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Tutkimuksen tavoitteena on 10ytada kehityskohteita nykyisista varaosaproses-
seista ja toimitusketjusta. Naille kehityskohteille pyrittiin I16ytamaan konkreettiset
ratkaisut, jotka voimme implementoida tuotantoon suoraan tai pilottivaiheen
kautta, jotta saamme tehostettua prosessejamme. Myds kannattavuusaspekti ja
eritoten sen kasvu tulee pitaa mielessa asiakkaan arvonluonnin kanssa.

Tutkimusmenetelmana kaytin Kaizen Event workshopia kolmena erillisena pai-
vana kolmen viikon syklilla. Talla tavoin ehdin kerrata ja sisaistda edellisessa
workshopissa lapikaydyt aiheet ja valmistautua seuraavan workshopin fasilitoin-
tiin. Tutkimukseen osallistuivat ammattilaiset omalta taholtaan eri sidosryhmista,
niin vahittaiskaupasta kuin maahantuonnista ja keskusvarastolta.

Tilaus- ja toimitusprosessin ollessa suurin kokonaisuus toimitusketjussa proses-
sinakdkulmasta, kaytimme taman lapikayntiin eniten aikaa. Tilaus- ja toimituspro-
sessiin on osallisena suoraan muitakin prosesseja, joiden toiminta maarittelee
my0s pitkalti tdman prosessin toiminnan tehokkuutta. Loysimme kaikista viidesta
varaosaprosessista, joita tassa tutkimuksessa kasittelimme, useita eri tasoisia
haasteita ja kipupisteita, joista validoimme sidosryhman kanssa parhaimmat
konkreettiset kehityskohteet. Naille muutamalle kehityskohteelle teimme toimen-
pidesuunnitelman ratkaisuehdotusten pohjalta ja tulemme ne implementoimaan
suoraan tuotantoon tai pilottivaiheen kautta.

Muutamat laajemmat kehityskohteet eivat ole talla hetkella mahdollisia, minka
puolesta niita ei lahdetty tassa yhteydessa edistamaan. Toisaalta taas muutamia
pienempia kehityskohteita ei nostettu taman tutkimuksen osalta mukaan, vaikka
niiden ratkaisuja lahdetaankin edistamaan. Suurin osa naista pienemmista suo-
ritetaan ns. pienkehityksina taustalla.
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The goal of the research is to find development targets in the current spare part
processes and supply chain. For these development targets, we tried to find con-
crete solutions that we can implement in production directly or through a pilot
phase, so that we can make our processes more efficient. The profitability aspect
and especially its growth should also be kept in mind with the customer's value
creation.

As a research method, | used the Kaizen Event workshop on three separate days
in a three-week cycle. In this way, | had time to repeat and understand the topics
covered in the previous workshop and prepare for the facilitation of the next work-
shop. Professionals from different stakeholder groups participated in the re-
search, both from retail and import side and from the central warehouse.

As the order and delivery process is the largest entity in the supply chain from a
process point of view, we spent the most time going through this. There are other
processes directly involved in the order and delivery process, the operation of
which also largely determines the efficiency of this process. We found several
different levels of challenges and pain points in all of the five spare parts pro-
cesses that we covered in this study, from which we validated the best concrete
development targets with the stakeholder group. For these few development top-
ics, we made an action plan based on the proposed solutions, and we will imple-
ment them directly in production or through the pilot phase.

A few larger development topics are currently not possible, which is why those
were not promoted in this context. On the other hand, a few smaller development
targets were not included in this study, even though their solutions are being pro-
moted. Most of these smaller ones are carried out as so called small develop-
ments in the background.

Key words: kaizen event, lean, spare part process, supply chain, development
target
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JOHDANTO

Opinnaytetyon aihe liittyy olennaisesti omaan nykyiseen toimenkuvaani vahittais-
kaupan varaosien kenttapaallikkona omalla liikketoiminta-alueellani keskittyen
hyotyajoneuvoihin. Toimenkuvaani kuuluu varaosatoimintojen kouluttaminen ja
seuranta toimipisteissa, varaosa-aiheiden kehittaminen vahittaiskaupassamme

seka yhteistyotoiminnot niin sisaisten kuin ulkoistenkin sidosryhmien kanssa.

Tutkimus lahtee liikkeelle teorian ja konseptien ymmartamisesta tehokkuuden ja
kannattavuuden osalta. Perehdytaan Lean-ajattelun teoriaan ja historiaan seka
kaytetyimpiin Lean tydkaluihin ja niiden ominaispiirteisiin. Tutkimus jatkuu Kaizen
Event workshop-menetelman avulla kolmipaivaisena tapahtumana. Ensimmai-
sen workshopin aikana selvitetaan toimitusketjun nykytila, minka jalkeen toisessa
workshopissa nykytila-analyysin perusteella tunnistamme varaosaprosesseista
kehitettavia kohteita ja toimintoja, joihin etsimme sidosryhmatyodskentelylla ratkai-
sumalleja. Kolmannessa workshopissa pyrimme Ioytamaan tehokkuuden ja kan-
nattavuuden kannalta parhaat ratkaisumallit ja implementoimme nama tuotan-

toon joko suoraan tai pilottivaiheen kautta.

Opinnaytetyon tavoitteena on 10ytaa kriittiset ongelmakohdat varaosien toimitus-
ketjussa ja prosesseissa seka l0ytaa ratkaisut naiden kehittdmiseksi tehokkaam-
maksi ja kannattavammaksi. Opinnaytetydn tarkoituksena on siis tutkia ja selvit-
taa yrityksemme varaosaliiketoiminnan toimitusketjun toimivuutta tehokkuuden ja
kannattavuuden nakokulmasta seka kehittaa varaosaprosessejamme parem-

maksi Lean-ajattelumalleja apuna kayttaen.

Varaosien toimitusketjun osalta joudumme kuitenkin rajaamaan kehityskohteita
ja -ehdotuksia vain sellaisiin tutkimuskohteisiin, joihin meilla on talla sidosryhma-
kokoonpanolla mahdollisuus itse vaikuttaa. Taman rajauksen vuoksi tassa tutki-
mustydssa emme lahde kehittamaan esimerkiksi paamiehemme alkuperaisten
varaosien saatavuushaasteita, jotka johtuvat paamiehemme omista toimitusket-
jun ongelmista. Kirjoitusasu tutkimustyossa on kaytannonlaheinen enka nae jar-
kevaksi muuttaa kaytannon aiheiden osalta tekstia akateemiseksi, jotta tama tut-
kimustyd olisi mahdollisimman helppolukuinen ja ymmarrettava myds toimipiste-

tasolla.



1 TEORIA

1.1 Tehokkuus

Taloudellinen tehokkuus eli taloudellisuus merkitsee kansankielella sita, etta ta-
voite pyritdan saavuttamaan mahdollisimman pienin uhrauksin. Koko kansanta-
louden tehokkuus merkitsee kaytdssa olevien niukkojen tuotantoresurssien hyo-
dyntamista mahdollisimman suuren tuotannon aikaansaamiseksi mahdollisim-
man vahin uhrauksin. Tehokkuutta voidaan kasitella monella eri tavalla. Kaydaan
seuraavaksi lapi muutamia erilaisia tehokkuuden maarittelyita havainnollistavien

kaavioiden avulla.

1.1.1 Tuotantotehokkuus.

Goods

21 27 Services

KUVAAJA 1. Kuvaaja tuotantotehokkuudesta esim. tuotteiden ja palveluiden suh-

teena. (Pettinger 2019, economicshelp.org)

Tuotantotehokkuus esiintyy, kun tuotetaan tuotteita ja palveluita optimaalisella
panosten suhteella maksimaalisen tuotannon aikaan saamiseksi mahdollisim-
man alhaisin kustannuksin. Tuotantotehokkuus tarkoittaa, ettd markkinan tulee
tuottaa tuotteita ja palveluita tuotantomahdollisuuksien rajalla. Talloin ei ole mah-
dollista tuottaa toista tuotetta tai palvelua enemman toisen tuotteen tai palvelun
kustannuksella. Kuvaajasta 1. nahdaan pisteiden A ja B tilanteen olevan tuotan-
totehokkaasti tuotettu, mutta piste D:n osalta olisi viela mahdollisuus tuottaa lisaa
palveluita ja/tai tuotteita kustannusten nousematta. Piste C:n osalta tilanne on

talla hetkella mahdotonta toteuttaa sen ylittdessa tuotantomahdollisuuden rajan.
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Kuvaajasta 2 nahdaan tuotantotehokkuuden paras hetki nuolella merkattuna, kun
keskimaaraiset kulut ovat alhaisimmat. Tama on piste, kun marginaalikustannuk-
set risteavat lyhyen aikavalin keskimaaraisten kustannusten kanssa. AC Y-akse-
lilla tarkoittaa keskimaaraisia kustannuksia ja Q x-akselilla tuotettua maaraa.

Tuotantotehokkuus on laheisessa suhteessa teknisen tehokkuuden kanssa. Yri-
tys on teknisesti tehokas, kun se yhdistaa optimaalisessa suhteessa tyota ja paa-
omaa tuottaessaan tuotetta. Tassa kohtaa ei ole mahdollista tuottaa enaa enem-

paa ilman panosten sijoittamista tuotantoon.

MC

AC

SRAC (short run average cost)

ACH oo o Xosiviwmii soman

\ Productive efficiency

- lowest point on AC curve

dl Q

www.economicshelp.org

KUVAAJA 2. Kuvaaja tuotannon marginaalikustannusten suhteesta lyhyen aika-

valin keskimaaraisiin kustannuksiin. (Pettinger 2019, economicshelp.org)
1.1.2 X-tehokkuus

X-tehokkuus on mikrotaloustieteellinen termi, joka kuvaa tuotantoprosessin te-
hokkuutta annetuilla tuotantotekijoilla. Yrityksen toiminta on x-tehokasta, kun yri-
tys tuottaa enimmaismaaran hyodykkeitd annetuilla tuotantotekijoilla (esim. ko-
neet / ihmiset). Vastakohta talle on x-tehoton. Pitkdaikaista x-tehottomuutta ei
yleensa esiinny taydellisen kilpailun markkinoilla, mutta esimerkiksi monopoli-
markkinoilla, kilpailun puutteesta johtuen, tallaista pitkaaikaista x-tehottomuutta
saattaa esiintya, kun ei ole tarvetta kehittaa tehottomia tuotantokeinoja. Muutoin
kilpailluilla markkinoilla yleensa tehottomat yritykset eivat tuota tarpeeksi voittoa
markkinoilla pysyakseen. X-tehokkuus tarkastelee vain tuotantoa annetuilla tuo-

tantotekijoilla eikd ota huomioon tuotantotekijoiden ja/tai tuotetun hyddykkeen
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laadukkuutta. X-tehottomuutta voi esiintya monopoliaseman lisaksi myos esim.
valtio-omisteisen yrityksen tahdottomuudessa leikata kustannuksia, pdrssiyhtion
johdon/tyontekijoiden eri nakokulmasta leikata kustannuksia omistajien tahtoti-
laan nahden kasvattaa tuottoa tai jopa vain tyontekijan motivaation puute tehda
kovasti toita. Kuvaajassa 3. on esitetty esimerkkina todellisten keskimaaraisten
kustannusten ero potentiaalisiin keskimaaraisiin kustannuksiin verrattuna, jos ti-

lanteelle haluttaisiin jotain tehda.

Actual average costs AC

Potential average costs AC

x-inefficiency 1

Q

www.economicshelp.org

KUVAAJA 3. Kuvaaja X-tehottomuudesta todellisten ja potentiaalisten kustan-
nusten kayrien erona. (Pettinger 2019, economicshelp.org)

1.1.3 Allokointitehokkuus
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Price
Q2, Allocatively S =MC
inefficient
MU > MC

15 o \
Ml SURURR

: ; \ Q1, Allocatively efficient

MU = MC
6 ...
D=MU

40 70 Q
www.economicshelp.org
KUVAAJA 4. Kuvaaja marginaalikustannusten ja marginaalihyédyn suhteesta toi-

siinsa allokointitehokkuuden osalta. (Pettinger 2019, economicshelp.org)

Allokointitehokkuus korvaa x-tehokkuuden vajavaisuuden huomioiden myds tuo-
tantotekijan seka tuotetun hyédykkeen laadukkuuden ja kuluttajan mieltymykset.
Tarkempi maaritelma allokointitehokkuudelle on hyddykkeen taso, jossa taman
hinta on yhta kuin tuotannon marginaalikustannukset. Tama johtuu hyddykkeen
hinnasta, jonka asiakas on valmis maksamaan, mikd on vastaava hyddykkeen
marginaaliseen hyotyyn nahden. Taman vuoksi optimaalinen tilanne tavoitetaan,
kun marginaalinen hyoty tuotteesta on yhta suuri kuin marginaalinen hinta. Ku-
vaajasta 4. nahdaan tuotetulla maaralla 40 hinta on kuusi yksikkoa, mutta kulut-
tajat olisivat valmiita maksamaan tuotteesta 15 yksikkda. Hinta, joka heijastelee
hyodykkeen marginaalista hydtya, on suurempi kuin marginaalinen kustannus,
mika voi tarkoittaa vahaista hyddykkeen kulutusta. Kun tuotantomaarat kasvavat

ja hinta laskee, yhteis6 hyotyy hyodykkeen nauttimisesta enemman.

1.1.4 Dynaaminen tehokkuus
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£ Dynamic efficiency
LRAC 2010
AC1 —
LRAC 2017
AC2

Q

Q1

KUVAAJA 5. Kuvaaja dynaamisen tehokkuuden vaikutuksesta pitkan aikavalin
kustannuksiin vuosina 2010 ja 2017. (Pettinger 2019, economicshelp.org)

Dynaamista tehokkuutta mitataan tuottavuuden tehokkuuden kanssa tietyn aika-
jakson aikana yrityksessa. Dynaamisesti tehokkaat yritykset laskevat kulujaan
esimerkiksi uudistamalla tuotantoprosessiaan. Dynaaminen tehokkuus laskee
seka lyhyen etta pitkan aikavalin keskimaaraista kulua. Dynaamisesta tehokkuu-
desta puhutaan innovaatioiden ja investointien optimaalisen tason lI6ytamisessa
tuotantoprosessien parantamisen yhteydessa, mika laskee pitkan aikavalin kes-
kimaaraisia kuluja. Dynaamisesta tehokkuudesta voidaan puhua myds uusien

tyétapojen kayttdéonoton seka paremman tyontekijdiden johtamisen muodossa.

1.1.5 Sosiaalinen tehokkuus

Sosiaalisen tehokkuuden maaritelma on optimaalinen resurssien jakautuminen
yhteiskunnassa, kun otetaan huomioon kaikki ulkoiset kustannukset ja hyodyt
seka myos sisaiset kustannukset ja hyodyt. Sosiaalinen tehokkuus esiintyy kun
marginaalinen sosiaalinen hyoty = marginaalinen sosiaalinen kustannus. Sosiaa-
linen tehokkuus on laheisessa yhteydessa Pareto-tehokkuuden konseptiin. Tilan-
teeseen, jossa on mahdotonta parantaa jonkun tilannetta huonontamatta jonkun
toisen tilannetta. Sosiaalinen hyoty = henkilokohtainen hyoty + ulkoinen hyoty.

Sosiaalinen kustannus = henkilokohtainen kustannus + ulkoinen kustannus.
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1.1.6 Pareto-tehokkuus

Goods

Pareto efficiency

22 Beeeeenenannnns

TH EEEEEEERRRRRPRRY eenae !

Pareto inefficient

21 27 Services
www.economicshelp.org

KUVAAJA 6. Kuvaaja Pareto-tehokkuudesta tuotantomahdollisuuksien rajalla.

(Pettinger 2019, economicshelp.org)

Pareto-tehokkuudella tarkoitetaan tilannetta, jossa kenenkdan asemaa ei voida
parantaa heikentamatta jonkun muun asemaa. Vapaat markkinat tuottavat teori-
assa aina Pareto-tehokkaan lopputuloksen. Pareto-parannus tapahtuu, kun aina-
kin yhden yksilon tilanne parantuu huonontamatta kenenkdan muun tilannetta.
Parento-tehokkuus tapahtuu tuotantomahdollisuuksien rajalla. Kun taloutta aja-
tellaan yksinkertaisella tuotantomahdollisuuksien rajalla, ei ole mahdollista lisata
tuotteiden/palveluiden tuotannon maaraa laskematta tuotantomaaraa toisaalta.

