydtilat, jolloin hukan tunnistaminen tydyhteisdn sisalla

helpottuu.

Laajemmin tarkasteltuna 5S-menetelman kayttédnoton tarkoituksena on muuttaa henki-
16stdn ajatusmalleja sekd osallistaa henkildéstda koko organisaation tasolla tapahtuviin
parannuksiin. 5S-menetelma auttaa myds useimmiten vaille huomiota jadvien ongelmien

tunnistamisessa ja kasittelyssa. (Sarkar 2005: 1.)

5S:n kayttdonoton tarkoitus on luoda tydkulttuuri, jossa pyritdan jatkuvaan parantami-
seen. 5S on ajuri, jolla voidaan lisata merkittavasti tehokkuutta ja luoda nain otollisemmat
olosuhteet menestykselle. 5S-menetelmaa voidaan hyddyntaa laajalti ja monenlaisiin
tyokokonaisuuksiin. 5S-metodologia onkin yleisesti kaytdssa teollisuus- ja valmistusalan

yritysten liilketoiminnoissa. (Sarkar 2005: 2.)
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Konkreettisena ideana on, etta tyokokonaisuus kaydaan lapi viidessa eri vaiheessa. La-
jittelun, jarjestamisen ja siivouksen kautta paastaan tydprosessin standardointiin, minka
jalkeen seuraa yllapitovaihe, jonka tarkoituksena on sailyttda toiminto hyvin organisoi-

tuna myds jatkossa.

3.2 5S:n edut

Seuraamalla 5S-metodologian oppeja voidaan saavuttaa mittavia hyotyja, jotka ulottuvat
pidemmalle kuin pinnalliseen siistin ja tehokkaasti jarjestetyn tydkokonaisuuden jarjes-
tamiseen ja yllapitoon. 5S-menetelmassa etusijalla ovat turvallisen ja varman tyénkulun
takaaminen. Hyvin jarjestetty tyonkulku vahentaa prosesseissa esiintyvien hairididen il-
menemista. Toinen tavoite, jota 5S edesauttaa, on prosessissa esiintyvan hukan tunnis-
taminen. Kolmantena etuna on jarjestyksessa pidetyn tyokokonaisuuden mukanaan
tuoma tyon tuottavuuden nousu. Neljantend etuna ovat 5S-menetelman matalat kayt-
téonottokustannukset, jolloin saavutetaan laaja vaikutus vahaisella rahallisella panostuk-
sella.

Lisahyotyna 5S-implementoinnissa on tiimitydskentelylle annettu suuri painoarvo, jolloin
yhteistyokyvykkyys kohenee ja 5S-menetelman ajatusmalleja voidaan hyddyntaa myos
laajemmin muissa tydkokonaisuuksissa organisaation sisalla. Tiimitydskentelyn korosta-
minen vaalii hyvia yrityksen tyontekijoiden keskindisia suhteita sekd nostaa yleisella ta-
solla oikein toimimisen kulttuuria. Yritys, jonka tyGskentelytilat ovat siisteja ja toiminta-
prosessit selkeitd ja toimivia, on uskottava asiakkaiden, tavarantoimittajien ja vierailijoi-
den silmissa. (Monden 2012: 198).

3.3 5S:n kayttdonotto

5S-menetelman kayttoa aloitettaessa tunnistetaan kasittelyn kohteena oleva tyokoko-
naisuus ja maaritellaan sen tarkoitus. Alkuvaiheessa tulee myos paattaa, mitka ovat pro-
jektin tavoitteet seka sen alku- ja paatepisteet. Lisdksi 5S-menetelmaa implementoita-
essa tulee valita, milla laajuudella ongelmatilannetta kasitellddn. Useissa tapauksissa

kaikista epajarjestyneimmat tydn osa-alueet saattavat olla kiitollisimpia 5S-menetelman
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kayttékohteita, silld saavutetut edut aiempaan tilanteeseen verrattuna ovat parhaiten
nahtavissa. (Sarkar 2005: 9-10.)

Tyokokonaisuuden tunnistamisen jalkeen tulisi maarittaa tarkoitus, jonka takia tydkoko-
naisuus on muodostettu. Tahan auttaa rajanveto sen suhteen, mika on tydkokonaisuus,
jota varten 5S-menetelmaa ollaan implementoimassa. Tassa vaiheessa tulee myos
paattdd mittareista, joilla 5S-menetelman mukaista suoriutumista seurataan. (Sarkar
2005: 12.)

5S:n kayttdonoton konkreettisena alkupisteena voidaan pitda seiri- eli lajitteluvaihetta,
jolloin tydkokonaisuuden kannalta olennaiset valineet, asiat tai toiminnot lajitellaan tar-
peellisiin ja tarpeettomiin. Kun tarpeettomat on tunnistettu, ne poistetaan tydkokonaisuu-

desta.

Lajittelun jalkeen seuraavana vaiheena on seiton eli systematisointi/jarjestaminen. Sys-
tematisoinnin tarkoituksena on asettaa tyokokonaisuuden kannalta tarpeelliset valineet
optimaalisille paikoilleen. Jarjestyksen luominen itsessaan luo olosuhteet tydnkulun par-
haalle mahdolliselle Iapiviennille. Asioiden ja valineiden laittaminen jarjestykseen pakot-
taa miettimaan ja visualisoimaan konkreettisesti, miten ja missa jarjestyksessa tyon kan-
nalta keskeisimmat tyovalineet olisi kaikista optimaalisinta sailyttda. Systematisoinnin
keskeisimpana hyotyna on kasitys siita, kuinka jarjestykseen asetellut valineet taydenta-
vat tydnkulun I&piviennin optimaalista jarjestamista. Systematisointi auttaa myoés tunnis-
tamaan epéajarjestyksen myota syntyvat poikkeamatilanteet. Konkreettisia asioita, joilla
jarjestyksen luomista voidaan visualisoida ovat esimerkiksi paikkojen merkitsemiseen
kaytettavat kyltit. (Monden 2012: 199.)

Seiso eli siivous on menettely, jolla seitonin aikana ilmenneet poikkeamat ja tarpeettomat
tydvalineet kasitellddn ja poistetaan. Poikkeamat ja hairiét kasitelldan, jotta voidaan
paasta ongelman alkulahteille ja jotta voidaan luoda tarvittavat menettelytavat, joilla puu-

tutaan ilmenneisiin ja tulevaisuudessa ilmeneviin hairidtekijoihin.

Seiketsu eli standardointi on vaihe, joka tahtaa ilmenneiden ongelmien mydéta syntyneen

informaation kautta saantdjen luomiseen, mika voidaan mallintaa tulevaisuudessa ta-
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pahtuvien ongelmatilanteiden varalle. Talla pyritdan estamaan tai ratkaisemaan vastaa-
vat ongelmatilanteet tulevaisuudessa. Standardointivaiheeseen liittyva ongelmien tun-
nistaminen on myds oivallinen tapa osallistaa kaikki tydyhteisén jasenet tunnistamaan

tybkokonaisuuden kannalta parhaat kaytannét.

Shitsuke eli yllapito tahtdd 5S-metodologian kaytantdjen juurruttamiseen, jotta naista
kaytannoista tulisi tapa, jota hyddynnetadan arvioitaessa kaikkea tyéhon liittyvaa toimin-
taa. Keskeisimpia asioita, joita tdssa vaiheessa tulee korostaa, ovat jatkuva hukan tun-
nistaminen ja visualisointi, jolla tdhdataan poikkeamien ja ongelman aiheuttavan perim-
maisen syyn tunnistamiseen. Henkilostéd kannustetaan tyOkokonaisuuteen liittyvien

kaytantojen muodostamisessa.

5S-menetelmaa kayttoon otettaessa on tarkeaa, ettd kaikki 5S-projektin tiimin jasenet
ovat tietoisia menetelman paapiirteista ja ymmartavat, milla tavoin 5S-menetelman tuo-
mat edut nakyvat yrityksen toiminnassa laajemmassa mittakaavassa. (Sarkar 2005: 13).
Kohdeyrityksen tapauksessa tama kriteeri tayttyi hyvin, silla 5S:n implementointi on kai-

kille ryhman jasenille tuttua jo entuudestaan muiden toimintojen yhteydesta.

Projektin toteuttavalla ryhmalla tulee olla myos oikeus poistaa tietyn toiminnon yhtey-
dessa olevia vahalle kaytolle jaaneita tarvikkeita, joita ei juurikaan enaa tarvita. Hyvana
yleismittarina voidaan kayttaa vaikkapa yhden vuoden ajallista jaksoa; mikali tarviketta
ei ole kaytetty vuoden aikana kertaakaan, niin mitd suurimmalla todennakdisyydella ky-

seista tarviketta ei tarvita enaa jatkossakaan. (Sarkar 2005: 13—14.)

4 Erikoistyokalujen inventointi

4.1 Erikoistyokaluprojektin kaynnistaminen

Erikoistydkalujen varastoinnin ja logistiikan suunnittelun 1ahtékohtana voidaan pitaa ky-
seisten tydkalujen kayttotarkoituksen maarittamista. Erikoistydkaluja tarvitaan useimmi-
ten jotakin tiettya merkkia ja mallia korjattaessa ja huollettaessa. Talléin syy, jonka takia
5S-menetelman erikoistydkaluja koskeva implementointiprosessi aloitetaan, on tehok-

kaan logistisen prosessin tarjoaminen tydokalujen varastointiin seka tilaus-, toimitus- ja
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palautusketjuun. Tehokas varastointi seka jakelu mahdollistavat sen, etta erikoistyoka-
luja tarvitsevien mekaanikkojen tyéhén ei aiheudu tydkalujen saatavuudesta aiheutuvia
viivastyksia. (Sarkar 2005: 12.)

Kohdeyrityksen erikoistydkalujen inventoinnin ja logistiikan hallinnan siirron paaasialliset
projektiryhmalaiset olivat teknisen tuen neuvojia, jotka tietavat tasmallisesti erikoistyoka-
lujen kayton tarpeen nykyisissa liiketoiminnoissa, silla tdhan asti he ovat hoitaneet toimi-
tusvalmistelut lahetettdessa erikoistyOkaluja mekaanikoille. Yleissaantona projektin to-
teuttamisessa pyrittiin tarpeettomien ja vahaiselle kaytolle jaaneiden erikoistyokalujen
poistamiseen valikoimasta. Toki jouduimme tekemaan projektin edetessa joitakin rajan-

vetoja sen suhteen, mitka erikoistydkalut saisivat jaada, vaikka kayttdaste on vahainen.

4.2 Lajittelu ja jarjestdminen

Erikoistyokalujen inventointia tehtdessa alkutavoitteena oli erikoistyokalujen Iajittelu
(seiri). Tata varten kaikki tyokalut aseteltiin varastoinnissa kaytettaville EUR-lavoille. La-
voille asettelulla ei ole sinansa tassa vaiheessa tekemista varsinaisen varastoinnin ai-
kaisen sailyttamisen ja lavoille jarjestelemisen kanssa, mutta nain saimme kasityksen
siitd, kuinka monta EUR-lavapaikkaa kohdeyrityksessa suurin piirtein tarvitaan erikois-
tydkalujen varastointiin, mikd mahdollistaa paremman kustannusten arvioimisen projek-
tin jatkovaiheissa. Lavoille asettelulla pyrimme myds helpottamaan lajittelu- ja maaritte-

Iytyota.

Kohdeyrityksen erikoistydkaluvalikoima on kirjoltaan laaja ja kasittda ulkomitoiltaan eri
kokoluokkaa olevia tytkaluja. Erikoistydkalu saattaa olla kohdeyrityksen tapauksessa

yksittainen hylsy, joka mahtuu pieneen laatikkoon tai ilmastoinnin tayttolaite pulloineen.

Erikoistyokalujen erilaiset ulkomitat aiheuttavat myos lavayksikoiksi muodostamisen ja
kuorman sidonnan kannalta erilaisia haasteita. Esimerkiksi nostoraudoissa kaytettavien
nostokoukkujen ja ketjujen sidonta hihnoilla tulee varmistaa siten, etteivat ketjut ja koukut
paase likkumaan vapaasti lavalla ollessaan tai tydntymaan esiin kuormalavan nostoauk-
kojen valista (kuva 3). Tydkalusalkuissa ja erillisissa laatikoissa olevat tydkalut sen sijaan

voidaan pinota lavoille paallekkain kaulukselliselle lavalle (kuva 2), jolloin varastoinnissa
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kaytettavalla kuormalavalla sailyttaminen on kyseisten kaltaisten tydkalujen osalta mah-

dollista. 5S-menetelman mukaisen lajitteluprosessin jalkeen erikoistydkalut jarjestettiin

(seiton) noudattaen kuvion 1 mukaista jarjestysta.

Kuva 2. Kaulukselliselle EUR-lavalle asetellut uudet ja yhdenmukaiset ty6kalulaatikot.