1.1.7 Tekninen tehokkuus

Actual output from given inputs

Tochmical _ 100
echnical ef f Max. potential outputfrom given inputs

KAAVA 1. Teknisen tehokkuuden laskentakaava annetuilla tekijoilla. (Pettinger

2019, economicshelp.org)

Teknista tehokkuutta on, kun annetuilla tekijoilla/resursseilla saadaan aikaiseksi

ulostulema/tuotanto. Yrityksen on sanottuolevan teknillisesti tehokas, jos yritys
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tuottaa maksimimaaran hyodyketta minimaalisella maara annetuilla tekijoilla,
esim. tyd, paaoma ja teknologia. Tekninen tehokkuus ei vaadi resurssien tyotto-
myytta. Kaavasta 1. nahdaan teknisen tehokkuuden olevan todellinen tuotanto-
maara annetuilla resursseilla jaettuna maksimipotentiaalilla saatava tuotanto-

maara annetuilla tekijoilla.

1.1.8 Talouden mittakaava

Small firm has

. Increasing output
higher average costs

leads to lower

¢ average costs.
P

...............

LRAC
P2

Q

Ql QZ www.economicshelp.ore,
KUVAAJA 7. Ison ja pienen yrityksen ero keskimaaraisten kustannusten osalta

tuotantomaarien ja hinnan suhteen. (Pettinger 2019, economicshelp.org)

Talouden mittakaava esiintyy, kun tuotetun hyodykkeen maaraa kasvatetaan,
mika johtaa pienempiin pitkan aikajakson keskimaaraisiin kustannuksiin. Tama
tarkoittaa sita, etta yrityksen kasvaessa kokoa, siita tulee tehokkaampi. Kuvaa-
jasta 7. nahdaan pienen ja suuren yrityksen ero keskimaaraisten kustannusten

osalta tuotantomaaran ja hinnan suhteen.

1.2 Kannattavuus

Kannattavuus on yrityksen perusedellytys. Kannattavuus tarkoittaa yksinkertai-

suudessaan sita, etta yrityksen tulot ovat suuremmat kuin yrityksen menot. Talla
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tavoin yritys pystyy tuloilla kattamaan kaikki niiden hankkimiseen tarvittavat kus-
tannukset. Kannattava yritys selviaa yritystoiminnan kustannuksista, pystyy mak-
samaan tyontekijoilleen palkkaa seka jakamaan omistajilleen voittoa tuottamal-
laan rahalla. Kannattava yritys pystyy erilaisin menetelmin tehostamaan, kehitta-
maan ja kasvattamaan liiketoimintaansa. Talloin voidaan esim. panostaa tuote-
kehitykseen, kouluttaa henkildkuntaa tai hankkia parempia tuotantolaitteita. Kan-
nattava yritys herattda luottamusta ulkopuolisissa ja silld on helpottava vaikutus
ulkopuolisen rahoituksen saamiselle esim. investointien ja kansainvalistymisen

yhteydessa.

Yrityksen kannattavuutta voidaan parantaa menoja vahentamalla, kun esimer-
kiksi karsitaan turhia kustannuksia, pyritdan I6ytamaan halvempia vaihtoehtoja,
tehostetaan tyOvaiheita, kilpailutetaan saanndllisesti tavarantoimittajia, keskite-
tdan hankinnat tai ulkoistetaan toiminnot, jotka eivat ole yrityksen ydinliiketoimin-
taa. Kannattavuutta voidaan parantaa myos tuloja kasvattamalla. Esimerkkeja tu-
lojen kasvattamisesta ovat esimerkiksi tuotteiden hintojen nostaminen, uusien
asiakkaiden hankkiminen, tuotevalikoiman laajentaminen, lisamyynti olemassa
oleville asiakkaille tai vaikka laajentuminen uusille markkina-alueille.

(Suomi.filyritykselle, Kannattavuuden varmistaminen, 15.6.2021)

Kannattavuutta voi ja kannattaa seurata joko tuloslaskelmasta, taseesta tai kas-
savirtalaskelmasta eli talouden peruslaskelmista. Kyseiset laskelmat antavat
hyva kokonaiskuvan yrityksen kannattavuudesta, varallisuudesta ja maksuval-
miudesta. Toteutuneita talouden lukuja tulee verrata laadittuun budjettiin ja epa-
kohtien esiintyessa, selvita syyt ja tee tarvittavat toimenpiteet asian ratkaise-
miseksi. Osuuspankin internet-sivustolta 16ytyvan "Talouden tunnusluvut’-artik-
kelin mukaan kannattavuus, maksuvalmius ja vakavaraisuus ovat yrityksen tar-

keimmat tunnusluvut. (op.fi, Talouden tunnusluvut, n.d.)

Kannattavuuden suureena toimii kate, joka saadaan vahentamalla tuloista erilai-
sia menoja. Katelaskennassa saadaan erilaisia katesuureita riippuen siita, mita
menoja tuloista vahennetaan. Kannattavuuden seuraamiseen kayttokate ja
myyntikate ovat olennaisimmat tekijat. Kayttokate kertoo yrityksen liikketoiminnan

tulosta ennen poistojen, rahoituserien ja verojen vahentamista. Laskentakaava
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kayttOkatteelle 16ytyy kaavasta 2 ja kayttokateprosentille kaavasta 3. Kayttokate-
prosentille ei ole yhtenaisia arvoja, koska hyva kayttokateprosentti vaihtelee toi-

mialasta riippuen.

Kayttokate = liiketulos + poistot & arvonalentumiset

KAAVA 2. Kayttokatteen laskentakaava (op.fi, n.d. Talouden tunnusluvut)

KavttokateW kayttokate 100
= ——m %
ayttorateso liikevaihto

KAAVA 3. Kayttokateprosentin laskentakaava (op.fi, Talouden tunnusluvut, n.d.)

Myyntikate kertoo, kuinka paljon tuotteen myynnista jaa jaljelle, kun siita vahen-
netaan hankintaan kaytetyt kulut. Esimerkkina voidaan mainita tuotanto- ja han-
kintakustannukset. Kaava 4 esittda laskentakaavan myyntikatteelle. Myyntikate-
prosenttia (laskentakaava I6ytyy kaavasta 5) ei voida vertailla eri toimialoilla ole-
vien yritysten vertailuun, koska myyntikateprosenttiin vaikuttaa paljon yrityksen

kulurakenne sekéa toimiala.

Myyntikate = liikevaihto — ainekulut — ulkopuoliset palvelut

KAAVA 4. Myyntikatteen laskentakaava (op.fi, n.d. Talouden tunnusluvut)

myyntikate
%

: o —
Myyntikate% litkevaihto

KAAVA 5. Myyntikateprosentin laskentakaava (op.fi, n.d. Talouden tunnusluvut)

Maksuvalmius kertoo yrityksen lyhytaikaisesta kyvykkyydesta selviytya erilaisten
kulujen maksuista ajallaan. Tyontekijoiden palkat, verot, ja tavarantoimittajien
laskut ovat esimerkkeja maksuvalmiuteen liitettavista lyhytaikaisista maksuista.
Maksuvalmiussuhde eli Quick Ratio-tunnusluku mittaa yrityksen maksuvalmiutta,
miten hyvin yritys pystyisi nopeasti rahaksi muutettavalla omaisuudellaan katta-
maan lyhytaikaiset velkansa. Quick Ratio laskentakaava loytyy kaavasta 6. Ra-
haksi muutettava omaisuus voi olla esim. kateisvaroja tai rahoitusarvopapereita.

Kun tunnusluku on 1 tai enemman tulos on hyvalla tasolla.
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. . lyh. aik. saamiset + rah. arvopaperit + rahat & pankkisaamiset
Quick Ratio =

lyh. aik.vieras paaoma — lyh. aik.saadut ennakot
KAAVA 6. Maksuvalmiussuhteen eli Quick Ratio’n laskentakaava (op.fi, n.d. Ta-

louden tunnusluvut)

Vakavaraisuus kertoo siita, miten yritystoiminta on rahoitettu. Mita vakavarai-
sempi yritys on, sitd enemman silla on omaa rahoitusta yrityksessa suhteessa
velkarahaan. Vakavaraisuuden seuraamiseen hyvana tunnuslukuna voidaan pi-
tad omavaraisuusastetta. Omavaraisuusaste kertoo yritykseen sijoitetun oman
paaoman suhteesta yrityksen kaikkiin kaytossa oleviin varoihin. Matalampi luku
tarkoittaa yritystoiminnan rahoitusta enemman velkarahalla kuin omalla paa-
omalla. Hyva arvo omavaraisuusasteelle on 30-50% ja erinomainen, kun luku on

yli 50%. Omavaraisuusasteen laskentakaava loytyy alta kaavasta 7.

) oma paaoma
Omavaraisuusaste = * 100
taseen loppusumma — saadut ennakot

KAAVA 7. Omavaraisuusasteen laskentakaava (op.fi, n.d. Talouden tunnusluvut)

1.3 LEAN-menetelma

Kun puhutaan Lean’sta, niin aika usein tulee ensimmaisena mieleen Japani ja
etenkin autonvalmistaja Toyota. Ajatus ei sinallaan ole yhtaan vaara, koska Lean
perustuu pitkalti Toyota Motor Corporationin tuotantofilosofiaan, Toyota Produc-
tion System (TPS). Toyota Motor Corporation’n perusti Kiichiro Toyoda vuonna
1937. Yrityksen tarkoituksena oli valmistaa autoja japanilaisille kotimaan markki-
noille. Toisen maailmansodan jalkeen Toyotan tehtaan edustajat |ahtivat Yhdys-
valtoihin tutustumaan amerikkalaiseen autojen valmistukseen ja hakemaan ide-
oita menestyvasta autovalmistuksesta, koska Japanin tuli jalleenrakentaa omaa
teollisuuttansa. Lopputuloksena edustajat eivat olleet vakuuttuneita nakemas-
taan vaan he kiinnittivat huomioita kahteen epakohtaan amerikkalaisessa tuotan-
nossa: suuret varastot seka tuotantolinjan paasta valmistuneet vialliset ajoneu-
vot. (Modig N. 2013, 70)
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Lean’sta on useita eri maaritelmia ja se on kehittynyt vuosien saatossa johtavaksi
tuotantoperiaatteeksi lahes kaikilla toimialoilla. TPS:n isaksi kutsutaan Taiichi
Onoa, joka kehitti Toyotan tuotantofilosofiaa lahes 60 vuotta. Ohno julkaisi
vuonna 1978 kirjan Toyota Production System: Beyond Large Scale Production,
jossa hylattiin mittakaavaedut seka suurtuotanto esittaen tuottavuuden aikaan-
saamiseksi virtausmallia. Eli lyhentamalla ns. tilauksen ja laskutuksen valista ai-

kaa karsimalla arvoa tuottamattomia toimintoja. (Mogig N. 2013, 78).

John Krafcik kirjoitti vuonna 1988 artikkelin Lean-tuotantojérjestelmén riemu-
voitto, missa lean production-kasite mainittiin ensimmaisen kerran. International
Motor Vehicle Program-tutkimusohjelmassa kehitettiin Krafcikin ajatuksia edel-
leen, minka pohjalta julkaistin vuonna 1990 The Machine that Changed The
World-myyntimenestyskirja. Vuosien tutkimustyon tuloksena syntynyt kirja kuvaa
kattavasti, mita Lean-tuotanto tarkoittaa. Kirjoittajat, James P. Womack, Daniel
T. Jones ja Daniel Roos, osoittivat Toyotan olleen paljon tehokkaampi kuin kilpai-
lijansa. Kirjoittajien mukaan lean koostuu neljasta eri periaatteesta (tiimityo, re-
surssien tehokas hyodyntaminen ja hukan poistaminen, viestinta seka jatkuvat
parannukset. (Modig N. 2013, 78-79)

Womack ja Jones jatkoivat lean-kasitteen kehittelya ja vuonna 1996 he julkaisivat
yrityksia ohjeistaakseen kirjan Lean Thinking. Kirjassa esiteltiin viisi uutta periaa-
tetta, jotka myos llkka Kouri on kirjannut kirjassaan Lean-taskukirja.

1. Arvo (Value) — Asiakkaan nakokulmasta maaritelldan tuotteen/palvelun
arvo, jotta tiedetaan, mista asiakas haluaa maksaa ja mika on vahemman
tarkeaa. Kehitystoiminta pyritaan talla tavoin ohjaamaan oikeisiin asioihin

2. Arvoketju (Value Chain) — Asiakkaan arvonmuodostuksen osalta maari-
telyt turhat ja arvoa tuottamattomat (hukat) prosessit poistetaan ja arvoa
tuottavia prosesseja tehostetaan.

3. Virtaus (Flow) — Tuotteet/palvelut virtaavat arvoketjussa katkeamatta asia-
kasta konhti.

4. Imu (Pull) — Tuotteita/palveluita valmistetaan/tuotetaan todelliseen tarpee-
seen ja varastomaaria tuotteista puhuttaessa pyritaan pienentamaan.

5. Pyritaydellisyyteen (Perfection) — Prosessia kehitetdan naiden edelld mai-
nittujen neljan periaatteen mukaisesti ja pyritdan taydelliseen arvontuot-

toon ilman hukkaa laadukkaasti ja tehokkaasti. (Kouri I. 2010, 8)
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1.3.1 Maaritelma

Lean’n maaritelman lahtokohtana on tarkastella tuotetta/palvelua asiakkaan na-
kokulmasta. Lean-ajatusmallissa asiakas ja asiakkaalle tuotetun tuotteen/palve-
lun arvo ovat keskidssa. Arvo muodostuu ominaisuuksista, laadusta, toimitus-
ajasta ja -varmuudesta. Pitaa kuitenkin huomata, etta ihmisilla on erilainen kasi-
tys arvosta yksilotasolla. Lean’n ajatuksena on myos jatkuvasti parantaa tuotet-
tua tuotetta/palvelua seka osallistaa koko tyOyhteiso jatkuvan parantamisen mal-
liin. Ajatusmaailmaa muuttamalla asiakaslahtdisemmaksi ja ottamalla Lean’n pe-
riaatteet kayttoon pyritdan varmistamaan yrityksen toiminta nyt ja tulevaisuu-
dessa parantaen yrityksen kilpailukykya ja kasvattamalla arvoa toiminnan kus-
tannuksiin nahden kannattavuuden nain parantuessa. (Kouri |. 2010, 6-7)

1.3.2 Hukka (Muda)

Mitd on hukka (Muda) Lean’ssa? Hukka on prosesseja ja toimintoja, jotka eivat
suoranaisesti tuota asiakkaalle arvoa lopputuotteessa/-palvelussa. ltse asiassa
prosessit/toiminnot, jotka tuottavat asiakkaalle arvoa ovat hyvin pieni osa suh-
teessa koko prosessiin suhteutettuna. Taman vuoksi hukkaa ja turhia toimintoja
pitaisi pyrkia vahentamaan niin paljon kuin mahdollista, jotta yritys voi keskittya
arvoa tuottavien toimintojen/prosessien kehittdmiseen. Pitaa kuitenkin huomi-
oida, ettad kaikkea hukkaa ei voida prosessista poistaa ja ne ovatkin valttamatto-
mia prosessin toteutukselle. Puhdas hukka voidaan poistaa, koska se ei lisda
arvoa asiakkaalle eika sita tarvita lopputuotteen/-palvelun luomiseksi, mutta valt-
tamaton hukka vaaditaan prosessissa/toiminnossa, jotta lopputuote/-palvelu tuot-
taa asiakkaalle arvoa, vaikka han ei olekaan valmis siitd maksamaan.

(Kanbanize, 7 wastes of lean, n.d.)

Lean-teoriassa on maaritelty seitseman eri hukkaa:
1. Kuljetus - Tama hukka kuvaa materiaalien liikuttamista prosessissa, mutta
ei kuitenkaan tuota lisdarvoa tuotteeseen/palveluun. Tarpeetonta materi-
aalien liikuttamista on valtettava ylimaaraisten kulujen nousun ja laadun

laskemisen vuoksi.
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. Varastointi — Ylisuuret varastot aiheuttavat ylimaaraisia kuluja siihen sido-
tun padoman, tilojen vuoksi ja aliarvostuksen muodossa. Ylimitoitetulla va-
rastoinnilla pyritddn yleensa varautumaan esimerkiksi yllattaviin tilantei-
siin, suojaudutaan tuotantokatkosilta tai laatupoikkeamilta. Yleensa tallai-

nen varastointi ei lisda arvoa eika vastaa asiakkaan tarpeeseen.