2
Sdilytyslaatikon arviointi
ja vaurioituneiden
korvaaminen uudella

1
Erikoistydkalun
madrittely

4

Nimikkeiden ja

funnistekylttien
luominen

3
Erikoistydkalun sijainnin
paattédminen

Kuvio 1. Erikoistydkalujen jarjestamisprosessi.
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4.3 Luettelointi

Erikoistydkalujen lajittelun yhteydessa tehtiin tydkalulistan paivitys ja luetteloitiin kaikki
kohdeyrityksen kaytdssa olevat erikoistyokalut. Inventoinnin alkuvaiheen yksi keskeisim-
mista tavoitteista oli maaritella ja laatia lista 5S-menetelman seitonin eli jarjestamisvai-
heen mukaisesti kaikista nopeimmin kiertavista erikoistyokaluista, jotta ne olisivat ensim-
maisten joukossa valmiina siirrettaviksi uuden varastointijarjestelman piiriin. Projektin la-
jitteluvaiheessa korostui erityisesti kohdeyrityksen teknisen tuen asiantuntemus, silla
tekniset neuvojat kykenivat kokemuspohjansa perusteella analysoimaan, mitka tyokalut

ovat laajimmin kaytéssa mekaanikkojen tydskentelyssa.

Inventoinnin aikana huomioon otettiin myds erikoistydkalun koko, mika auttaa varastoi-
tavien lavakokonaisuuksien hahmottamisessa. Inventointivaiheessa kasiteltaviksi otet-
tiin ensin kohdeyrityksessa olevat suuren kiertonopeuden ja suurien fyysisten ulkomitto-
jen tydkalut kuten nostoraudat ja -koukut, ilmastoinnin tayttolaitteet seka suuret moment-

tiavaimet (kuva 3).

Kuva 3. Nostoraudat ja -ketjut seka ketjujen sidontaan kaytettava hihna.
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Tassa vaiheessa suoritettavalla jokaisen erikoistydkalun lapikaynnilla saavutetaan hyo-
tya prosessin edetessa, silla osa tydkaluista oli jaanyt hyvin vahalle kaytdlle tai ei toiminut
lainkaan. Nama tydkalut taytyi tunnistaa inventoinnin yhteydessa. Vahaisessa kaytossa
olevia tydkaluja ei ole mielekasta varastoida, silla kayttdmattdman tai hyvin vahaisella

kaytolla olevan tydkalun varastointi maksaa ja sy resursseja.

Inventoinnin aikana suoritettu jako hidas- ja nopeakiertoisiin erikoistyokaluihin on oivalli-
nen tapa erotella uuden erikoistyokalujen hallinnointi- ja varastointijarjestelman piiriin tu-
levat tyokalut. Hidaskiertoisempien erikoistyokalujen varastoiminen voidaan toistaiseksi
keskittdd vanhaan neuvotteluhuoneen yhteydessa olevaan erikoistydkaluvarastoon ja
katsoa uuden erikoistydkalujen hallinnointi- ja logistiikkaratkaisun tuottaman datan pe-
rusteella, onko edella mainitun kategorian erikoistydkaluille enaa tarvetta. Jarjestelmasta
saatavan tiedon perusteella on helpompi suorittaa 5S-menetelmaan kuuluvan seitonin
eli jarjestdmisen kautta syntyvaa arviota siita, aiheuttaako kayttamattémana varastossa
sdilytettava erikoistyokalu vain hukkaa ja on nain ollen valmis poistettavaksi. Kohdeyri-
tyksen tapauksessa on esimerkiksi olemassa merkkikohtaisia erikoistydkaluja, joihin liit-
tyvan merkin edustus ja jalleenmyynti kohdeyrityksen suorittamana on paattynyt tai va-

hentynyt merkittavasti.

Lajittelun aikana jouduimme tekemaan rajanvetoja joidenkin vahaisella kaytolla olevien
tyokalujen suhteen. Paadyimme heittdmaan osan pois ja sailyttdmaan osan viela tois-
taiseksi erillisessa erikoistyOkaluvarastossa, joka sijaitsee kohdeyrityksen korjaamon ti-
loissa. Koska kohdeyritys toimii edustamansa merkin omistamana maayhtiona ja viralli-
sena maahantuojana, saattaa ajoittain tulla kyselyja hyvin vanhaankin kalustoon liittyen,
joten joidenkin vahalla kaytolla olevien testerilaitteiden tms. erikoistydkalujen sailyttami-

nen on kuitenkin perusteltua.

4.4 Nimikkeiden luominen

Osa tydkaluista on jo valmiiksi listattuna yrityksen intranetissa ja osa tuli luoda uutena
tyokaluna luetteloon. Luettelossa on kuvattu valmistaja, sarjanumero, kayttoohjeet, kuvat

yms. yleisluontoisia tunnistetietoja. Paatimme sailyttaa jo aiemmin kaytossa olleen eri-
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koistytkalujen nimeamislogiikan, jossa on erikoistyOkaluun liittyvan merkin 2-3 alkukir-
jainta tai muu helposti merkkiin yhdistyva kirjainlyhenne ja juokseva numerointi. Esimer-

kiksi yleista ja ei-merkkikohtaista tydkalua jarjestelmassa symboloi YL-001.

4.5 Tyodkalusalkut ja -laatikot

Jokainen erikoistyOkalu pakkauksineen kaytiin 1api ja samalla arvioitiin alkuperaispak-
kauksen kunto ja soveltuvuus kuljetukseen ja yleinen soveltuvuus tavarankasittelyyn lo-
gistisen prosessin yhteydessa. Laatikot, jotka olivat ehjia ja tarkoitukseen soveltuvia,
paatimme sailyttaa. Laatikot, jotka olivat vaurioituneet tai heikkolaatuisia, paatimme kor-
vata Zymotec Oyn valmistamilla/maahantuomilla Pool Box -muovisalkuilla ja Safe Case
-tyokalusalkuilla (kuva 6), joiden pehmusteosana on kaytetty hyvin kulloisenkin tyékalun
mittoihin mukautuvia rasteripehmusteita. Tydkalujen pehmusteena kaytettavan pehmus-
temateriaalin voi muotoilla helposti poistamalla materiaalista paloja, jotta tydkalulle tehty
paikka mukautuu tasmallisesti tydkalun mittasuhteiden mukaiseksi (kuva 4). Mukautuva
pehmustemateriaali on erinomainen ratkaisu, silla nain ollen samaan tyokalusalkkuun
voidaan tehda kolot myés kaikille liittimille, johtosarjoille, hylsyille ja muille tavanomaisille

erikoistyokalujen liitannaisosille.