. Tarpeeton liike tydssa — Tama hukka sisaltaa ylimaaraisen liikkeen tyon-
tekijan/laitteen suorittamana. Jos tama liike ei tuota lisaarvoa lopputuot-
teeseen/-palveluun, niin se on poistettava tai vahintaan minimoitava. Yli-
maaraisen liikkeen johdosta voi sattua esimerkiksi tapaturmia, lapimeno-

aika pitenee tai muuta vastaavaa.

. Odottelu ja viivastykset — Helpoin hukan tunnistettava muoto. Yleisimmat
syyt tdman hukan muodostukselle ovat kone- ja laiterikot/-hairiét seka ma-

teriaalipuutteet prosessin/toiminnon viivastymisessa.

. Ylituotanto — Asiakas ei ole valmis maksamaan ylituotannosta ja tama
hukka voi itse asiassa aiheuttaa kuusi muuta hukkaa ilmaantuessaan. Ta-
man vuoksi tarvitaan ylimaaraista kuljetusta materiaaleille, ylimaaraista lii-
ketta, odotusaika kasvaa jne. Ylituotanto myos estaa tuotannon todellisten
ongelmien havaitsemisen, koska ylisuuret varastot kompensoivat ongel-

mia ja lieventavat niiden vaikutusta.

. Ylikasittely — Tama hukka on merkityksettomien asioiden tekemista asiak-
kaan nakokulmasta lisdamatta arvoa lopputuotteelle/-palvelulle tai lisaten
arvoa ylimaaraista, josta asiakas ei ole valmis maksamaan. Esimerkkina
voidaan mainita lisatyt ominaisuudet, joita kukaan ei kayta, mutta ne kui-

tenkin lisaavat tuotantokustannuksia kautta tuotantoprosessin.

. Laatuvirheet — Tama hukan muoto voi aiheuttaa tuotteen/palvelun osalta
lisatyota tai pahimmassa tapauksessa johtaa romutukseen. Yleensa laa-
tuvirhe joudutaan ottamaan uudelleen tuotantoprosessiin, mika vaatii yli-
maaraisia resursseja aiheuttaen ylimaaraisia kuluja kautta linjan tyotun-

neista tyokalujen kayttoon. (Kanbanize, 7 wastes of lean, n.d.)
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Vaikka alkuperaisessa Toyota Production System:ssa ei ollutkaan mukana kah-
deksatta hukan muotoa, osaaminen/ihmisen potentiaali, se on kuitenkin tunnis-
tettavissa ja hyvinkin relevantti. Kahdeksatta hukkaa on kutsuttu myos kayttamat-
tomaksi lahjakkuudeksi ja/tai neroudeksi. Kahdeksatta hukan muoto voi esiintya,
kun tyontekija on saanut huonon perehdytyksen tydhonsa, tydntekijalle annetaan
taitotasoon nahden liilan helppoja/vaativia tehtavia, tyontekija on saanut vaarat
tyokalut tydnsa suorittamiseen, tyontekijoilta ei pyydeta palautetta jne. Useimmi-
ten tama hukan muoto esiintyy yrityksissa, joissa johtotaso eriytetaan tuottavasta
portaasta. (Skhmot N. 2017, The Lean Way Blog)

1.3.3 5S

5S on yksi LEAN’n perustydkaluista ja se tulee viidesta japaninkielisesta sanasta
seiri, seito, seiso, seiketsu ja shitsuke. 5S on alkujaan tydymparistdn organisoin-
timenetelma, jonka on kehittanyt Hiroyuki Hirano osana omaa lahestymista-
paansa tuotantojarjestelmiin. 5S ei ole kuitenkaan vain kehitystyokalu eika erilli-
nen toiminto normaalien tyotehtavien paalle vaan sen tulisi olla enemmankin osa
toimintamallia ja yrityksen kulttuuria, missa pyritdan jatkuvaan parantamiseen
tydympariston ja tyoolojen osalta. 5S on usein ensimmaisia kayttdonotettavia
Lean-konsepteja, joiden avulla yritys siirtyy kohti Lean’n mukaista toimintaa. 5S:n
keskeinen ajatus on poistaa turhat ja ylimaaraiset asiat, koneet, tyokalut ja mate-
riaalit tyOpisteelta, mitka estavat virtausta, ja jarjestella jaljelle jaaneet asiat oi-
keille paikoilleen. Tyopisteet tulee puhdistaa, menettely standardoida ja tdhan
kaikkien tulee sitoutua yhdessa. Talla tavalla saadaan prosessia stabiloitua,
minka tarkoituksena on lyhentaa lapimenoaikaa ja saada virtausta nopeammaksi.
Alla on seuraavaksi selitetty 5S:n eri vaiheet. (Vaisanen J. 2013, Viiden assan
tyokalu-artikkeli)

Seiri (sorting / lajittelu) tarkoittaa tyOpisteen/-ympariston asioiden lapikayntia ja
turhien seka ylimaaraisten asioiden poistamista tydokohteesta, mitka eivat liity
suoranaisesti kasilla olevaan tyotehtavaan. Tassa yhteydessa voidaan puhua eri
materiaaleista, tiedostoista, kansioista, laitteista, valineista ja tarvikkeista.
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Seiton (store / jarjestaminen) tarkoittaa, etta kaikille tarkeille ja tarvittaville asioille
on paikkansa ja paikat on merkitty. Tarpeellisten asioiden tulee myds olla omalla
paikallaan ja helposti saatavilla ja palautettavissa, jotta tyo voidaan suorittaa te-

hokkaasti, turvallisesti ja ergonomisesti.

Seiso (shine / puhdistaminen) tarkoittaa tydalueen ja kaytettavien laitteiden pita-
mista puhtaana ja siistina paivittain. Puhdistamista voidaan pitaa myds tarpeel-
listen laitteiden ja asioiden laadunvarmistuksena, missa voi samalla tulla havait-

tua mahdolliset virheet tai ongelmakohdat laitteissa/asioissa.

Seiketsu (standardize / standardointi) tarkoittaa tyopisteen pitamista jarjestyk-
sessa ja siistina visuaalisesti toteutettujen ohjeiden ja toimintamallien mukaisesti.
Kolme ensimmaista S:aa toteutetaan useimmiten ohjeistuksesta/kaskysta, mutta
standardointivaihe muokkaa kayttaytymista ja tehtavien suorittamista luonnol-

liseksi toiminnaksi.

Shitsuke (sustain / sitoutuminen) tarkoittaa edella mainittujen kayttaytymismallien
omaksumista ja sitoutumista oikeiden toimintatapojen yllapitamiseksi. Tama on
tilanne, jossa kaikki harjoittavat neljad ensimmaista S:aa kuten elamantapana
mielellaan ja spontaanisti. Lopulta tastd muodostuu organisaatiolle kulttuuri. Ta-
man viidennen S:n epaonnistuessa muutkaan S:t eivat tule kestamaan vaan pa-

luu vanhoihin rutiineihin on hyvinkin todennakoista.

Anzen (safety / turvallisuus) on eraalla tavalla kuudes "S” englannin kielta kaytet-
taessa ja se tulee 5S-menetelman toteutuessa taman ohessa. Kun asiat ovat jar-
jestyksessa ja tydymparistd siisti, niin tydskentelyolosuhteet ovat turvalliset ja va-
kaat. Ongelmakohdat nousevat 5S-menetelmaa kaytettdessa paremmin esille,
jolloin niihin on mahdollisuus puuttua aikaisemmin ja ratkaista ongelmatilanne te-

hokkaasti. (Vaisanen J. 2013, Viiden assan tyokalu-artikkeli)

1.3.4 Arvovirtakuvaus = VSM (Value Stream Mapping)
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KUVA 1. VSM-prosessi (Value Stream Map) (https://sixsigma.fi/yleista-leanista/)

Arvovirtakuvaus (Value Stream Mapping) on yksi yleisimmin kaytetty konsepti
prosessien kehittdmisessa. Arvovirtaus on itsessaan asiakkaan pyynnosta/tilauk-
sesta palvelun/tuotteen saamiseen kestava kokonaisaika/lapimenoaika. Tieten-
kin tata aikaa pyritddn saamaan mahdollisimman lyhyeksi. Arvovirtakuvauksessa
kuvataan yhdelle sivulle prosessin vaiheet, yhteydet toisiinsa, tapahtumien taa-
juudet, varastojen maarat seka prosesseihin/prosessin osiin kuluva aika. Arvovir-
takuvaus tuli laajemmin ihmisten tietouteen vasta vuonna 1997 artikkelin "The
Seven Value Stream Mapping Tools” vuoksi, minka kirjoittivat Peter Hines ja Nick
Rich, vaikka arvovirtakuvaus kehitettiinkin jo vuonna 1950 Toyotan toimesta.

(Vaisanen J. 2013, VSM (Value Stream Mapping) — Arvovirtakuvaus artikkeli)

VSM on keskeinen tyokalu prosessien esteiden ja hukan tunnistamiseen seka
priorisointiin. Arvovirtakuvaus esittaa virtuaalisesti materiaali- ja informaatiovirrat
prosessissa. Tama mahdollistaa koko tuotantoprosessin ymmartamisen yksittais-
ten toimintojen sijaan. VSM:ssa kuvataan yhdelle sivulle paljon informaatiota ja
eri asioiden integraatioita toisiinsa. Taman avulla voidaan tunnistaa useimmat
ongelmakohdat ja hukan lahteet, paikallistaa pullonkaulat, keskeneraisen tyon
(WIP) ja varastot seka voidaan huomata mahdolliset turvallisuus- ja laitepuutteet.
Ennen nykytilan tuntemusta ei voida lahtea miettimaan kehityskohteita, kun ei ole

taysin tiedossa kokonaiskuvaa tilanteesta ja kehitystarpeesta.


https://sixsigma.fi/yleista-leanista/
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1.3.5 PDCA
Steward Cycle and Deming Cycle
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KUVA 2. Stewardin kierto ja Demingin kierto (Kanbanize.com, n.d., Image credit:

Lean Enterprise Institute)

Lyhykaisyydessaan PDCA-kierto (Plan-Do-Check-Act) on nelivaiheinen muutos-
malli, jonka avulla pyritaan jatkuvaan parantamiseen niin ihmisten kuin proses-
sien osalta. PDCA-kierto on valttamatdn osa Lean-valmistuksen filosofiaa ja sen
avulla ryhmat voivat valttaa toistuvia virheita ja parantaa prosessia. PDCA-kier-
ron esitti ensimmaisena Walter Shewhart 3-vaiheisena, mita William Deming ke-
hitti ja laajensi 4-vaiheiseksi oppimisen ja parantamisen nakokulmasta. Ste-
wardin ja Demingin kierrot nakyvat ylla olevassa kuvassa 2. Tama Demingin malli
suunniteltiin uudelleen Japanin tiedemiesten ja insiné6rien unionin (JUSE = Ja-
panese Union of Scientists and Engineers) toimesta vuonna 1951, jolloin siita tuli
nykyisin tuntemamme PDCA-kierto. (Kanbanize, What is plan-do-check-act cy-

cle, n.d.,)
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tai ennuste.

2. Testaa hypoteesia,
eli suorita prosessi
suunnitelman
mukaan. Tarkkaile!

3. Vertaa todellista
lopputulosta
odotettuun tulokseen.

KUVA 3. Demingin ympyra — PDCA-ympyra (sixsigma.fi, n.d., Mita Lean on?)

PDCA on toistuva prosessi tuotteiden, ihmisten ja prosessien jatkuvaan kehitta-
miseen ja siita on tullut olennainen osa Lean-johtamista. Ratkaisujen testaami-
nen, tulosten analysointi ja prosessien parantaminen ovat kaikki osa PDCA kier-
toa. Ensimmaisessa vaiheessa (PLAN) tulee suunnitella, mita halutaan saavuttaa
ja tehda. Ensimmainen vaihe tulee tehda kunnolla ja mahdollisesti se vie suurim-
man osan prosessin kehittamiseen kuluvasta ajasta. Ensimmaisen vaiheen voi
joutua tekemaan muutamaankin kertaan, jotta kaikki tarpeellinen informaatio on
kerattyna ennen kuin siirrytaan toteutusvaiheeseen. (Kanbanize, What is plan-

do-check-act cycle, n.d.,)

Suunnitelman toinen vaihe on nimensa mukaisesti (DO) toteutusvaihe, jonka ai-
kana toteutetaan kaikki ensimmaisessa vaiheessa suunnitellut parannustoimen-
piteet. Huomiona mainittakoon, etta tassa vaiheessa odottamattomat yllatykset
eivat ole harvinaisia ja taman vuoksi kannattaakin toteutusta pilotoida pienem-
massa mittakaavassa kontrolloidummin. Varmista, etta kaikki tietavat roolinsa ja
vastuunsa, jolloin suunnitelman toteutus standardisoimalla tekeminen kay huo-

mattavasti helpommin. (Kanbanize, What is plan-do-check-act cycle, n.d.,)

Kolmas vaihe (CHECK) on todennakdisesti kaikista tarkein PDCA-kierron vai-
heista, koska suunnitelman kirkastaminen, toistuvien ongelmien valttaminen
seka jatkuvan parantamisen kytkeminen tekemiseen nousevat tassa vaiheessa
erityisesti esille. Tassa vaiheessa naet alkuperaisen suunnitelmasi toteutumisen
onnistumisen seka voit arvostella suunnitelmasi toteutuksen kaytannéssa. Ryh-

masi voi tassa vaiheessa my0s tunnistaa ongelmakohdat nykyisesta prosessista
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ja korjata ne jatkoa ajatellen. Prosessin kuluessa havaitut ongelmat tulee analy-
soida ja l6ytaa juurisyyt niiden syntyyn. (Kanbanize, What is plan-do-check-act

cycle, n.d.,)

Neljannessa kierron vaiheessa (ACT) voidaan edeta suunnitelman mukaisesti
laajemmalla skaalalla, jos kaikki on sujunut kolmen edellisen vaiheen osalta il-
man ongelmia ja tavoitteet on saavutettu. Tasta tulee jatkossa uusi standardi ta-
man kyseisen prosessin osalta. (Kanbanize, What is plan-do-check-act cycle,
n.d.,)

1.3.6 Kaizen

Kaizen tarkoittaa japanin kielessa "muutosta parempaan”. Kaizenin alkuperai-
sena maarityksena ei ole jatkuva parantaminen vaan se on pikemminkin loppu-
tulos Kaizenista. Kairyo tarkoittaa itse asiassa japanin kielessa kirjallisesti jatku-
vaa parantamista. Kaizen on enemmankin sisainen prosessi itsensa kehittami-
seen, jonka tuloksena henkild oppisi ymmartamaan sisaisen potentiaalinsa seka
murtamaan oman status-quonsa kehittyakseen. (Kanbanize, n.d., What is Kai-

zen?)

Toyota Production System (TPS) on Toyota Motor Corporation’n kokonaisvaltai-
nen tekniikoita sisaltava jarjestelma tuotannonhallintaan. Yhtena peruspilarina
TPS:sta I6ytyy Kaizen. Valmistavassa teollisuudessa yleisesti Kaizen tarkoittaa
jatkuvaa parantamista itsensa kehittamisen kautta. Kaizenista tuli perustyokalu
Lean valmistuksessa Yhdysvalloissa ja myOhemmin myds Lean johtamisessa.
Nykypaivana yritykset pyrkivat entistda enemman tuomaan Lean ajattelua toimin-
taansa, jotta saisivat tehostettua tekemistaan nykypaivan dynaamisessa ja epa-

vakaassa toimintaymparistossa. (Kanbanize, n.d., What is Kaizen?)

Saavuttaaksesi Kaizen'n sinun tulee omaksua tapa olla itsekriittinen ja 16ytaa ke-
hitettavia asioita, vaikka kaikki olisi hyvin. Taman kaltaisella mielenlaadulla voit
onnistua status-quon murtamisessa ja |0ytaa omat rajasi. Positiivinen ajattelu-
malli nayttaa kaiken olevan hyvin, mutta negatiivisella ajattelumallilla pyritaan 16y-
tamaan toimivasta systeemista viela jotain kehitettavaa yha uudelleen. Esimerk-

kina Toyotan tehtaalla jokaisen tydntekijan odotetaan pysayttavan tuotantolinjan,
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kun he havaitsevat jotain normaalista poikkeavaa. Taman jalkeen yhdessa hen-
kilokunnan ja esihenkildiden kanssa tehdaan ehdotus tilanteen korjaamiseksi.
Lopuksi pidetdaan Hansei-kai (reflektointipalaveri), jossa analysoidaan prosessi
lapi myos virheiden osalta. Hansei-kai prosessi pidetaan siita huolimatta, vaikka
kaikki onkin ollut hyvin eika virheita ole esiintynyt tapahtumaketjun aikana. (Kan-

banize, n.d., What is Kaizen?)