Kuva 4. Testerilaite ja lisdosat, joille muovailtu kolot pehmusteeseen.
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4.6 Tunnistekyltit

Laatikoihin kaytettavana tunnistekylttind paatettiin kayttaa alumiinilevyista tehtyja kylt-
teja, jotka kiinnitettiin pop-niiteilla muovilaatikoiden etupuolelle. Kylttiin tulevia tietoja ovat
nimi (esim. YL-001) ja viivakoodi, jota voidaan kayttaa prosessin eri vaiheissa tapahtu-
vien kuittauksien aikana. Naiden lisdksi tunnistetietoina ovat myoés yrityksen nimi seka
yhteystiedot (kuva 5). Alumiinikyltin lisaksi tyokalusalkkuihin pyrittiin sijoittelemaan myo6s
tarroja siten, ettad tunnisteita olisi useampi, mikali varsinainen tunniste irtoaa, haalistuu
tai muuten vaurioituu tunnistuskelvottomaksi. Sprayliimalla alumiinilevyyn kiinnitettavat

tarraetiketit tehtiin Xarc-tarratulostimella.

| YL-037,

= o T

== TOYOTAPAINEENMITTAUS SARJA

Kuva 5. Pop-niiteilla kiinnitetty alumiininen tunnistekyltti.
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YL-063

VAR

Kuva 6. Safe Case -tyOkalusalkku ja tunnistetarra.

5 Erikoistydkalujen seuranta- ja toimitusprosessi

5.1 Nykytilanne

Kohdeyrityksella on talla hetkelld kdytdssaan intranetin sivuilla oleva erikoistydkaluluet-
telo, joka sisaltaa kayttdéa koskevat statustiedot. Ongelmana nykyisessa jarjestelmassa
on se, ettd teknisen tuen tyontekijat tekevat jarjestelman kirjaukset manuaalisesti. Ma-
nuaaliset kirjaukset sisaltavat aina riskin siita, ettd esimerkiksi tyokalun kayttostatusta
koskeva tieto jaa kirjaamatta eika nain ollen voida olla varmoja, onko erikoistytkalu va-

rastossa, varattu vai kaytossa.

Erikoistydkalujen lahetysprosessi kohdeyrityksessa edellyttdd nykyisellddn teknisen
tuen tyontekijoiden tydpanosta, silla lahetyksia varten kaytetdan logistiikkayhteistyo-
kumppanin nouto - kuljetuspalvelua. Talla hetkella teknisen tuen tyontekijat hoitavat eri-
koistytkalujen lahetykset muiden ty6tehtaviensa lomassa. Lahetettavan tydkalun kasit-
tely, merkitseminen, pakkaaminen ja lahettaminen vievat nykyisellaan paljon ty6aikaa ja

edellyttavat useiden kirjausten tekemistd manuaalisesti. Tahan tyévaiheeseen sisaltyy
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myo6s paljon inhimillisistd erehdyksista aiheutuvia virheitd. Oheisessa kuviossa on sel-
vennetty nykyista erikoistydkalun toimitusprosessia ja kerrottu teknisen tuen roolista me-
kaanikkojen suorittamien korjaustoimien tukena seka erikoistydkalun lahetyksen valmis-
teluun liittyvassa prosessissa (kuvio 2). Kokeneet mekaanikot tunnistavat useimmiten
tiettyihin tydvaiheisiin liittyvat erikoistydkalut ja saattavat hakea ne itsenaisestikin yrityk-
sen toimipisteelta, mutta esimerkiksi maantieteellisesti kaukana sijaitsevat asentajat pyy-
tavat teknisen tuen toimihenkildita 1ahettamaan erikoistyokalun logistiikkayhteistyokump-

panin jakeluauton valityksella.

‘ Teknisen tuen
tehtavat

) -ohjeistaa
-jakaa uutta tietoa
-etsii korjausohjeet
‘ -yhdistelee tietoa
korjaukseen liittyen

Kuljetusliike Tekninen tuki -auttaa
vikadiagnostiikassa

-merkitsee ja pakkaa
erikoistydkalun

: |3hetysvalmiiksi
» Kuljetusliike » Erikoistydkalu
suoritettu

ErikoistyOkalu
tarvitaan

Kuvio 2. Nykyinen erikoistydkalun toimitusprosessi.

Teknisen tuen tyontekijdiden mukaan mekaanikkojen saattaa olla ajoittain hankalaa 16y-
taa erikoistydkaluja varastosta, mikali paikalla ei ole yhtdkaan teknisen tuen tyontekijaa.
Toisaalta on myds mahdollista, ettd mekaanikko noutaa varastolta jonkun erikoistyoka-
lun omin pain eika nouto kirjaudu mihinkaan, jolloin erikoistydkalun sijainti ja kayttdstatus
jaavat merkitsematta intranetin luetteloon. Mekaanikot saattavat myds vaihtaa erikois-
tydkaluja kentalla keskenaan, jolloin erikoistydkalun sijainti saattaa jaada pitkaksi aikaa

tuntemattomaksi.

Teknisen tuen neuvojien tydtehtavat sisaltavat paljon matkustamista asiakkaiden luokse,
jolloin kukaan teknisistd neuvojista ei ole valttamatta paikalla hoitamassa erikoistydka-

luja koskevaa lahetysprosessia. Korona-aikana merkittavasti lisaantynyt etatyoskentely
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vahentad myds huomattavasti lasnaoloa toimitiloissa. Talldin mekaanikkojen suoritta-
mille huolto- ja korjaustoimenpiteille saattaa aiheutua turhaa viivastymista, mikali tekni-
nen neuvoja ei ole paikalla lahettdmassa erikoistytkalua logistiikkayhteistydkumppanin

iltajakeluun lahtevaan kuormaan, josta erikoistytkalut toimitetaan mekaanikkojen huol-

toautoihin (kuva 7).

Kuva 7. Huoltoauton sisdosa.

5.2 Tavoitetilan saavuttaminen

Uuden jarjestelman keskeisimpana tavoitteena on ollut luoda uusi toimintamalli, jonka
perusteella erikoistyokalujen kasittely helpottuu (seiketsu) seka luoda visuaalisesti ha-
vainnollinen ja mekaanikoille helppokayttdinen hakemisto yrityksen kaikista kaytetta-
vissa olevista erikoistyokaluista. Taman on tarkoitus olla avuksi myos logistiikkaa ulkois-

tettaessa.

Ratkaisuna tavoitetilan saavuttamiseksi olemme paattaneet kayttaa alustana Microsoft
Teams -sovellukseen luotavaa ymparistoa, johon sisallytamme kaikki tyOkaluja koskevat
tarkeimmat tiedot kuvineen ja kayttoohjeineen. Kuvallista nimiketta klikkaamalla saa
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esille tarkemmat tiedot sisaltavan datalehden, jossa on myds Sharepointiin ladatut kayt-
téohjeet ja muu keskeinen erikoistyokalun kayttéa koskeva tieto. Mekaanikoilla on kay-
tossa tydssaan henkildkohtainen kannettava tietokone, jolloin erikoistydkalua koskeva
tilausprosessi on helposti ja havainnollisesti suoritettavissa oman henkilékohtaisen tie-

tokoneen valityksella.