1.3.7 Kaizen filosofia ja 7-askeleen Kaizen prosessi

Kaizen filosofian mukaan parantaminen on jatkuva matka ja aina 16ytyy tilaa kas-
vulle. Inmisten kunnioitus esiintyy Kaizenissa kantavana periaatteena. Kaizenin
lahestyminen asioihin pitaa sisallaan kehityskohteiden tunnistamisen, tehokkai-
den ratkaisujen Ioytaminen kehityskohteille ja niiden implementoinnin kaytan-
téon. Kehityskohteille pyritdan etsimaan tehokkaat ratkaisut, vaikka tarkastele-
malla niitd useampaan kertaan esimerkiksi seitseman askeleen Kaizen kierron

avulla.

1. Edista tydntekijoiden osallistumista. Kannusta tyontekijoitd etsimaan ja
l6ytamaan virheita ja ongelmia systeemista. Tama luo tunteen omistajuu-
desta muutosprosessissa.

2. Tunnista ongelmat. Hyodynna kaikkea saamaasi palautetta tunnistaaksesi
kohteita, jotka vaativat kehitysta tai tarjoavat potentiaalisia mahdollisuuk-
sia. Useiden ongelmien esiintyessa tee naista luettelo ja kay kaikki kohteet
jarjestelmallisesti lapi.

3. Kehita strateginen ratkaisu. Edista innovoivaa kulttuuria rohkaisemalla
tydntekijoita ideoimaan luovasti. Kay kaikki ideat |lapi ja valitse yksi tai use-
ampi parhaista ratkaisuista kaytantoon.

4. Pilotoi ratkaisu. Osallista kaikki sidosryhmat valitun ratkaisun testaami-
seen kaytannon pilottiin tai tee pienempia testeja todetaksesi ratkaisun te-
hokkuus.

5. Arvioi tulokset. Tarkastele kehitysta saanndllisesti ja osallista tyontekijoita
varmistaaksesi heidan osallistumisensa. Arvioi muutoksen vaikutukset ja
tunnista mahdollisuudet kehitykselle.

6. Positiivisten tulosten myo6ta on suositeltavaa ottaa ratkaisu koko organi-

saatiossa kayttoon.
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7. On suositeltavaa kerrata naita seitsemaa vaihetta testataksesi tarvittaessa
uusia ratkaisuja tai luoda uusia ongelmakohdelistoja. (Kanbanize, n.d.,

The 7-step kaizen process (cycle) for continuous improvement)

1.3.8 Kaizen Event

Kaizen Event on lyhyt ja tarkoituksenmukainen tapahtuma, jossa pyritaan l6yta-
maan tehokkaan aivoriihen avulla ratkaisu joko yksittaiseen ongelmaan tai ole-
massa olevan prosessin kehittamiseksi. Lean’n periaatteiden ja Six Sigman mu-
kaisesti Kaizen Event kulminoituu keskittymiseen ja nopeuteen, minka puolesta
organisaatioissa voidaan saadaan aikaan nopeita muutoksia prosesseihin oike-
anlaisen tiimin keskittyessa tietyn ongelman ratkaisemiseen. Kaizen Event on
yleensa jaettu kolmeen-viiteen paivaan. Tapahtuman lyhyydesta huolimatta tal-
lainen toimintamalli tulisi sisallyttaa yrityksen pitkan tahtaimen prosessikehitys-

suunnitelmiin sdanndllisena toimintana. (Kanbanize, n.d., Kaizen event)

Kaizen Event sisaltaa yleensa seuraavat askeleet prosessissa:

1. Aseta selkeat tavoitteet ja tarjoa oikea konteksti
Arvioi nykytila ja tee suunnitelma parannusten tekemiseksi
Ota kayttoon tunnistetut parannukset

Analysoi tulokset ja ratkaise esiin nousseet ongelmat

o & 0D

Esittele tulokset ja tunnista tarve jatkotoimenpiteille

Ylla olevan tyyppinen Kaizen prosessin sykli on yleisemmin tunnettu PDCA-ym-
pyrana, mista jo luvussa 1.3.5. kerroinkin. (Kanbanize, n.d., Kaizen event)
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2 MENETELMAT

Paatin lahestya varaosien toimitusketjun kehittamista Kaizen Event workshopin
avulla ja ottaa mukaan tarkasteluun myos varaosien toimitusketjun arvovirtakar-
toituksen (VSM = Value Stream Mapping). Nama valikoituivat siita syysta, etta
talla tavalla saan myos kaikista toimitusketjun sidosryhmista avainhenkiléita osal-
listumaan varaosien toimitusketjun tarkasteluun seka sen kehittamiseen. Jos oli-
sin tarkastellut toimitusketjun toimivuutta vain saatavilla olevan numeerisen datan
valossa, niin lopputuloksena saadut toimenpiteet eivat valttamatta olisi helposti
toteutettavissa ja muiden sidosryhmien saaminen mukaan suunnitelmien toteu-

tukseen voisi olla hankalampaa.

Sidosryhmat ovat olennainen osa toimitusketjua ja ylipaansa koko korjaamotoi-
mintaa harjoitettaessa. Otin yhteytta eri sidosryhmien edustajiin ja sain mukaan
osallistujia varaosatoiminnoista vahittaiskaupan eri puolelta Suomea olevista toi-
mipisteistd, varaosamaahantuonnista seka keskusvarastolta, jossa maahan-
tuonti varastoi varaosia ja muita tuotteita koko Suomen kattavaa huoltoverkostoa
varten. Jokainen henkild, joihin suunnittelinkin olevani yhteydessa, olivat haluk-

kaita osallistumaan eikd minun tarvinnut miettia vaihtoehtoisesti muita henkil6ita.

Toimipisteiden edustajina mukana olivat varaosamyyja, varaosavastaava ja va-
raosapaallikkd. Kaikki vahittaiskaupan varaosatoimintojen edustajat ovat eri ko-
koisista ja erilaisella asiakaskunnalla olevista toimipisteistd. Maahantuonnista
mukana olivat koko varaosamaahantuonnin varaosapaallikké seka raskaan ka-
luston varaosapaallikko, joka osallistuu aktiivisesti myOs paivittaiseen operatiivi-
seen tekemiseen. Keskusvaraston edustaja toimii liketoimintapaallikkdna, joka
vastaa kokonaisuutena keskusvaraston toiminnasta seka logistiikan sopimusasi-
oista ja kuljetusyritysyhteistyosta. Sidosryhmien edustajien lisaksi Kaizen Event
workshopiin osallistui myos huoltoverkostomme kehityspaallikkd. Itse toimin
workshopeissa fasilitaattorina seka otin osaa keskusteluihin myds huoltoverkos-

ton varaosatoimintojen kenttapaallikdn roolissa.

Ennen ensimmaista Kaizen Event workshoppia tuli tarkentaa, miten lahdemme

toimitusketjua tarkastelemaan, jotta saisimme mahdollisimman paljon relevanttia
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dataa irti naista workshopeista. Ajatuksenani oli jo tassa vaiheessa, etta sai-
simme arvovirtakartoituksen tehtya varaosaprosesseihin kaytettyyn aikaan noja-
ten. Isossa kuvassa varaosaprosessin lahtopisteena toimii tarve varaosalle/vara-
osille ja paatepisteena se hetki, kun saamme varaosan toimitettua asiakkaalle
(sisainen/ulkoinen). Kaytossani oli yrityksemme/konsernimme varaosatoiminto-
jen osalta laaditut prosessikaaviot, joita paivitettiin vuonna 2022 konsernimme
harmonisointiprojektin yhteydessa. Harmonisointiprojektilla tavoitellaan nykyaan
kansainvalisen yrityksemme eri maiden liiketoimintojen yhtenaistamista niin pro-

sessien kuin kayttojarjestelmienkin osalta.

Nama paivitetyt prosessikaaviot olivat kuitenkin liian sekavia, kun ajatellaan pro-
sessikaavioiden jalkauttamista ja lapikayntia yrityksemme tuottavalle henkilos-
tolle. Paivitetyt prosessikaaviot sisalsivat paivityksen jalkeen myos prosesseissa
kaytettavat jarjestelmat, minka myoéta kaavioihin tuli entisestaan lisaa viivoja pa-
perille seka integraatioita prosessien valeihin seka prosessin eri vaiheisiin. Seka-
van olemuksen ja jalkauttamisen vuoksi paatimme yksinkertaistaa prosessikaa-
vioita ja kaantaa ne myos suomen kielelle. Tekemani yksinkertaistetut prosessi-
kaaviot ovat tdman opinnaytetyon liitteena (Liite 1) ja naista 16ytyy myos kuvat

luvussa 4. jokaisen prosessin osalta erikseen.

2.1 KAIZEN EVENT WORKSHOP 1

Ensimmainen Kaizen Event workshop jarjestettin 11.1.2023 keskusvarastol-
lamme Vantaalla. Valitettavasti varaosavastaava ei paassyt osallistumaan tahan
workshopiin, mutta muut kutsutut osallistujat eri sidosryhmista olivat paikalla,
minka puolesta osallistujakunta oli mielestani riittdva. Ensimmaisen workshopin
alussa kavin osallistujille yhteisesti viela kertaalleen lapi, miksi juuri he ovat pai-
kan paalla ja mita meidan tulisi saada aikaan naiden kolmen workshopin aikana.
Kerroin osallistujille lyhyesti myds Lean’sta kasitteena, Lean Managementista
seka Lean tyOkaluista, joita aion kayttaa opinnaytetyota tehdessani. Kavimme
myOs keskustelua Lean ajatusmallista yrityksemme omassa toiminnassa ja tu-
limme tulokseen, ettd meilld on ainakin osittain Lean kaytossa, koska yrityk-
semme sisalla teemme jatkuvasti pienia muutoksia eri toiminnoissa ja aihealuei-

den sisalla, jotta tydskentelymme olisi tehokkaampaa ja kannattavampaa.
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Workshopien tarkoituksena, isossa kuvassa, oli miettia mahdollisia ongelmakoh-
tia ja 16ytaa niihin ratkaisuja, jotta saisimme vahittaiskaupan nakokulmasta vara-
osalogistiikan toimitusketjua kehitettya tehokkaammaksi ja kannattavammaksi.
Tarkastelimme arvonluontia asiakkaalle toimitusketjun prosessin/prosessien eri
vaiheissa ja tavoitteenamme oli I0ytaa kehityskohteet naista prosesseista. Raja-
simme prosessien kehityskohteiden tarkastelua aihealueisiin, joihin voimme itse
omalla tekemisellamme vaikuttaa. Taman rajauksen vuoksi saksalaisen paamie-
hemme varaosien toimitusongelmista johtuvat pitkat toimitusajat (alihankkijoista
tai muista vastaavista ongelmista johtuvista syista) ja niista johtuvat ongelmat ei-
vat kuulu tdman opinnaytetyon tarkastelun piiriin. Naita tullaan sivuamaan opin-
naytetydssani, koska toimitusongelmat ovat osaltaan suoraan yhteydessa ope-

ratiiviseen toimintaan huoltoverkostossamme.

Lahdimme liikkeelle arvonluonnista asiakkaalle, mika tulisi ohjaamaan fokus-
tamme naiden workshoppien aikana. Aika on asiakkaan nakdkulmasta tarkein
arvovirtamme tarkastelua ja toimintamme kehittamista maarittava tekija. Tahan
maaritykseen perustuu myos tehokkuuden ja kannattavuuden pitaminen keski-
0ssa workshopien aikana. Naiden lahtotekijdiden maarittamisen ja selkeyttami-
sen jalkeen lahdimme kartoittamaan varaosaprosessien nykytila-analyysia. Toi-

mitusketju ja varaosaprosessit on jaettu tassa tyossa viiteen eri prosessiin:

Tilaus- ja toimitusprosessi
Varastotaydennystilausprosessi
Reklamointiprosessi
Palautusprosessi

o b 0=

Tuotehallintaprosessi

2.2 KAIZEN EVENT WORKSHOP 2

Toinen Kaizen Event workshop jarjestettin Pirkkalan toimipisteessamme
2.2.2023 ja samat henkilot oli kutsuttu myos tahan workshopiin. Kaikki kutsutut
henkilot eri sidosryhmista paasivat paikalle. Kavin ensimmaisen workshopin

muistiinpanot ja materiaalin lapi ja koostin niista pienen tiivistelman. Ennen tata
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toista workshopia pyysin kutsuttuja henkilita miettimaan ja syventymaan, lahet-
tamani tiivistelman pohjalta, tarkemmin lI6ydettyja haasteita ja kehityskohteita.
Toinen wprkshop aloitettiin ensimmaisen Kaizen Event workshopin aiheiden ker-
tauksella ja lyhyella selvityksella, miksi olimme kokoontuneet uudemman kerran
yhteen ja mita meidan tulisi saada aikaseksi taman toisen workshopin aikana.

Taman toisen workshopin tavoitteena meilla oli kdyda tarkemmin lapi I6ydettyja
ongelmakohtia prosesseista ja syventya niiden ilmaantuvuuteen vaikuttaviin teki-
joihin. Tarkemman analysoinnin jalkeen meidan tuli myos l0ytaa toteutettavissa
olevat kehityskohteet ja niille mahdollisia ratkaisuvaihtoehtoja, jotta saamme pro-
sessia kehitettya tehokkaammaksi ja kannattavammaksi. Jokainen prosessi tuli
kayda kohta kohdalta lapi viela kertaalleen, jotta ensimmaisen workshopin aikana
mahdollisesti epahuomiossa ohitetut ongelmakohteet tulisivat myos tarkasteltua.

Nykytila-analyysin ja ensimmaisessa workshopissa loytamiemme ongelmakoh-
teiden tarkastelun jalkeen olimme saaneet useita kehityskohteita nostettua esille.
Naiden |oydettyjen kehityskohteiden osalta mietimme erilaisia kehitysehdotuksia
ja mahdollista toteutussuunnitelmaa ehdotusten pohjalta. Meidan tuli myos paat-
taa, mitka naista kehityskohteista nostetaan osaksi taman opinnaytetydn kehitys-
kohteista seka taman sidosryhmakokoonpanon toimesta/avustuksella suoritetta-
viksi toimenpiteiksi ja mitka jatetaan pienkehityskohteiksi taustalle ratkaistavaksi.
Pienkehityskohteet liittyvat pitkalti jarjestelmakehitykseen tai pienempiin minun

toimestani hoidettaviin kehitysaiheisiin.

2.3 KAIZEN EVENT WORKSHOP 3

Kolmas Kaizen Event workshop jarjestettiin 22.2.2023 Vantaan toimipistees-
samme, jonne kaikki kutsutut henkilot eri sidosryhmista paasivat osallistumaan.
Kutsuttuina olivat samat henkil6t kuin aikaisempiinkin workshoppeihin. Eli kaikilla
osallistuvilla henkiléilla oli jo hyva kasitys, miksi kokoonnuimme talla kokoonpa-
nolla viela kolmanteen workshopiin. Kertasimme kolmannen workshopin alussa,
mista olimme lahteneet ensimmaisessa workshopissa ja mista olimme toisessa
workshopissa keskustelleet ja millaisia kehityskohteita nostimme toisessa

workshopissa esille. Ensimmaisessa workshopissa kaytiin kaikki viisi vara-
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osaprosessia lapi ja tehtiin nykytila-analyysi taman hetken tilanteesta ja maarit-
telimme asiakkaan arvonluonnille suureeksi ajan. Toisessa workshopissa pureu-
duimme tarkemmin ensimmaisessa workshopissa I0ydettyihin ongelmakohtiin ja
haasteisiin ja maariteltiin kehityskohteet ja niille mahdollisia kehitysehdotuksia

seka mietimme toteutussuunnitelmaa.