MS Teamsin etuja ovat helppo yllapidettavyys ja paivitettavyys seka visuaalisesti havain-
nollinen luettelointimalli (kuva 8). Uusien nimikkeiden luominen ja lisaaminen MS Teams-
pohjaiseen erikoistydkaluluetteloon on helppoa ja kayttd vaivatonta. Erikoistydkalua kos-
kevat kayttdohjeet ja muut huomion arvoiset dokumentit voidaan linkittdd Sharepointiin
ja Teams-luettelon datalehden yhteyteen, joten kaikki erikoistydkalun kayttéa koskevat

dokumentit 16ytyvat yhdesta paikasta.

: Erikoistydkaluprojekti viestit Erikoistyskalut 1 lisaa Z & " O @ O Jarjesti kokous

+ Uusi E5 Muokkaa ruudukkonskymassa 12 Jaa & Power Apps . H Kaikki kohteet* Y @
Y pp:

Erikoistydkalut

YL-002 YL-003 YL-004

Laakerin irrotustyokalu, 6ljyinjektor Heratevaraaja Exide PAP-802 Koukkuvaaka
Erikoistyokaluvarasto Erikoistydkaluvarasto Erikoistyokaluvarasto
SKF Powerfinn/Exide Intercomp

Kuva 8. Uusi MS Teams -pohjainen erikoistydkalujen luettelointimalli.

Erikoistydkaluprojektin suunnitteluvaiheessa kartoitettiin mahdollisuutta kayttaa seuran-

taan myoés GPS-pohjaisia l1ahettimia joidenkin arvokkaampien erikoistydkalujen suhteen,
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mutta tarvittavat paristot ja muu lahettimeen liittyva huollontarve sai meidat luopumaan

ajatuksesta.

Seuranta- ja toimitusprosessi tulee kehittda sellaiseksi, ettd kaikki erikoistydkalun kayt-
t6a koskevat vaiheet kirjataan viivakoodiin perustuvilla lukulaitteilla, jolloin voidaan seu-
rata, missa ja kenen kaytossa erikoistydkalu milloinkin on. Nykyisellaan on vield mahdol-

lista, ettd esimerkiksi statusta koskevat tiedot kirjautuvat vaarin.

6 Logistiikan suunnittelu

Suppeassa merkityksessaan logistiikalla tarkoitetaan tavaroiden kuljettamista, varas-
tointia ja yrityksen tuotteiden kysynnan ja tarjonnan koordinoimista. (Sakki 1994: 16).
Laajemmassa mittakaavassa logistiikka-termilla kuvataan systemaattista, kaiken katta-
vaa ja optimoitua lahestymistapaa materiaalivirtaa koskevaan tyonkulkuun. Logistiikan
paallimmaisena tavoitteena on toimittaa oikea maara oikean laatuisia tavaroita oikeaan
paikkaan ja oikeaan aikaan. Edelld mainitussa yhteydessa ‘oikealla’ tarkoitetaan logistii-
kan hoitamisen tasoa, jolla asiakkaan vaatimukset palvelulta odotetun lisaarvon suhteen
tayttyvat. (ten Hompel ym. 2007: 13-14.)

Logistiikan vaikutus kannattavuuteen on suuri ja erityisesti kustannustehokkuutta nosta-
vana tekijana logistiikka on eras keskeisimmista kilpailukeinoista, jolla voidaan poistaa
esteitd valmistajan ja asiakkaan valilla ja kohentaa asiakaspalvelun tasoa. Kilpailukei-
nona toimivan logistiikan suunnittelun tarkeimpia tavoitteita yrityksen liiketoiminnan kan-
nalta ovat kustannustehokkuuden kasvattaminen, johon pyritdan vahentamalla turhaa
kasittelya ja kohottamalla tyon tuottavuutta. Logistiikan kehittdmisen tavoitteita voidaan
tukea myos pyrkimyksella lyhentaa logistisen prosessin lapimenoaikoja. Palvelutehok-
kuuden kasvattaminen tahtaa toiminnan laadun jatkuvaan parantamiseen. (Sakki 1994:
18.)

Logistiikkaan liittyvan tyonkulun optimaalinen jarjestaminen onnistuu, kun materiaali- ja
tietovirta on jarjestetty hyvin koordinoidusti. Tietovirran tulisi optimitilanteessa olla jopa
hieman edella materiaalivirtaa, jotta materiaalivirran toteutumiseen liittyviin riskitekijoihin

voidaan varautua. (ten Hompel ym. 2007: 14.)
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6.1 Toimitusketjun hallinta

Nykypaivan materiaalivirrat sisaltavat useita porrastettuja toimintoja, joita voidaan kuvata
toimitusketju-termilla. Toimitusketjun optimaalisen jarjestdmisen ja toiminnan ennak-
koedellytyksena on toimitusketjun kannalta tarkean ja oikean tiedon siirtyminen kaikille
toimitusketjun osapuolille ja tasoille. Varastossa olevat nimikkeet tulisi olla luetteloitu si-
ten, ettd varastonimiketiedusteluihin saadaan vastaus mahdollisimman nopeasti ja te-
hokkaasti. (ten Hompel ym. 2007: 14.)

Logistiikan jarjestaminen ja suunnittelu kohdeyrityksen tapauksessa on keskeinen osa
sujuvaa palvelukokemusta. Kohdeyrityksen liikketoiminnassa lahtokohtana on pyrkimys
ratkaista asiakkaan tyokonetta koskevat ja toiminnan keskeyttavat ongelmatilanteet en-
simmaisella kayntikerralla. MyOs vasteaikoja seurataan ja nopeaa vastetta pidetaan
eraana keskeisimmista mittareista palvelun asiakastyytyvaisyyden seurannassa. Kohde-
yritys kayttaa toimintansa laadun seuraamisessa mittarina NPS-lukua. NPS (Net Promo-
ter Score) on hallinnoinnissa kaytetty asiakasuskollisuutta kuvaava mittari, joka korreloi
liikevaihdon ja tuloksen kehittymista verrattaessa kilpailijoihin (Wikimedia 2021). Tama
asettaa kovia vaatimuksia erikoistyOkaluja koskevan logistisen prosessin suunnittelulle,
silld odotusaikojen kasvaessa asiakkaan palvelulta saama lisdarvo heikkenee. Nykyti-
lanteessa erikoistydkalun katoaminen tai varattuna oleminen saattaa siis aiheuttaa mer-
kittaviakin haittoja huoltotoimenpiteiden suorittamiselle, mikali korvaavaa tytkalua ei ole

saatavilla hairidtilanteen ilmetessa.