Kolmannessa workshopissa tarkoituksena oli syventya entisestaan maariteltyihin
kehityskohteisiin ja kehitysehdotuksiin ja pyrkia Ioytamaan toimintamallit naiden
kohteiden kehittamiseksi. Parhaiden ja toteutettavissa olevien kehitysehdotusten
ja kehitysideoiden 16ydyttya, meidan tulisi saada mallinnettua ja sovittua viela
konkreettinen kehityssuunnitelma naiden kaytantédon saattamiseksi aikataului-
neen ja vastuuhenkildineen. Joidenkin kehityskohteiden osalta joudumme var-
masti pilotoimaan my0s kehityskohteen toimivuutta ennen suurempaa tuotantoon

lanseerausta, mutta nama katsotaan tapauskohtaisesti.
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3 TULOKSET JA TULOSTEN ARVIOINTI

3.1 Konkreettiset toimenpiteet kehityskohteille, tilaus- ja toimituspro-

sessi

Tilaus- ja toimitusprosessi

Varaosan

Varaosan toimitus
asiakkaalle (infout]

Varaosan taimitus
asiakiaalle (infout)

mazpia 2102)

Varaosien kerdys u 3 J o 'Varaosan toimitus
Saksassa ja lahetys keskusvarastolle sdn i asiakiaalle (infout)

Toimitusaikakyselyn
Iahetys

mazhantuontiin
Stametista

KUVA 4. Tilaus- ja toimitusprosessikaavio

Lahdimme tarkastelemaan ensimmaisena suurinta kokonaisuutta eli tilaus- ja toi-
mitusprosessia, jolla on suora yhteys asiakkaalle maarittdmaamme arvoon eli ai-
kaan. Se, miten tdma prosessi toimii kokonaisuudessaan, on erityisen merkitta-
vassa roolissa arvonluonnin kannalta. Tassa kohtaa pitaa kuitenkin muistaa, etta
tahankin prosessiin vaikuttaa useiden muiden korjaamoprosessin osa-alueiden
toiminta. Esimerkkina korjaamoprosessista mainitakseni, onko vikadiagnoosi
tehty korjaamolla tarvittavalla laajuudella ja tarkkuudella, tai vaihtoehtoisesti va-
raosaprosesseista esimerkkinad voidaan mainita varastotaydennystilauksen oi-

kea-aikainen ja -maarainen tilaus ja toimitus.
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Kuvassa 4 on esitetty nykyinen tilaus- ja toimitusprosessi paamiehemme alkupe-
raisten varaosien osalta. Tilaus- ja toimitusprosessikaavio 16ytyy myos opinnay-
tetyon liitteena (liite 1). Tassa opinnaytetydssa esitetyt prosessikaaviot olen itse
mallintanut yksinkertaistaen ja suomentaen alkuperaisista konsernimme harmo-
nisointiprojektin yhteydessa paivitetyista varaosaprosessikaavioista. Mainitsin

tasta aikaisemmin jo luvussa 3. Menetelmat.

Paras tilanne on se, kun meilla on tarvittavaa tuotetta omassa varastossa tarvit-
tava maara, jolloin asiakkaan odotusaika on vain muutamia minuutteja tilauk-
sesta toimitukseen. Talléin myds toimitusvalmiutemme, jota tarkastelemme kuu-
kausittaisten raportointien yhteydessa, nousee. Toimitusvalmius saadaan tarvit-
tavan kappalemaaran ja heti toimitettavan kappalemaaran suhteesta. Varastossa
saatavilla olevaan varaosien maaraan vaikuttaa suuresti viikoittain tehtavat va-
rastotdydennystilaukset ja niiden sisalté muodostuu ABC-analyysin ja tuotteen
kulutustietojen pohjalta. Kaydaan varastontaydennystilauksia seuraavan proses-

sin havaintojen yhteydessa tarkemmin viela lapi.

Toisena vaihtoehtona kyseisesta prosessista 10ytyy keskusvarastolta tehtavat ti-
laukset, jotka saamme viimeistaan seuraavaksi aamuksi toimipisteeseen. Tama
tietysti edellyttaa, etta keskusvarastolla on tarvittavaa tuotetta oikea maara ja ti-
laus on tehty tilausrajojen puitteissa. Normaalin paivatilauksen (ZPAl) takaraja on
klo:14.30, jolloin toimipisteelle ei tule ylimaaraisia kustannuksia tilaustavasta ja
saamme normaalin ostoalennuksen mukaisen alennuksen tilatuille tuotteille.
Meilla on mahdollisuus myo0s tilata taman kellonajan jalkeenkin klo: 17.00 asti.
Nama klo: 14.30-17.00 valilla tehdyt tilaukset kasitellaan pikatilauksena ((ZVOR)
ja tuotteiden keraily tehdaan keskusvarastolla normaalista prosessista poik-

keavana.

Jokainen pikatilauksena tilattu rivi kustantaa toimipisteelle ylimaaraisena kasitte-
lykuluna 2,50 €/ alv.0%. Pikatilausten maaraan pystymme vaikuttamaan suoraan
toimintatapojamme muuttamalla sekd mahdollisesti mekaanikoiden iltavuoron
aloitusaikaa siirtamalla. Naista pikatilauksista emme tule milloinkaan padasemaan
kokonaan eroon, mutta on hyva tunnistaa mahdollisuudet naiden pikatilausten
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vahentamiseen. Vuonna 2022 pikatilausten maara liiketoiminnassamme oli ko-
konaisuudessaan 10 988 rivia ja kustannuksia naista syntyi meille siis 27 470€

euroa / alv. 0%.

Jotta toimipisteilla on mahdollisuus tilata ja saada varaosia toimitukseen keskus-
varastolta, niin maahantuonnin tekemien tilausten tulee myds olla oikea aikaisia
ja tarvittavilla kappalemaarilla. Maahantuonti kayttaa tuotehallintaan SAP-kaytto-
jarjestelmaa, jonka avulla he myos tilaavat omat varastotaydennyksensa keskus-
varastolle. Maahantuonti suorittaa myos ostoehdotelmien mukaisia varastontay-
dennystilauksia viikoittain. Kayttdjarjestelmien toimivuus on erityisen tarkeaa ja
valitettavasti seka vahittaiskaupassa ettd maahantuonnissa on havaittu tiettyja

puutteita kaytettavien jarjestelmiemme toimivuudessa.

Maahantuonnin keskusvarastotaydennyksien osalta SAP-jarjestelmassa on ha-
vaittu varaosien tilauspisteiden puutteita, jolloin ostoehdotelmalle ei nouse kaikki
tuotteet, joita pitaisi nousta. Osa naista puutteista on ehditty havaitsemaan ennen
kuin varaosan puutoksesta on muodostunut ongelmaa vahittaiskaupan tehokkuu-
delle, mutta joitain puutoksia on havaittu vasta akuutissa osatarpeessa vahittais-
kaupassa. Valitettavasti tallaisissa tapauksissa maahantuonnin keskusvarasto-
taydennysta tehtaessa, kun ei olla jarjestelmaongelmaa saatu ratkaistua, on jou-
duttu turvautumaan ns. manuaalilistoihin, joita seurataan vahintaan viikoittain ja
tarpeen tullen tilattu varaosia keskusvarastolle. Jarjestelmien toimiessa moit-
teitta, varaosia l0ytyy toimitukseen vahittaiskaupalle keskusvarastolta ja toimipis-

teet saavat tarvittavat tuotteet seuraavaksi aamuksi toimitettuna perille.

Jos omasta toimipisteemme varastosta ei tarvittavaa maaraa tuotetta I0ydy niin
saamme DMS-kayttojarjestelmamme kautta tietoa myds muiden toimipis-
teidemme varastosaldoista. Internetselainpohjaisen SAP-jarjestelman kautta
saamme selville myds muiden jalleenmyyjien varastosaldot, jos he ovat taman
tiedon maahantuonnille luovuttaneet. Toimipisteiden ja muiden jalleenmyyjien
kautta tilattavat varaosat aiheuttavat aina ylimaaraista selvittelya, koska emme
voi olla tilaavassa paassa taysin varmoja, ovatko kyseiset saldoilla nakyvat tuot-

teet toisen toimipisteen/jalleenmyyjan varastossa vapaana vai ovatko ne varat-
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tuna jollekin ajoneuvolle ja/tai ajanvaraukselle. Talléin meidan tulee olla yhtey-
dessa toiseen toimipisteeseen/jalleenmyyjaan, jotta voimme varmistua varaosan

saatavuudesta.

Yleensa nopein tapa on olla yhteydessa puhelimitse, kun tarvitsemme tiedon
mahdollisimman nopeasti. Sahkdpostia kaytetdan myds jonkin verran ja ainakin
omien toimipisteidemme valilla sahkdposti toimii suhteellisen hyvin. Toista jal-
leenmyyjaa tavoiteltaessa emme valttamatta 16yda yhteydenottoon oikeaa sah-
kopostiosoitetta, jolloin vastauksen saaminen yleensa kestaa. Tavoitettavuus on
suurin haaste toimipisteiden ja jalleenmyyijien valisten varaosasiirtojen/-ostojen
kohdalla. Tama tuntuu erikoiselta nykypaivana, kun yhteydenpito voidaan suorit-
taa montaa eri kanavaa hyvaksi kayttaen. Epailen, etta ehka tama onkin suurin
ongelma, kun emme valitettavasti ehdi paivittaisen tyon ohella jokaista yhteyden-
pitokanavaa seuraamaan ja vastaamaan yhteydenottoon tarvittavan nopeasti.

Kun puhutaan asiakkaan arvonluonnista (aika), niin tama kyseinen prosessi ku-
luttaa sita usein useita minuutteja ja valitettavasti paivasta ja tilanteesta riippuen

jopa tunteja.

Jos tarvittavia tuotteita ei 10ydy toimipisteen omasta varastosta, maahantuonnin
keskusvarastosta tai edes toisesta toimipisteesta/jalleenmyyjalta, niin meilla on
mahdollisuus myds tilata suoraan paamiehemme tehtaan varastoista Saksasta.
Tilaustavan maarittely tehtaan varastoista tehdaan kayttdjarjestelmamme ostota-
pahtumalla, kun jarjestelma on integraation avulla tarkastanut saatavuuden seka
tuotekorvausten saatavuuden olevan nolla (0) keskusvarastolla. Tassa vai-
heessa voimme maaritellda toimitustavaksi lentotilaus (Z103) tai maapikatilaus
(Z102) pop-up ikkunan ilmestyessa nayttolle. Tilausta tehtdessa tulee ottaa huo-
mioon tilauksen aikataululliset takarajat, osan kiireellisyys ja kustannukset (toimi-

tustavasta johtuen).

Lentotilauksen takaraja on klo: 12.30, johon mennessa tehdyt tilaukset tulevat
tehtaan varaston sijainnin vuoksi joko seuraavaksi tai sitéd seuraavaksi paivaksi.
Jos tuotteita 16ytyy Hannoverin varastosta, niin varaosat saapuvat lentona seu-
raavan paivan aamuyona Helsinki-Vantaan lentokentalle, josta ne jaetaan jatko-

yhteyksilla toimipisteille. Jatkoyhteydet toimivat etelaisen Suomen osalta maan-
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tiekuljetuksin ja pohjoisen toimipisteille jatkolennoin seka maantiekuljetuksin len-
tokentilta toimipisteille. Jos varaosaa l6ytyy jostain muusta tehtaan Saksan logis-
tiikkakeskuksesta, niin toimitus kestaa yhden vuorokauden pidempaan, koska va-
raosat pitaa Saksassa saada toimitettua ensin Hannoveriin, josta ne lahtevat
kohti Suomea.

Lentotoimituksissa tulee huomioida myds kannattavuusnakokulma, koska jokai-
nen lentona tilattu varaosarivi kustantaa toimipisteelle -10% pois varaosan nor-
maalista ostoalennuksesta. Esimerkkina siis varaosalla on normaali ostoalennus
-42% maahantuonnin maarittelemasta svh:sta ja lentona tilattaessa ostoalennus
kyseisesta varaosarivistd on -32%, jolloin ostohinta toimipisteelle on arvok-
kaampi. Tama nakyy suoraan varaosasta saatavassa katteessa, jos varaosa on
yksittain ja harvemmin myytava, kun tarkastelemme tuotteen keskihintaa takau-
tuvalla 12 kuukauden jaksolla. Keskihinnan mukaisesti myyntitapahtumalla maa-
raytyy varaosasta saatava kate. Lentokustannuksen maksimimaara on kuitenkin
50€ / alv. 0% per varaosarivi, minka puolesta kallimpien varaosien ostohinnat
eivat nouse liikaa ja katerakenne ei karsi taman enempaa. Lentotoimitusten
osuus kaikista alkuperaisten varaosien tilauksista oli 9,8% vuonna 2022, kun tar-
kastellaan tilauksia nettohinnalla. Viime vuosien tapahtumat (Covid-19 ja Ukrai-
nan sota) ovat nostaneet lentotilausten maaraa kokonaiskuvassa, kun verrataan
pandemiaa ennen toteutuneisiin lentotilausten prosenttiosuuksiin, jotka olivat

keskimaarin noin 5,5%:n luokkaa.

Maapikatilausten osalta ostoalennukset pysyvat ennallaan eli ei ole vaikutusta
varaosan ostohintaan, mutta toimitus kestaa kolme-nelja paivaa tehtaan logistiik-
kakeskuksen sijainti huomioiden. Asiakkaan nakokulmasta tarkasteltuna maapi-
katilaus ei ole paras vaihtoehto, kun varaosan saamisella on kiire ja mietitaan
toimitukseen menevaa aikaa seka tata kautta asiakastyytyvaisyytta. Jos vara-
osan toimituksella ei ole suurta kKiiretta ja asiakkaan ajoneuvo on ajokuntoinen ja
tielikennekelpoinen, niin on suositeltavaa kayttaa maapikatilausta lentotoimituk-
sen sijaan kannattavuusnakokulmasta. Maapikatilausten osuus kaikista alkupe-
raisten varaosien tilauksista oli 15,7% vuonna 2022, mika oli 2,1%-yksikkoa pie-
nempi kuitenkin kuin vuonna 2021. Maapikatilausten osalta kasvu ei ole ollut yhta
suurta kuin lentotilausten osalta muutaman viime vuoden aikana, kun aiemmin

maapikatilausten osuus on ollut keskimaarin n. 14% tilauksista.
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Maailmantilanteen vuoksi muutamana edellisena vuonna myoskdan me emme
ole selvinneet ilman haasteita yritystoiminnassamme puhumattakaan varaosien
saatavuushaasteista. Saatavuushaasteiden vuoksi jalkitoimitusrivien maarat
nousivat moninkertaisiksi ja taman vuoksi myos meidan maapika- ja lentotilaus-
ten maarat lisdantyivat. Puolijohdekomponentteja sisaltavat varaosat olivat maa-
iimanlaajuisesti ongelmallisia saada eika vielakaan olla muutaman vuoden takai-
sella tasolla, mika heijastui myos lopputuotteiden toimituksiin asiakkaille. Vara-
osien saatavuushaasteiden vuoksi, jouduimme useammin turvautumaan toimi-
tusaikakyselyn kautta tehtavaan eskalointiprosessiin, jotta varaosien toimitusai-

kaa saatiin lyhennettya useimmissa tapauksissa.

Tehtaan varastojen saldoilla kaikki osat eivat ole suoraan saatavilla vaan toimi-
tusaikakyselyn seka eskaloinnin kautta tehtaalla tehdaan paatés priorisoinnin
mukaisesti tuotteen toimituksesta juuri meidan tarpeeseemme. Toimitusaikaky-
sely lahetetaan maahantuonnin, jalleenmyyjilleen tarkoitetun, sivuston kautta, mi-
hin saamme sahkodpostilla vastauksena toimitusaika-arvion tai seuraavan tiedok-
siannon paivamaaran. Useimmiten tama paivamaara on liian pitkalla tulevaisuu-
dessa asiakkaan tarpeeseen nahden, minka puolesta teemme eskalointipyynnon
maahantuonnille, joka valittaa tiedon omien tietojarjestelmien kautta tehtaalle.
Eskalointiportaita on tuoteryhmasta riippuen kolmesta neljaan, mutta vahittais-
kaupalla ei pitaisi olla tarvetta tiedustella asiaa kuin ensimmaiselle eskalointipor-
taalle siirryttaessa. Valitettavasti tama ei aina pade vaan joidenkin varaosaeska-
lointien peraan on jouduttu kyselemaan. Jotta voimme varaosan tilausta eska-
loida, tulee se olla joko maapika- tai lentotilaus. llman tilausta ja eskalointiproses-
sin lapikayntia varaosan saapuminen saattaisi kestaa todella kauan. Jalkitoimi-
tukset saattavat kestaa paivista jopa kuukausiin, vaikka eskaloinnit olisikin tehty
ja toimipisteissa prosessin mukaisesti toimittu. Pisimmat jalkitoimitukset (yli 12
kuukautta) ovat tiettyjen osien varastotaydennystilauksissa, joita ei pystyta vali-

tettavasti eskaloimaan.