6.2 Logistiikan ulkoistaminen

Ulkoistaminen tarkoittaa palvelujen ostamista naiden palveluiden tuottamiseen erikois-
tuneelta yritykselta. Ulkoistaessa nama ostettavat palvelut annetaan ulkoisen yrityksen
hoidettavaksi sen sijaan, ettd ne tuotettaisiin itse. Logistiikkaan liittyvien toimintojen ul-
koistaminen on eras tavanomaisimmista ulkoistuksen kohteista. Logistiikan ulkoistami-
sella voidaan keskittda yrityksen toimintojen resursointia ydinliiketoimintojen kehittami-
seen. (Jalanka 2003: 8-9.)
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Logistiikkatoimintoja ulkoistettaessa tulisi pohtia, millaisella tasolla ulkoistamiseen liitty-
vaa yhteistyota tehdaan. Tyypillisimmillaan logistiikkaan liittyvia ulkoistettavia toimintoja
ovat kuljetuspalvelut erillisena toimintona tai useamman logistiikkaan liittyvan toiminnon
ulkoistaminen ryppaana tai vaiheittain, jolloin ulkoistavan yrityksen tavoitteena on lisata

joustavuutta ja madaltaa kustannuksia. (Jalanka 2003: 8-9.)

Ulkoistamisen taso voi vaihdella yksittdisen toiminnon kuten kuljetuspalveluiden ulkois-
tamisesta yhteistydbkumppanuussuhteeseen, jolloin ulkoistavan yrityksen ja palvelun-
tuottajan keskinainen toiminta on hyvin tiivista ja sisaltaa tyypillisesti suuremman panos-
tuksen ja toimintojen kehittdmiseen tahtdavan otteen palveluntuottajayrityksen taholta.
Yhteistydbkumppanuussuhteille on tyypillistd myds toiminnan laadun, kustannusten ja
suorituksen tarkempi mittaaminen. Syvallinen yhteistydkumppanuus myoés integroi jar-
jestelmatasolla yrityksien valisid toimintoja seka sisaltda suuremmat riskit yhteistyon

mahdollisesti paattyessa. (Jalanka 2003: 8-9.)

Paatos ulkoistamisesta ei ole helppo. Ulkoistamispaatos ei koske ainoastaan toimintoa,
jota ollaan ulkoistamassa, vaan myds ulkoistavan yrityksen ja palveluntarjoajan valinen
suhde on keskiossa. Ulkoistuspaatdkseen liittyen tulee harkita tarkkaan myds mahdolli-
sia riskeja, joita ulkoistamisesta seuraa. Organisaation sisalla tulisikin miettia tarkkaan,
miksi ulkoistamiseen ryhdytaan ja mika on aiemmin sisaisena toimintona hoidetun ja nyt
ulkoistetun toiminnon elinkaari ja millainen yhteistyon taso johtaa optimaalisimpaan lop-
putulokseen. Yhteistydn tasoa mietittdessa tulee ottaa huomioon ulkoistettavan toimin-
non strateginen merkitys seka palveluntarjoajien kompetenssi hoitaa ulkoistettavaan toi-

mintoon liittyvia tehtavia.

Ulkoistamisprosessi tulee suorittaa harkiten, systemaattisesti ja paamaaratietoisesti.
Keskeisinta tdman tavoitteen osalta on tuntea ulkoistettava toiminto lapikotaisin. Ihan-
teellisin tilanne olisi, mikali toimintoon liittyvan prosessin tehokkuus sisaisesti hoidettuna-
kin olisi korkealla tasolla jo entuudestaan. Monesti huonosti hoidetun tydkokonaisuuden
ulkoistamiseen saatetaan ryhtya vaarista syista; haetaan esimerkiksi kannattavuuden
nousua ulkoistamisen kautta, jolloin huonosti hoidettu toimintoon liittyva prosessi ei valt-
tamatta korjaannukaan ulkoistamisen kautta ja ulkoistusprosessi on tuomittu epaonnis-
tumaan. (Vagadia 2012: 108.)
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6.3 Ulkoistamiseen liittyvat hyodyt

Organisaatio voi ulkoistamalla saavuttaa merkittavia hyotyja, jotka ulottuvat muuhunkin
kuin pelkkdan matalampaan kustannustasoon. Yleensa ulkoistettu toiminto tulee hal-
vemmaksi ja on tehokkaampaa verrattuna siihen, ettd toiminto hoidettaisiin yrityksen si-
salla. Ulkoistuspalvelua tarjoaville yrityksille tarjottava palvelu kuuluu niiden ydinosaami-
seen, jolloin palvelun toteuttaminen on optimoitu. Niinpd ulkoistuksen toteuttava yritys
paasee hydtymaan tatad kautta toimintonsa osalta alan parhaista kaytanndista. Lisaksi
ulkoistettujen palveluiden myéta tuleva IT-infrastruktuuri saattaa usein olla kehittyneem-
paa kuin mihin kyseisen toiminnon osalta pystyttaisiin sisaisella toteutuksella. (Vagadia
2012: 81.)

Ulkoistaminen johtaa yleensa myos toimintoon liittyvien kustannusten parempaan seu-
rantaan ja arviointiin. Ulkoistuspalvelua tarjoavan yrityksen tullessa sopimusosapuoleksi
on tavanomaista, etta vaatimus sisaisia prosesseja koskevien kaytantodjen ja kulujen do-
kumentoinnissa kasvaa. Lisaksi ulkoistaminen mahdollistaa sen, etta yritys pystyy pa-
remmin keskittymaan omaan ydinliiketoimintaansa liittyvien toimintojen ja prosessien ke-
hittamiseen. (Vagadia 2012: 81.)

6.4 Ulkoistamiseen liittyvat riskit

Ulkoistamisella pyritaan siirtdmaan toimintoon liittyvaa riskid ulkoistuspalvelua tarjoa-
valle yritykselle. Talla ei kuitenkaan poisteta kaikkia yrityksen ulkoistettavaan toimintoon
sisaltyvia riskeja. Ulkoistamiseen liittyvana uhkana voi olla yritykselle syntyva riippuvuus-
suhde ulkoistuspalveluntarjoajan suhteen. Ennen toiminnon ulkoistamista tulisikin poh-
tia, kuinka paljon ulkoistettava toiminto vaikuttaa yrityksen muihin prosesseihin nykyisin

ja tulevaisuudessa. (Vagadia 2012: 50.)