3.1.1 Tilaus- ja toimitusprosessi / workshop 1

Tata isoa kokonaisuutta Iahdimme purkamaan pienempiin palasiin ja mietittiin,

mitka asiat voisivat olla omissa kasissamme ja kehitettavissa. Aika maareena
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toimi kehitysajattelumme ensimmaisena kriteerina ja toisena tuli miettia kannat-
tavuutta koko yrityksen nakdkulmasta. Kun olemme siina tilanteessa, etta vara-
osaa ei |0ydy omasta toimipisteen varastosta ja lahdemme tilaamaan osaa jos-
tain muualta, meidan tulee kayda asiakkaan kanssa keskustelu aikataulusta, tar-
peesta ja mahdollisista asiakkaalta laskutettavista kustannuksista. Onko asiakas
valmis maksamaan esimerkiksi pikatoimituksesta erillisella kuljetuksella keskus-
varastolta, jos osa tarvitaan pikimmiten ja ajoneuvo tulee saattaa ajokuntoiseksi
vai voidaanko mahdollisesti tilata tuote vasta seuraavaksi paivaksi toimipistee-
seen? Emme saa olettaa asioilla olevan aina kiire kustannuksista valittamatta
vaan vuoropuhelu asiakkaan kanssa on todella tarkea asiakastyytyvaisyyden
seka myos tehokkuuden ja kannattavuudenkin kannalta. Kaikkia ylimaaraisia ku-
luja meidan ei myoskaan itse tule maksaa asiakkaan puolesta. Taman osalta
meidan tulisi ottaa enemman mallia teollisuuden puolelta, jossa adhoc-tilanteet
maksavat aina ylimaaraista, jos kyseessa ei ole esimerkiksi takuutapaus korjauk-

selle.

Kuten aikaisemmin jo kirjoitin, niin tilanteemme varaosan toimituksen suhteen on
loistava, jos varaosaa l6ytyy omasta varastostamme. Lean’n mukaisesti varas-
tointi on kuitenkin hukkaa, mika osaltaan meidan toiminnassamme pitaa paik-
kansa, jos varastoimme liikkumattomia varaosia. Varaosavaraston kiertoa seu-
raamme raportoinnin yhteydessa ja kokonaisuutena tilanteemme on hyva kierron
ollessa koko liiketoiminnan osalta 5,5 kertaa per vuosi vuonna 2022. Tietysti va-
rastoimme tuotteita, joilla kierto on vahaisempi seka puolestaan myos tuotteita,
joilla kierto on huomattavasti korkeampi. Varaosien saatavuushaasteet muuta-
man viime vuoden aikana ovat osaltaan aiheuttaneet varautumista suuremmilla

kappalemaarilla sekad nostamalla varastoitavien nimikkeiden maaraa.

Keskusteluissa nousi esiin, etta suurimmat haasteet ilmaantuvat prosessien vai-
heissa, joissa ihmiset tekevat manuaalisesti asioita. Naiden manuaalisesti tehta-
vien asioiden ja tarkastusten tekeminen tulisi saada jollain tavalla automatisoitua
tai kayttdjarjestelmien avulla paremmin havainnoitavaksi. Yksi esiin nostettu aihe
liittyy varaosien tuotekorvausten tarkastamiseen. Jos meilla olisi lahtokohtaisesti
oikeat varaosat tilauksella, kun tuotekorvausten varaosien saatavuudet olisi
osattu tarkistaa myds muiden toimipisteiden osalta, maahantuonnilta jaisi ylimaa-

raiset tarkastukset ja tehtaalta tehtavien tilausten peruminen tekematta. Tamakin
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on manuaalista ja aikaa vievaa tekemista, mika kuitenkin estaa turhien toimitus-
aikakyselyiden ja eskalointien tekemista tehtaan suuntaan seka nopeuttaa vara-

osan saamista toiselta toimipisteelta/jalleenmyyjalta.

Toisena aiheena keskusteluissa nousi esiin kuljetukset ja eritoten niiden toimi-
mattomuus yhdessa reklamointiprosessin toimivuuden kanssa. Varaosien puut-
tuminen esimerkiksi seuraavana aamuna aiheuttaa toimipisteelle useimmiten
hankaluuksia, koska tehokkuuden nakokulmasta ajoneuvo tulisi saattaa aina
mahdollisimman pian ajokuntoiseksi, jotta kaytossa oleva korjauspaikka saadaan
vapaaksi seuraavalle kalenteriin varatulle ajoneuvolle. Puuttuvista varaosista tai
kokonaisista kolleista varaosat vastaanottava henkil6 tekee reklamaation keskus-
varastomme asiakaspalveluun, joka hoitaa reklamaation eteenpain ja selvittaa
asiaa taustalla kuljetusyrityksen kanssa. Yleensa puuttuvat kollit/varaosat |0yty-
vat suhteellisen nopeasti jostain pain Suomea, mutta toisinaan tuotteiden toimitus
voi viivastya jopa vuorokausia, mika aiheuttaa seka asiakkaalle etta meilla toimi-
pisteessa erinaisia ongelmia henkildiden, ajankayton ja paivan tdiden sujuvuuden
osalta, kun ajoneuvo seisoo turhan panttina vieden yhden korjaamopaikan maa-
rittelemattdman ajan. Palaamme vield mydhemmin itse reklamointiprosessiin
tuonnempana. Kuljetukset ovat olennainen osa meidan liiketoimintaamme, kun
puhutaan varaosien toimituksesta toimipisteeseen. Vaikka kuljetukset ovatkin
LEAN-ajattelun puolesta yksi hukan muodoista, niin meidan osaltamme tama on
kuitenkin valttamatdnta hukkaa. llman varaosia meilla ei olisi yritystoimintaa. Tie-
dostettiin keskusteluissa, etta kuljetusten maaraa emme pysty isossa kuvassa
paljoakaan pienentamaan, koska prosessi on talla hetkella toimiva ja suhteellisen
tehokas syntyviin kuluihin nahden.

Kehityskohteita haarukoidessamme lahdimme liikkeelle varaosien vastaanotto-
prosessista toimipisteessa. Varaosien vastaanotto ja saldoille tulouttaminen kes-
taa, toimitettujen varaosien maarasta riippuen, keskimaarin yksi-kaksi tuntia il-
man keskeytyksia. Useimmiten toimipisteen henkildmaarasta johtuen keskeytyk-
sia voi tulla useitakin tdman vastaanottoprosessin aikana, minka seurauksena
varaosat voivat olla viela seuraavanakin paivana toimitetuissa laatikoissaan.
Useimmiten tama "varaosat purkamatta”ilmio tapahtuu vain varastotaydennysti-
lausten yhteydessa, kun toimitettava maara on normaalia paivittaista toimitus-

maaraa suurempi. Varaosien vastaanottoprosessi on padosin manuaalista ty6ta,
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kun tuotteet vastaanottava henkild kay paperisilta lahetyslitoilta kaikki toimitetut
varaosat lapi tarkastaen tuotenumerot ja kappalemaarat tasmaten ne konkreetti-
sesti toimitettuihin tuotteisiin. Taman jalkeen tuotteet voidaan lahetyslistaan pei-
laten tulouttaa varastosaldoille. Toimittamattomat tuotteet lisataan jalkitoimituk-
seen tuloutuksen yhteydessa tai kokonainen tilaus reklamoidaan toimittajalle, jos
mitaan tilauksen tuotteista ei ole toimitettu. Koimme manuaalisen tyon varaosien
vastaanotossa vievan turhaa aikaa muilta téilta ja otimme taman kehityskohteeksi

seuraaviin workshopeihin.

Toinen asia, jonka halusin nostaa esille ensimmaisessa workshopissa, oli kulje-
tusten ja tata kautta varaosien saatavuuden nopeuttaminen toimipisteisiin. Tama
voisi tuoda meille saastoa ajallisesti tehokkuutta parantamalla ja ajoneuvojen la-
pimenoaikaa korjaamolla lyhentamalla. Enemman Iapimenoja tarkoittaisi yksin-
kertaistettuna lisaa euroja liikevaihtoon, kun osien odottamiseen menevaa aikaa
saataisiin lyhennettya. Varaosat toimitetaan meille paasaantoisesti kerran pai-
vassa rahdinkuljettajan runkolinjoja hyodyksi kayttaen, mutta joillekin toimipis-
teille saamme iltapaivisin ylimaaraisen kuljetuksen, josta syntyvat kustannukset
on jaettu puoliksi maahantuonnin ja vahittaiskaupan valilla. Nostin esiin maapi-
katilausten aikataulun (kolme-nelja paivaa) ja mahdollisuuden taman toimituksen

lyhentamiseen. Tarkastelemme tata myos kehityskohteena jatkoa ajatellen.

Keskusteluissa nousi esiin myods toisen ajoneuvomerkin korjaamoverkostolle
keskusvarastolla luotu toimintamalli, joka vahentaa varaosien kerailyn maaraa.
Kyseinen korjaamoverkosto tekee tilaukset ajoneuvo-/tydomaarainkohtaisesti,
mika kerataan yhteen laatikkoon keskusvarastolla eika eri tydmaaraimien osia
tarvitse enaa toimipisteessa kerata erikseen. Tietenkin tuotteita vastaanotetta-
essa tulee tarkistaa, etta kaikki tilatut varaosat on keratty. Talla toimintamallilla
saavutetaan selkeaa ajan saastoa, mika on LEAN-ajattelumallin mukaista toimin-
taa. Kédantopuolena tassa on kasvaneet kuljetuskustannukset toimipisteelle, kun
kuljetetaan enemman ilmaa seka laatikoista aiheutuneet hankinta- ja uusintakus-
tannukset. Totesimme samassa yhteydessa, etta meidan nykyinen toimintamal-
limme ja prosessimme ei tue suoraan vastaavaa keraysprosessia. Suurin osa
tilauksistamme keskusvarastolta eivat liity niin sanottuihin perushuoltoihin, joissa

vieraan merkin toimintamalli voisi toimia, vaan ne ovat enemmankin korjausta-
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pauksia. Meilla varaosaprosessi my0s ohjaa tilaamaan toimipisteille suoraan teh-
taan varastosta tuotteita, joista saamme paremman ostoalennuksen (10% lisaa
alennusta) suoraan tehtaalta tilatessamme. Kaydaan tehdasvarastotilausta lapi
tarkemmin vield seuraavassa prosessissa. Nostin taman keraysmallin kuitenkin
mietittavaksi kehityskohteeksi, jos tata toimintamallia voitaisiin myos meille jalos-

taa nykyisen prosessin rinnalle.

Yhtena aiheena prosessista keskustellessa nousi myos esiin niin sanottujen se-
sonkiosien hallinnointi nykyisessa kayttojarjestelmassamme. Tiedetaan, etta
Suomessa vuodenajat aiheuttavat erilaisia ja muuttuvia tarpeita varaosille. Tal-
vella lammityksen, saasteenestolaitteiden komponenttien ja erilaisten sdhkdkom-
ponenttien tarve useimmiten kasvaa, kun taas kesalla ilmastoinnin ja jaahdytyk-
seen liittyvia osia myydaan enemman. Jotta voimme varautua sesonkiosien nou-
sevaan kulutukseen, meilla tulisi olla helposti saatavilla dataa tai tydkalu naiden
sesonkiosien selvittamiseen. Tama nostettiin myos selvitettavaksi kohteeksi jat-

koa ajatellen.

Samassa yhteydessa nostettiin myds varaosien tuotekorvausten hallinta ja kayt-
taytyminen kayttojarjestelman osalta esille. Miten saamme helpoiten ja automaat-
tisesti tiedon tuotteella olevasta tuotekorvauksesta vai saammeko? Kuten aikai-
semmin jo mainitsin toimitusaikakyselyn ja eskaloinnin osalta, etta oikeiden va-
raosanumeroiden kayttaminen tilauksissa vahentda omaa selvittelyamme seka
my06s maahantuonnin tydmaaraa, kun ei tarvitse enaa tehda manuaalista tarkas-

tusta muiden toimipisteidemme eika muiden jalleenmyyijien varastoista.

3.1.2 Tilaus- ja toimitusprosessin kehityskohteet / Workshop 2

Tilaus- ja toimitusprosessi on kaikista laajin kokonaisuus varaosaprosessien
osalta, kun mietitaan sen sisaltamaa eri sidosryhmien tyotuntien maaraa ja hen-
kildiden tarvetta taman prosessin aukottoman toimivuuden varmistamiseksi. Ta-
man prosessin sisalla tehtavat kehitykset tehokkuuteen tulevat pitkalti poista-
malla hukkaa tai vahintaankin minimoimalla hukkaa LEAN-ajatusmallin mukai-
sesti. Kuten aikaisemmin jo mainitsin, niin eraita hukan muotoja emme pysty ko-

konaan poistamaan (esim. kuljetus/rahti) omassa liiketoiminnassamme, mutta
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naiden minimoimisella saamme tehokkuutta toimintaamme. Muistaen kuitenkin

my0s taustalla kannattavuusaspekti.

Ensimmaisena kohteena keskityimme toimipisteessa tapahtuvaan tavaroiden ja
varaosien vastaanottoon ja kuorman purkuaikaan. Kun mietitdan teoriassa 1-2
tunnin purkuaikaa toimipisteessa, niin se ei ole kovinkaan pitka aika verrattuna
varaosan odotteluun tilauksesta, mika on usein vahintaan 12 tuntia tai pahimmil-
laan jopa useita kuukausia varaosien saatavuusongelmista johtuen. Purkuajan ja
tyon tehokkuutta nostamalla saamme vapautettua aikaa kuitenkin muihin paivit-
taisiin tyotehtaviin ja mahdollisesti vaativiin varaosaselvityksiin. Lahestyimme
asiaa automatisoinnin kautta nopeuttamalla itse varaosien lapikayntia ja niiden
tulouttamista toimipisteen saldoille. Keskusteluissa nousi esiin jokaisessa paivit-
tais- ja ruokakaupassa kaytossa olevat viivakoodit tuotteissa ja viivakoodin luki-
jat. Ruokakaupan tuotteiden volyymi ja kierto on keskimaarin huomattavasti suu-
rempi kuin meidan varaosiemme volyymi ja varastonkierto. Taltd pohjalta lah-
dimme ajatusta kehittdamaan viivakoodilukijoiden kayttoonottamisesta toimipis-
teissa ensin varaosien vastaanotossa ja myohemmin jopa varaosien myymisessa

tydomaarayksille.

3.1.3 Viivakoodien hyodyntaminen varaosien vastaanotossa / Workshop
2

Aihe ei sinallaan ole uusi myoskaan meille, koska viivakoodien kayttdonottoa on
mietitty ja suunniteltu tahan kayttoon vahittaiskaupassa jo vuosina 2016-2020.
Liiketoimintakauppojen myota tata ominaisuutta ei kuitenkaan koettu enaa tar-
peelliseksi vuonna 2020 ja se paatettiin unohtaa. Viivakoodinluku on siis mahdol-
linen ottaa myods meilla kayttédon, mutta aikaisemman ohjelmaversion osalta toi-
minnallisuus ei olisi palvellut meitd sen paremmin kuin nykyinen paperinen lahe-
tyslista ja manuaalinen tarkastus seka tietokoneen avustuksella tehtava vara-
osien tuloutus saldoille. Kayttdjarjestelmamme toimittajan toimesta tdma ominai-
suus on ollut jo vuosia kaytdssa toisella ajoneuvomerkilla. Tassa asiassa emme
halua tyytya vain osittain parantamaan tehokkuuttamme vaan listasimme ominai-

suudet, jotka palvelisivat kayttdamme mahdollisimman tehokkaasti.
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Ajatuksena olisi, etta tuotteiden viivakoodi luetaan keskusvaraston tai Saksassa
tehtaan varaston tulostetuista keraystarroista, joiden kautta saisimme selville va-
raosanumeron, nimikkeen ja tilatun kappalemaaran, jonka kuittaisimme kannet-
tavalla kayttolaitteella (mahdollisesti oma tyokaytossa oleva alypuhelin tai tab-
letti). Kyseisen viivakoodin tulisi kohdistuisi juuri oikealle tilaukselle ja sen tulisi
tunnistaa kyseinen varaosarivi seka suorittamamme toiminto talle varaosariville.
Ajatuksena, etta ei tarvitsisi avata yhta ostotilausta ja kasitella kaikki sen ostoti-
lauksen tuotteet ennen seuraavaan ostotilaukseen siirtymista. Nain voisimme
poimia vastaanotetusta varaosakuormasta osia jarjestyksessa ja saisimme mini-
moitua hukkaa, kun ei tarvitsisi mahdollisesti jopa kuutiometrin kokoisesta laati-
kosta haeskella kyseisen ostotilauksen kaikkia osia kerralla. Jos toimituksesta
puuttuu osia, niin kuittausvaiheessa muutetaan toimitettu kappalemaara ja puut-
tuneista varaosista muodostuu automaattisesti uusi avoin ostotapahtuma tilauk-

sen ja varaosan tiedoilla.

Ongelmaksi viivakoodien kanssa voi muodostua tiedonsiirto- ja lukuvirheet, joita
on havaittu varastoautomaattiin varaosia hyllyttdessa, kun tuotteen viivakoodi on
luettu varastoautomaatin viivakoodinlukijalla. Jos varaosanumero on ns. perus-
mallinen eli 11 merkkia pitka, niin varastoautomaattien viivakoodinlukijat osaavat
taman lukea, kunhan luemme oikeanlaisesta viivakooditarrasta. Varastoauto-
maattien viivakoodinlukijat lukevat varaosanumeron seka nimikkeen, mutta ei
muuta informaatiota. Jos tuote on vaihto-osa tai silla on jokin varikoodi, joita kay-
tetdan paljon ajoneuvon korin osissa tuotenumeron perassa kahden valilydnnin
jalkeen, emme saa tarkkaa tietoa luettua varastoautomaattiin varaosanumeron
ylimaaraisten valilyontien ja ylimaaraisten numeroiden vuoksi. Keskusvaraston
keraystarrassa, joka liimataan keskusvarastolla varaosan kylkeen, kun oikea
kappalemaara on keratty toimipisteisiin Iahteviin isompiin laatikoihin, on hyvin
paljon informaatiota. Keraystarran viivakoodista saadaan selville esimerkiksi tuo-
tenumero ja -nimike, tilattu kappalemaara, ostotilauksen numero, riviviitteet ym.
tarpeellista tietoa. Naiden tietojen integrointi kayttdjarjestelmaamme mahdollisen
viivakoodilukijan osalta aiheuttaa mahdollisesti hieman haasteita. Tama on kui-
tenkin asia, jonka haluamme pitaa kehityskohteena ja selvittda sen kustannukset
ja mahdollisuudet kayttoonottoon.
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3.1.4 Muut tilaus- ja toimitusprosessin kehityskohteet / Workshop 2

Toisesta toimipisteesta tai toiselta jalleenmyyjalta varaosia siirrettaessa/tilatta-
essa tavoitettavuus ja selvitykseen kaytettava aika on yleensa useita minuutteja
ja sahkopostilla [ahestyttaessa jopa useita tunteja. Toimipisteissamme tydsken-
nelladn monessa paikkaa minimihenkilostolla eika valitettavasti ole valttamatta
aikaa kaikelle ns. ekstratekemiselle. Varastomiehen palkkaaminen jokaiseen toi-
mipisteeseen toisi hyotyja niin henkiloston tyokuorman jakautumisen seka varas-
ton siisteyden ja jarjestelmallisesti jarjestellyn varaston osalta. Tassa kohtaa va-
rastosta ja jarjestelmallisyydesta puhuttaessa paastaan oikeastaan suoraan
LEAN:n maailmaan 5S-ajatusmallin mukaisesti. Turhat asiat karsitaan ja siivo-
taan pois, mietitaan tarkoin varaston layout ja varaosien sijainnit, standardisoi-
daan tekemista varaosaprosessien osalta seka seurataan saanndllisesti tavoite-
tasoa suhteessa todelliseen tilanteeseen ja tehdaan tarvittavia muutoksia. Hen-
kilostolisaykset tulee ottaa seuraavan kerran puheeksi syksyn budjetoinnissa
vuodelle 2024, minka vuoksi emme tassa kohtaa lahde tata aihetta kuitenkaan
edistamaan opinnaytetyon yhteydessa.

Ensimmaisessa workshopissa nousi esiin myos itsellani kysymys mahdollisesta
maapikatilauksen aikataulun nopeuttamisesta yhdella paivalla. Eli kaytannossa
tama tarkoittaisi 3-4 paivan sijasta tuotteet tulisivat maapikatilauksella 2-3 pai-
vassa. Maapikatilaukset saapuvat Saksasta ajoneuvojen kyydissa keskusvaras-
tolle noin klo: 10.00 aamupaivalla, minka jalkeen kuormat puretaan ja lajitellaan
odottamaan n. klo: 18.00 lahtevia runkokuljetuksia ympari Suomen. Varaosat
odottavat noin kahdeksan tuntia keskusvarastolla, jotta ne saadaan eteenpain.
Miksi me sitten kierratdmme varaosat keskusvaraston kautta? Tama johtuu siita,
ettd Saksasta Suomeen yhteistydkumppaninamme toimii eri kuljetusyritys kuin
Suomen sisaisessa rahtiliikenteessa. Vaikka kuljetusyritys olisi sama, niin heidan
ajoneuvojensa tulisi purkaa Saksan kuorma kuitenkin jossain terminaalissa ja ja-
kaa se Suomen sisaisiin kuljetuksiin toimipisteille. Jotta tallaisesta toimintamal-
lista olisi hydtya, niin meilla tulisi olla erillinen kuljetussopimus yhteistydkumppa-
nimme kanssa ja heidan tulisi jakaa rahti toimipisteisimme erilliskuljetuksina.

Tama nostaisi rahtikustannuksia merkittavasti eika olisi talloin jarkevaa toteuttaa.
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Vuonna 2019 selvitimme seka aamurahdin aikaistamista klo: 6.30 mennessa toi-
mipisteisiin seka tilausaikarajan siirtdmista pikatilauksena klo: 18.00 asti. Myds
varaosien lauantaitoimitukset kaikkiin toimipisteisiin kuului osaksi tata selvitysta.
Nailla toivotuilla muutoksilla olisi ollut suoraan vaikutusta seka keskusvaraston
etta kuljetusyrityksen toimintaan poiketen normaalista prosessista. Muutoksesta
johtuvan kustannuksen suuruus olisi ollut kokonaisuudessaan noin 150 000€
vuodessa, mista keskusvaraston osuus olisi ollut noin 16,7%. Emme lahde tassa
kohtaa erilliskuljetuksina hoidettavaa maapikatilausten jakelua kehittdamaan ja
viemaan eteenpain, vaan otamme taman yhtena aiheena esille ennen seuraavan

vuoden budjetointia ajatellen.

Kavimme myds lapi muutamia muita mahdollisia kehityskohteita (osa pienempia
ja osa suurempia). Osa naista aiheista saadaan nopeastikin ratkaistua ainakin
teoriassa, mutta toiset aiheet vaativat viela lisaa taustatyota, jotta aihe voitaisiin
kehityskohteeksi ottaa. Varaosien saatavuuden ja tuotekorvausten tarkasta-
miseksi pitaa jarjestaa erilliset koulutukset tai huomioida tulevissa varaosakoulu-
tuksissa tama aihe. Toisen merkin keraysmallista keskusvarastolla ei myoskaan
ollut lukujen valossa tarpeeksi tietoa, jotta aihetta voitaisiin tassa yhteydessa ka-
sitelld kehityskohteena. Pyysin tahan lisaselvitysta, jotta meilla olisi tarkemmin

selvilla kustannusvaikutus liikketoiminnallemme.

Varaosatilauksille keskusvaraston kautta on tulossa “haluttu toimituspvm” -
kentta, johon voimme syo6ttaa haluamamme toimituspaivamaara talle kyseiselle
tilaukselle, jolloin paastaan lahemmas LEAN:in JIT-ajatusmallia eli varaosat ovat
silloin oikeassa paikassa, kun niita tarvitaan eika turhaa varastointia tarvitse toi-
mipisteissa tehda ja tilaa saastyy varastossa esim. isoissa kolarikorjauksissa. Ta-
man ominaisuuden osalta pienennamme hukkaa varastoinnista seka paasemme
samalla lahemmas JIT-ajatusmallia. Tama helpottaa myos keskusvaraston ruuh-
kahuippuja, koska he voivat naita tilauksia priorisoida aikataulujensa hiljaisempiin
hetkiin. Tama uusi toiminnallisuus etenee jo taustalla ja sen tulisi olla kaytossa

H1/2023:n aikana kaikissa liiketoimintamme vahittaiskaupan toimipisteissa.

3.1.5 Tilaus- ja toimitusprosessit / Workshop 3
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Kertasimme ensimmaisena workshop 2:ssa I6ytamamme kehityskohteet ja alus-
tavat suunnitelmat kehityskohteiden ratkaisemiseksi. Kehityskohteet, joita emme
lahde tdman opinnaytetydn osana ratkaisemaan, ovat esimerkiksi varastomiehen
lisdaminen jokaisen toimipisteen henkildstovahvuuteen varastosiirtojen kasittelya
nopeuttamaan, maapikatilausten toimitukset toimipisteille erilliskuljetuksin Suo-
men jatkotoimitusten osalta seka varaosien tuotekorvauksien ja tuotehallintaan

liittyvien koulutusten jarjestaminen tietotaitoa henkildstolle lisaamalla.

Tuotekorvausten osalta tassa kohtaa mainittakoon, etta kayttojarjestelmasta l0y-
tyy ominaisuus, joka tiedottaa kayttajaa, myyntitilaukselle varaosaa myydessa,
jos tuotetta on vanhemmalla osanumerolla tuotekorvausketjun mukaisesti toimi-
pisteessa saatavilla. Tama ominaisuus toimii myos toiseen suuntaan eli, jos uu-
dempaa tuotenumeroa on korvaavuusketjun mukaisesti saatavilla toimipisteessa
ja myyntitilaukselle myydaan vanhaa tuotenumeroa, jota ei ole toimipisteessa
saatavilla, jarjestelma ehdottaa uudemman tuotenumeron myymista myyntitilauk-

selle. Tama toimii myyntitilaukselle ja ajanvaraukselle tuotetta myydessa.

3.1.6 Viivakoodinlukija nopeuttamaan varaosien purkua toimipisteessa

Paatimme lahtea kehittamaan varaosien vastaanottoa ja varaosien tulouttamista
toimipisteissa, alkuperaisten varaosien toimitusten osalta, viivakoodeja hyodyn-
téaen. Talla muutoksella saamme varaosien purkuaikaa lyhyemmaksi ja henkilos-
ton aikaa saastettya muiden paivittaisten téiden hoitamiseen. Mekaanikoiden
odotusaika varaosien saamiselle lyhentyy, kun varaosat saadaan nopeammin
tarkastettua ja kasiteltya, seka ylimaarainen liikkuminen varaosahenkilon osalta
tavaran vastaanotosta tietokoneelle tulouttamaan osia ja takaisin, kun tuloutus

on mahdollista tehda alylaitteen kautta.

Meilla on jo pohjaa olemassa viivakoodinluvulle, koska tata on selvitetty yrityk-
sessamme vuosina 2016-2020. Sen hetkisen ohjelman toiminnallisuuden ja kus-
tannusvaikutuksen vuoksi emme nahneet jarkevaksi ottaa viivakoodeja tuolloin
kayttoomme. Workshop 2:ssa maarittelimme jo pitkalti tahtotilaamme jarjestel-
man toiminnallisuudelle yksinkertaisuudessaan, mutta tarkemmat toiminnallisuu-

det tulemme kaymaan lapi vahittdiskaupan henkiléston kanssa Kaizen Event
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workshopien jalkeen. Tata ennen meidan tulee selvittaa toimittajalta kayttojarjes-
telman tdman hetken toiminnallisuus. Selvitéan asiaa meidan IT-osaston kanssa
toimittajalta maaliskuun aikana. Kdymme myds vahittdiskaupan henkildiden,
jotka naihin workshopeihin osallistuivat, kanssa lapi tahtotilan jarjestelman toimi-

nallisuuksille maaliskuun aikana.

Jarjestelman nykytoiminnallisuuden ja tahtotiiamme selvitysten jalkeen meidan
tulee lahtea selvittamaan keskusvaraston keraystarrasta saatavaa informaatiota.
Meidan tulee varmistaa, mita tietoa keraystarrasta saamme selville ja missa muo-
dossa. Loytyyko sielta kaikki tarvitsemamme tieto mm. varaosanumero (oikeassa
muodossa), tuotenimike, ostotilausnumero (SAP ja vahittaiskaupan kayttojarjes-
telma), tilauslaji ja -tyyppi, viitteet, jne? Lahden selvittamaan tata asiaa meidan
IT-osaston ja keskusvaraston yhdyshenkilon kanssa. Jos tarvittava informaatio
keraystarrasta |0ytyy, taman jalkeen olemme toimittajaan yhteydessa ja selvi-
tamme miten keraystarran informaatio olisi luettavissa viivakoodilla kayttojarjes-
telmaan tahtotilamme mukaisesti. Uskoisin, etta padsemme etenemaan jo huhti-
kuussa tahtotilamme ja keraystarran informaation selvittdmisen kanssa. Taman
jalkeen paasemme toimittajan kanssa kartoittamaan jo alustavasti tata kehitysta

heidan jarjestelmansa osalta.

3.1.7 Keraysprosessin muutos toisen ajoneuvovalmistajan mallin mu-

kaiseksi

Pyysin keskusvaraston liiketoimintapaallikkoa selvittdmaan ennen kolmatta
workshopia mahdollisia kustannusvaikutuksia toisen ajoneuvovalmistajan vara-
osien keraysmallin mukaisen prosessin ottamisesta myds meidan kayttéémme.
Toisen ajoneuvovalmistajan kaytdssa on muovilaatikot varaosien toimituksissa,
mitka kiertavat keskusvaraston ja heidan toimipisteidensa valilla. Yhdessa muo-
vilaatikossa on yhden ajoneuvon myyntitilauksen varaosat eli kerays tapahtuu
myyntitilaukselle jo keskusvarastolla. Myyntitilausten peruuntumisten ja ylimaa-
raisten ennakkoon tilattujen varaosien palauttaminen lisdantyisi tallaisen proses-
sin myo6ta, mika nakyy myads toisen ajoneuvovalmistajan rahtimaarissa ja kustan-

nuksissa.
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Karkea arvio vuosittaisista kuluista olisi alkaen n. 120 000 €, mika sisaltaa kes-
kusvaraston henkiloston lisdystarpeen rivimaaran lisdantyessa kolmin-nelinker-
taiseksi, laatikoiden paluukuljetukset toimipisteista, 100 kappaleen muovilaatik-
kohavikin ja 10-15% lisdyksen kuljetuskustannuksiin lahtevan rahdin osalta
(enemman tyhjaa tilaa kuljetuksessa). Muutoksen vuoksi joutuisimme hankki-
maan kestavia ja kierratettavia muovilaatikoita prosessia varten ja kertainvestoin-
tina kustannuksen suuruus olisi n. 120 000€ (40€ / kpl). Muutos toisi kuitenkin
enemman tilaa toimipisteiden varaosavarastoihin, keraysprosessi suoritettaisiin
vain kerran keskusvarastolla (Lean-ajattelun mukainen tapa), toimipisteissa pro-
sessi tehostuisi ja pahvijatteen maara vahenisi toimipisteissa huomattavasti.
Muovilaatikoiden korvaaminen pahvilaatikoilla voisi myos olla vaihtoehto, jolloin

laatikkokustannus tippuisi 40€:sta yhteen euroon.

Tahan aiheeseen tehtiin paatos oikeastaan jo ensimmaisessa workshopissa, etta
emme lahde prosessia nyt muuttamaan toisen ajoneuvovalmistajan kerayspro-
sessin mukaiseksi. Emme I0ytaneet workshopien aikana mahdollista kompromis-
siratkaisua tai osittaista keraysprosessin muutosmallia keskusteluissamme, niin
jatdamme tadman kehityskohteen toteuttamatta. Otamme asian uudemman kerran
pdydalle, jos nykyiseen varaosaprosessiin tulee paamiehen tasolta jotain muu-

toksia.