Ulkoistettavan toiminnon myéta syntyy riski siita, etta toiminnon hoitamiseen liittyva tieto-
taito katoaa organisaation sisalta. Riskin suuruutta tulisikin punnita kayttden muuttujina
muun muassa toiminnon hoitamiseen tarvittavan tiedon uudelleen oppimiseen kuluvaa
aikaa seka palvelun hankkimiskustannusta tulevaisuudessa. Mikali ulkoistettavaan pal-

veluun liittyy paljon organisaation yksityisomisteista tietovarantoa, olisi jarkevaa ottaa
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huomioon my0s se, ettd ulkoistuspalvelun tuottavalla yrityksella ei ole valttamatta min-

kaanlaista intoa uudistuksiin toiminnon kehittamiseksi. (Vagadia 2012: 50.)

Ulkoistamissopimuksiin saattaa liittya myds riski kulujen kohoamisesta tulevaisuudessa,
kun sopimuksia neuvotellaan uudelleen. TAma on erityisen riskialtista tilanteessa, jossa
yritys on menettanyt toiminnon hoitamiseen liittyvaa osaamista ja tullut lilan riippu-
vaiseksi ulkoistuspalveluntuottajasta. Ulkoistettavan palvelun tilannut yritys puolestaan
joutuu osittain kantamaan myds palveluntarjoajan toimintaan liittyvia riskeja ja epavar-
muutta. (Vagadia 2012: 86.)

Logistiikan toimintojen ulkoistamiseen liittyvia riskeja ovat myos erilaiset inhimilliset vir-
hetilanteet ja toimituksen aikana tapahtuvat yllattavat hairiét kuten kolarit. Tosin taman
kaltaisilta riskeilta ei voi valttya, vaikka logistiikkaan liittyvat palvelut hoidettaisiin sisai-

sena toimintona.

6.5 Logistiikan hoitaminen kohdeyrityksen ulkoistettuna toimintona

Kohdeyritys hyddyntaa toiminnoissaan jo talla hetkella ulkoisia logistiikkapalveluita. Joh-
tuen kohdeyrityksen mekaanikkojen paaasiallisesti asiakaskohteissa suorittamasta
huolto- ja korjaustoiminnasta hoituvat erilaiset tydhon liittyvat logistiset toimitukset kuten
vaurioituneiden osien palautukset ja varaosatoimitukset mekaanikkojen huoltoautoihin
(kuva 7) nykyisen logistiikkayhteistydkumppanin Ruotsissa sijaitsevasta varastosta yon
aikana lentoteitse. Tosin koronan aikana lentotilaus-toimitus ei ole ollut kaytdssa. Tyo-
kalut toimitetaan Vantaan varastolle, josta ne jaellaan mekaanikoille. Ulkopuolinen toi-
mitsija huolehtii mekaanikoilta tulevista rikkoutuneiden osien palautuksista, jatedljyista ja
muista jatteistd sekd hoitaa takuuvaraosien palautukset kohdeyrityksen paatoimipis-

teelle.

Kohdeyrityksessa toimituksiin liittyvat varastosaldojen paivitykset ovat olleet haasteelli-
sia. LogistiikkayhteistyOkumppanin toiminnassa mahdollisesti iimenevat ongelmat saat-
tavat aiheuttaa vakaviakin haasteita ydinliiketoimintojen toteuttamisessa. Palveluun liit-
tyvina ongelmina ovat tulleet esille varastonhallintajarjestelmaan tehtavat varastosaldoja

koskevat paivitykset ja niiden ajantasaisuus.
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Kohdeyrityksen tapauksessa myds erikoistydkalujen hallinnointi ja tilaus-toimitus-palau-
tus -prosessi on jarkevaa lisata logistiikkakumppanin kautta hankittujen edelld mainittu-
jen palveluiden osaksi, silla nain taataan, etta erikoistydkalujen logistinen toimitusketju
hoidetaan parhaalla mahdollisella asiantuntemuksella ja mahdollisimman tehokkaasti.

Tehokkuusvaade palvelee myds 5S-menetelman keskeisimpia tavoitteita.

Ulkoistuspalvelua varastoinnin osalta tarjoavien yritysten hinnoittelu perustuu useimmi-
ten kuormalavapaikkojen maaraan varastossa ja maantieteellisten alueiden, etaisyyk-
sien ja kuljetettavien massojen mukaan hinnoiteltuihin kuljetuspalveluihin. Sailytysta kos-
kevat veloitukset ovat kuukausipohjaisesti hinnoiteltuja ja kasittelykulut kertaluontoisia ja
perustuvat erikoistyOkalua koskevien tydkalukiertojen maaraan. Tydkalukierrolla tarkoi-
tetaan tdssa yhteydessa kaikkia niitd vaiheita, joita tarvitaan erikoistyOkalun toimittami-
sessa varastolta mekaanikolle ja takaisin varastoon (kuvio 2). Ohessa viitteellinen ja mit-
takaavaa antava taulukko varastointi- ja logistiikkakustannusten muodostumisesta (ku-
vio 3). Taulukon arvot eivat perustu minkaan palveluntarjoajan hinnastoon, vaan ovat

Iahinnd suuntaa antava arvio kustannustasosta per kuukausi.

Toimitusvydhyke 1 Per toimitus

Per kilo 0,5
Toimitusvydhyke 2 Per toimitus 25
Per kilo 0,5
Toimitusvydhyke 3 Per toimitus 30
Per kilo 0,5
Toimitusvyohyke 4 Per toimitus 35
Per kilo 0,5
Varastosailytys Per lava/kk 15
Kasittelykulu Per tyokalukierto 10
Hallinnointikulu/kk Per kk 100

Kuvio 3. Viitteellinen esimerkkihinnasto.
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6.6 Logistiikan hoitaminen kohdeyrityksen sisdisena toimintona

Logistiikan hoitaminen sisaisena toimintona edellyttaisi mita luultavimmin uudelleen jar-
jestelyja varastotiloissa, jotka ovat kdyneet liian pieniksi. Logistiikan jarjestdminen sisai-
sena toimintona vaatisi myos mita todennakdisimmin uusien tyéntekijoiden palkkaamista
ja tydtilojen laajentamista, jolloin lyhyt- ja pitkdaikaiseen vuokraukseen ja myyntiin me-
nevien koneiden sailyttdmiseen kaytettava tila supistuisi. Toimitiloissa pitaisi siis tehda
remonttia tai siirtyd mahdollisesti jopa uusiin toimitiloihin. Vaikka 5S-menetelman keskei-
simpia ajatuksia ovat kulujen karsiminen hukan vahentamisen kautta ja paaasiallisesti
yrityksen sisaisten prosessien kautta, on kaikin puolin jarkevampaa luopua kohdeyrityk-
sen omasta erikoistyOkalujen logistisesta toimitusketjusta. Siten saavutetaan suurempi
kustannusetu ja varmempi tydonkulku verrattaessa siihen, etta toimintamalli pysyisi en-
nallaan. Nykyisella toimintamallilla ei myoskaan voida kehittaa toimintaa vaadittavalle

tasolle ilman lisainvestointeja.

Asiaa laajemmin tarkasteltaessa voidaan todeta, ettd erikoistyokaluja koskeva logistinen
toimitusketju on kohdeyrityksen kannalta ydinliiketoiminnan tarkea tukitoiminto, mutta ei
kuitenkaan sen ydinliiketoimintaa, jota varten kannattaisi tehda investointeja, jotka su-

pistavat ydinliiketoiminnan kehittdmiseen kaytettavia resursseja.

7 Yhteenveto ja pohdinta

Erikoistyokaluprojektin alkutavoitteena oli kdyda lapi ja arvioida kaikki yrityksella kay-
tossa olevat erikoistyokalut. Insinddritydn paaasiallisena teoreettisena pohjana kaytettiin
5S-menetelman mukaisesti jasenneltyja tyonkulun jarjestamisen vaiheita. Jo ennen eri-
koistyOkaluprojektin kaynnistamista useimmat erikoistyokaluihin liittyneet parannustar-
peet ja kehityskohteet olivat tiedossa. Erikoistydkalujen tyokalulaatikoissa ja -salkuissa
oli silminnahtavia puutteita ja erikoistydkalujen logistisessa prosessissa paljon inhimilli-

sista erehdyksista seka epaselvista toimintatavoista johtuvia hairidita.

Yrityksen tyOkalujen lapikaynti, pakkausten asianmukaiseksi saattaminen sekd kaytto-

tarpeen arviointi onnistuivat projektin aikana hyvin ja saimme jo projektin alkuvaiheessa
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siirrettyd suuren maaran nopeimmin kiertavista erikoistydkaluista logistiikkayhteistyo-
kumppanin hallinnoinnin alle. Hankitut salkut vaikuttivat kestavilta ja salkkuihin merkitta-
vat tunnisteet olivat havainnollisia seka asiallisen nakdisia. Yhdenmukaistetuilla tydka-
lusalkuilla ja -laatikoilla on keskeinen merkitys myds 5S-menetelmaan kuuluvan standar-
dointivaiheen kannalta. Erikoisty6kaluprojektin my6ta onnistuttiin luomaan yhdenmukai-
sia toimintatapoja, joita seuraamalla on helppoa lisata uusia erikoistytkalunimikkeita
kohdeyrityksen valikoimaan, koska kaikki nimikkeen luontiin sisaltyvat tyovaiheet tulivat

prosessin my6ta tutuiksi.

Ulkoistamiseen ja hallinnoinnin siirtoon paatyminen erikoistyokalujen suhteen oli luonte-
vaa, silld kohdeyritys hyddyntaa jo nyt logistiikkapalveluissaan saman yrityksen palve-
luita. Erikoistydkalujen varastointi ja hallinnointi ovat osa logistisiin toimintoihin kuuluvaa
rypasta, johon liittyvia toimintoja ulkoistamalla yritys tavoittelee vaiheittain lisattavien lo-
gistiikan ulkoistusten my6ta joustavuutta ja kustannussaastoéja. (Jalanka 2003: 8-9.) Eri-
koistyokaluprosessin sisaisena toimintona hoitaminen on ollut haasteellista jo normaali-
olosuhteissa ja nyt koronan myo6ta uudeksi normaaliksi muodostuneen etatydskentelyn
myota prosessin ennallaan pitaminen olisi ollut entistakin haastavampaa, ellei jopa mah-
dotonta. Nama haasteet, jotka liittyvat yrityksen tukitoimintoon, aiheuttaisivat merkittavia
haasteita kohdeyrityksen ydinliiketoiminnan hoitamiselle, mikali toimintamalli olisi paa-

tetty pitaa ennallaan.

Hallinnoinnin siirto ja uudet toimintamallit ovat aiheuttaneet toki myds joitakin alkuvai-
heessa ilmenneitd ongelmia. Logistiikkayhteistybkumppanin varastonhallintajarjestel-
man saldotiedot ovat saattaneet ajoittain osoittaa, ettd sama erikoistydkalu on yhta aikaa
kahden mekaanikon kaytdssa. Lisaksi hallinnoinnin siirron jalkeisten ensimmaisten viik-
kojen aikana sattui kolari, jossa erikoistydkaluja kuljettaneen auton kyydissa olleiden eri-
koistyodkalujen sijainti ja kunto olivat vahan aikaa epaselvia. Ulkopuolisten toimijoiden
kanssa asioidessa saattaa tulla tietokatkoksia, jotka aiheuttavat haittaa ydinliiketoimin-

toihin kuuluvien prosessien toteutukselle.

Erikoistydkalujen siirtdminen logistiikkayhteistydkumppanin hallinnoinnin alle mahdollis-
taa tyokalujen paremman seurannan seka kayttoa koskevien tietojen keraamisen. Pro-

sessin aikana ilmeni kehitysehdotus, jonka mukaan voitaisiin ehka harkita joidenkin tyo-
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kalujen osalta jonkinlaisten GPS-paikantimien kayttda, mikali koetaan, etta erikoistydka-
lun merkitys on yrityksen liiketoiminnan kannalta niin mittava, etta tarkan sijainnin tulee

olla selvilla.

Kohdeyrityksessa nyt tehdylla logistiikkaratkaisulla saadaan ajantasaiset erikoistyOka-
luja koskevat sijaintitiedot seka pystytdan kerddmaan kallisarvoista dataa niiden kaytto-
asteesta. Mikali osoittautuu, etta joitakin erikoistyOkaluja tarvitaan useampi, on mitatta-
vissa olevan tiedon perusteella helpompi osoittaa tarve useammalle kappaleelle ja pe-

rustella investoinnin kustannus.

Erikoistyokaluprojektin myota tapahtuneiden muutosten vaikuttavuutta voidaan tutkia
mekaanikoille ja teknisen tuen neuvojille suunnatulla kyselytutkimuksella. Sen avulla
saataisiin tietoa uudistusten vaikutuksista korjausten lapimenoaikoihin seka voitaisiin
kartoittaa mekaanikkojen ja teknisen tuen neuvojien kayttokokemukset. Muutosten ha-
vaitseminen vaatii kuitenkin oman aikansa, joten kyselytutkimusta ei voitu tehda taman
insinGoritydn yhteydessa. Erikoistyokalujen hallinnoinnin siirrosta aiheutuvien vaikutus-

ten tutkiminen ja muutosten arvioiminen olisi jatkotutkimuksen arvoinen asia.
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