3.2 Konkreettiset toimenpiteet kehityskohteille, varastotaydennystilaus

Varastotaydennystilaus

KUVA 5. Varastotaydennystilauksen prosessikaavio
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Varastotaydennystilauksen prosessi eroaa varaosien normaalista tilaus- ja toimi-
tusprosessista jo nimensakin mukaisesti. Normaalissa tilaus- ja toimitusproses-
sissa tuotteet tilataan useimmiten suoraan myyntitilaukselle, joko korjaamotyodlle
tai varaosien tiskimyynnille. Naille osille on useimmiten jo kohde olemassa, kun
taas varastotaydennystilauksen tuotteet tullaan paasaantoisesti sijoittamaan
omille varastopaikoilleen toimipisteen varastoon odottamaan tulevaa tarvetta var-
ten. Varastotaydennystilaukset tulee tehda viikoittain toimipisteissa, jotta voidaan

varmistua tuotteiden saatavuudesta ainakin omalta osaltamme.

Varastontaydennystilauksessa (kuva 5.) meilla on valittavana kaksi eri polkua.
Voimme tehda tilauksen suoraan tehtaalle Saksaan tilauslajilla "tehdastilaus”
(ZTEH), jolloin rivityypiksi tulee tehdasvarastotilaus (Z107), tai keskusvaraston
kautta paivatilauksena (ZPAI) seka rivityypilla keskusvarastotilaus (TAN), lentoti-
laus (Z103) tai maapikatilaus (Z102). Keskusvarastolle tehtavan taydennystilauk-
sen rivityyppi riippuu keskusvarastolla olevasta varaosan/tuotteen saldosta. Jos
saldoa loytyy tarvittava maara, saamme tuotteet suoraan keskusvarastolta rivi-
tyypilla TAN. Jos tuotetta/varaosaa ei 10ydy tarvittavaa maaraa, joudumme valit-
semaan rivityypiksi joko lentotilauksen tai maapikatilauksen Saksasta, mika tuot-
teen kiireellisyys kullakin hetkelld on. Usein varastotaydennystilauksen yhtey-
dessa ei ole tarvetta kayttaa lentotilausta hyodyksi. Varastotaydennystilauksen
prosessikaavio |0ytyy myoOs opinnaytetyon liitteena numero kaksi (liite 2).

Tehtaalta suoraan tilattavissa olevat varaosat on merkitty kayttéjarjestelmaamme
S-kirjaimella, mista puhutaankin yleisesti S-osana. Tama on oleellinen ja tarkea
tieto, kun teemme varastotaydennystilauksia toimipisteeseen. Kun teemme suo-
raan tehtaalle varastotdydennystilauksia (S-osatilauksia), saamme maahantuon-
nin kautta ylimaaraisen 10%:n alennuksen normaalin ostoalennuksen liséksi. S-
osat ovat paaasiassa huolto-osia seka eniten liikkuvia kuluvia osia. Esimerkkina
tuotteen normaali ostoalennus on 42% ja tuote on S-osa, jolloin saamme teh-
taalta suoraan tilattaessa tuotteen 52%:n ostoalennuksella svh:hon (suositettu
vahittaishinta) nahden toimipisteeseen. Talla on suoraan vaikutus tuotteesta saa-
tavaan myyntikatteeseen tuotteen alemman keskihinnan muodostumisen vuoksi.
Valitettavasti olemme joutuneet saatavuushaasteiden vuoksi myos S-osia tilaa-
maan lentotilauksena, jolloin olemme naissd menettaneet 20% ns. normaalista

ostoalennuksestamme kyseisen tuotteen kohdalla. Riippuen paljonko tuotteita on
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edellisen 12 kuukauden aikana myyty ja ostettu, tuotteen keskihinta on voinut
muuttua arvokkaammaksi, mika nakyy suoraan varaosan pienentyneena myynti-

katteena myyntitilauksella seka varastonarvon nousuna kyseisen tuotteen osalta.

Varastonhallinta ja varastotaydennystilaukset perustuvat paasaantoisesti ABC-
analyysiajon mukaisiin ABC-luokkiin ja sita kautta saatavaan maksimi varasto-
maaraan seka tilausrajaan. ABC-luokat on maaritelty liikevaihdon %-osuuden
(kirjain) seka kappalemaararajojen (numero) mukaisesti. Alla on esimerkki, ku-
vassa kuusi (6), eraan toimipisteemme ABC-luokkien raja-arvoista. Jokaisen
ABC-luokan taustalle on myos maariteltyna tilauseran ja varmuusvaraston koko
paivina. Alla olevan esimerkin mukaisesti luokka A koostuu tuotteista, jotka edus-
tavat 30%:ia edeltavan 12 kuukauden kokonaismyynnista ja A2 koostuu siis tuot-
teista joita on myyty 70-99 kpl kuluvan 12 kuukauden aikana ja sisaltyvat ensim-

maiseen 30%:iin kokonaismyynnista.

ABC-luokkien raja-arvot

Hinta-rajat -rajat b dara-rajat Fysyntakernrat Pyiriztys vlos
all | B 1] 100 | | r
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C || | 1s00% | 3| 50 | || |—
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KUVA 6. ABC-luokkien raja-arvot.

3.2.1 Varastotaydennystilaus / Workshop 1

Varastontaydennystilausten osalta erityisia kehityskohteita prosessin toimivuu-
teen ei oikeastaan |0ydetty, koska meilla ei ole tyokaluja tehtaan suuntaan heidan
omien varaosien toimitushaasteiden parantamiseksi, jotta meidan ei tarvitsisi toi-
mipisteissa tilata S-osia lentotilauksena. Kuten alussa mainitsin, niin keskitymme
tassa kehitystydssa vain niihin aiheisiin toimitusketjussa, joihin voimme itse vai-
kuttaa. Mika kuitenkin todettiin tarkeaksi toimipisteiden taholta, on asiakkaille ti-
lattujen varaosien seuranta, jotta ei paase syntymaan tilannetta lilan suuresta va-

rastoinnista tiettyjen osien suhteen. Tallainen tilanne saattaa tulla vastaan, kun
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varaosa on ennakoitu ja myyty jo tyotilaukselle/ajanvaraukselle tai useammalle,
jolloin ostoehdotelman mukaista tilausta tehtaessa jarjestelma ehdottaa tilausra-
jan saavutettuaan samaisen tuotteen tilausta maksimivarastomaaraan asti. Eri-
tyisen tarkeaa onkin toimipisteissa kayda ajanvarauksia lapi ja tarvittaessa pois-
taa turhat varaukset, jolloin tuotteet eivat ole enaa varattuna. Sama asia koskee
tyotilauksia, joilla olevat osat eivat nay varastosaldoilla. Ylimaaraiset osat tyoti-
lauksilta tulisi tdman vuoksi saada mahdollisimman nopeasti poistettua, jotta
nama tilanteet eivat sekoittaisi varaosien ostoehdotelmia ja varaosat olisivat tal-

I6in myOs vapaana myytavissa toisille myyntitilauksille.

3.2.2 Varastotaydennystilauksen kehityskohteet / Workshop 2

Varastotaydennystilausten osalta kavimme toisessa Kaizen Event workshopissa
keskustelua jalkitoimitusriveista seka lento- ja maapikatilauksista S-osien suh-
teen. Valitettavasti naihin meilla ei ole paljoakaan vaikutusmahdollisuuksia kuin
toimitusaikakyselyiden ja eskalointiprosessin avulla. Varastotaydennystilauksena
(Z107) tehtyjen S-osien eskaloinnit ovat hyvin harvoin auttaneet ja varaosat ovat
saapuneet usein pitkalla viiveelld. Pisimmat varastotaydennystilauksessa olevat
varaosat on tilattu jo yli vuosi sitten eli loppuvuonna 2021. Sivusimme my0s ta-
man prosessin keskusteluissa seka toimipisteiden ettd maahantuonnin varastoin-
tistrategioita, varastontaydennystilausten tekemista seka raportointia toimitusval-

miuden osalta.

Varastontaydennystilaukset pohjautuvat molempien sidosryhmien osalta histo-
riatietoon, jossa vahittaiskauppa kayttaa hyvakseen kayttojarjestelmansa ABC-
analyysia ja maahantuonti SAP:ssa olevaa laskentaa, ja naiden pohjalta tuotet-
tuihin ostoehdotelmiin. Maahantuonnissa tehdaan myds manuaalitarkastelua va-
raosista, joita heilta tulisi 16ytya varastoituna keskusvarastolla. Valitettavasti va-
hittaiskaupan toimipisteiden tarpeita keskusvaraston saldoilla oleva tuotenimik-
keisto ei ole pystynyt taysin tayttdmaan. Joitakin varaosia, joita keskusvarastolla
tulisi olla varastoituna nykyinen maailmantilanne huomioon ottaen, on jouduttu

valilla tilaamaan Saksasta tehtaan logistiikkakeskuksista.

Seka vahittaiskaupan ettd maahantuonnin osalta seurataan toimitusvalmiutta

kuukausittaisen raportoinnin osalta. Raportointi nostettiin kuitenkin kehitettavien
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aiheiden osalta esiin, koska nykyisellaan se sisaltaa muutamia puutteita. Meilta
puuttuu raportti, josta selviaisi varaosat ja tarvittavat maarat, mita olisimme tilan-
neet keskusvarastolta, jos niita olisi ollut seuraavaksi paivaksi saatavilla, mutta
olemme toimipisteissa tilanneet nama kyseiset osat tallaisissa tapauksissa muu-
alta. Taman kaltainen raportti auttaisi maahantuontia myds selvittdamaan, olisiko
naille osille ollut tarvetta varastoida tai onko jatkossa tarvetta varastoida varas-
tointistrategiansa mukaisesti. Toinen raportointiongelma liittyy vahittaiskaupan
omiin toimipisteiden varastoihin ja tehtyihin tilauksiin keskusvarastolta. Olem-
meko tilanneet akilliseen tarpeeseen keskusvarastolta varaosaa/varaosia, joita
meilla olisi jo pitanyt olla varastoituna omassa toimipisteessamme? Nama havai-
tut raportointipuutteet ja niiden antamien tulosten tulkitseminen oikein ovat tar-
keita niin toimipisteen tehokkuuden kuin asiakkaalle luotavan arvon ja sita kautta

asiakastyytyvaisyyden osalta.

Keskusvarastolta tehtavien varastotaydennystilausten osalta keskustelimme kui-
tenkin uudesta toimintamallista ja prosessista, joka voisi kehittda toimipistei-
tamme toimimaan jarjestelmallisesti seka auttaa keskusvaraston toimintaa tasaa-
malla tilausten ruuhkahuippuja paivittain. Tdma ominaisuus on ollut keskusvaras-
tolla ja maahantuonnilla jo aikaisemmin kaytéssa, mutta tastd ominaisuudesta on
useita vuosia sitten jo luovuttu. Kyseessa on siis erillinen tilauslaji (kuten esim.

ZPAI, ZVOR) keskusvarastolta tilattaville varastontaydennystilauksille.

Keskusvaraston liiketoimintapaallikon mukaan kiireisimmat paivat keskusvaras-
tolla ajoittuvat yleensa aina alkuviikkoon maanantaille ja tiistaille. Loppuviikkoa
kohti mentaessa paivakohtaiset keraysmaarat laskevat. Paivittaiset ruuhkahuiput
kuitenkin ajoittuvat joka arkipaivalle puolestapaivasta kello puoli kolmeen, jolloin
normaalin paivatilauksen aikaraja tulee vastaan. Uuden tilauslajin ja toimintamal-
lin olisi tarkoitus helpottaa keskusvaraston ruuhkahuippuja vahentamalla tarvetta
kerata varastontaydennyksessa tilattuja tuotteita heti alkuviikosta tai samassa ai-
kataulussa muiden tilausten kanssa. Tama antaa keskusvarastolle mahdollisuu-
den valita keraysaika oman aikataulunsa mukaisesti kiireettomampaan ajankoh-
taan paivasta. Talla toimintatapamuutoksella voisi olla myos vahittaiskaupalle
hyotya myohaisemmaksi siirtyneena paivatilauksen takarajana, kun kerattavat ri-
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vimaarat ovat iltapaivisin vahentyneet ja sita kautta ruuhkahuiput ovat pienenty-
neet. Tama johtaa ainakin osittain vahentyneisiin ZVOR-tilauksiin ja taman kautta

vahentyneisiin rivikohtaisiin lisakuluihin.

3.2.3 Varastotaydennystilaus / Workshop 3

Kolmannessa workshopissa nousi esille kysymys ylipaansa toimipisteiden varas-
totaydennystilausten tekemisesta keskusvarastolta ja Saksasta tehtaan logistiik-
kakeskuksesta. Onko meilla seurantaa ja voimmeko jollain tavalla varmistua, etta
kaikki tekevat varastotaydennystilaukset viikoittain? Meilla ei ole seurantaa eika
raportointimahdollisuuttakaan talla hetkella olemassa. Jokainen varaosapaallikkd
on saanut perehdytyksen/ohjeistuksen tyotehtaviinsa ja heilla on useimmilla taus-
talla jo useamman vuoden tyokokemus yrityksessamme. Varmistaaksemme kui-
tenkin, etta tilaukset eivat jaa tekematta, voimme luoda yon yli erdajona valmiit
tilausehdotukset toimipisteille kasiteltavaksi ja tilattavaksi. Tama muutos on
helppo ja nopea toteuttaa, koska meilla on jo toisen varastointilistauksen osalta
eraajot kaytossa tietyissa toimipisteissa. Tama kehityskohde kaydaan vara-
osapaallikdille jarjestettavassa palaverissa viikolla 9 lapi ja viikolla 10 otamme

ominaisuuden kayttoon kaikissa toimipisteissamme IT-osaston avustuksella.

3.2.4 Uusi tilaustyyppi varastotaydennystilauksille keskusvarastolta

Toisessa workshopissa keskustelimme uuden viikkotilaustyypin ottamisesta kayt-
toon varastotaydennystilauksissa keskusvarastolta. Kuten workshop 2:ssa jo ka-
vimme |api, niin taman on tarkoitus helpottaa keskusvaraston ruuhkahuippuja,
kun varastotaydennystilaukset eivat tule muiden tilausten kanssa samassa syk-
lissa tai niiden keraamista ei tarvitse ainakaan samalla syklilla jatkossa hoitaa.
Keskusvaraston henkildsto voi itse harkintansa mukaan priorisoida kerayssyklin
ja tarvittaessa siirtda naiden tilausten varaosien keraamista hiljaisempiin hetkiin

(jopa yovuoro voi teoriassa kerata nama tilaukset).

Maarittelyn mukaan tilaus tehdaan meidan toimipisteistamme joko keskiviikkona
tai torstaina klo: 22.00 mennessa. Tilauspaivaa seuraavana paivana (torstaina tai

perjantaina) uuden viikkotilauksen varaosat kerataan keskusvarastolla ja vara-
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osat ovat valmiita Iahtemaan viim. klo: 18.00 runkokuljetusten mukana keskus-
varastolta. Seuraavaksi aamuksi (joko perjantaina tai lauantaina) varaosat saa-
puvat toimipisteisiin. Viikonpaivat tilausten tekemiselle paatettin workshop 3:n
aikana keskusvaraston pyynnosta hiljaisemmille paiville. Tulemme pilotoimaan
taman ominaisuuden muutamassa toimipisteessa ennen lanseerausta kaikille toi-
mipisteille samalla kertaa. Valitettavasti talle muutokselle ei pystytty antamaan
aikatauluarviota, koska tama liittyy SAP-jarjestelman kehitykseen ja siella on talla
hetkelld harmonisointiprojektiin liittyen todella monta kehityskohdetta kesken
seka valmiina jonossa. Joudumme tdman kehityskohteen vain lisddmaan SAP:n
kehitysjonoon ja odottamaan vastausta taman kehityskohteen etenemisesta.
Maahantuonnin varaosapaallikkd lisaa taman kehityskohteen SAP:n kehitysjo-

noon, jotta aikanaan saamme taman ominaisuuden kayttoon.

3.3 Konkreettiset toimenpiteet kehityskohteille, reklamointiprosessi

Reklamointiprosessi

Suoratoimitus

Toimitusvirh
‘oimitusvirhe Saksasta

Toimitus
keskusvarastosta

Kuljetusreklamaatio

Suoratoimitus
Saksasta

Toimitus
keskusvarastosta toimipisteeltd

KUVA 7. Reklamointiprosessi

Reklamointiprosessi on tarkea osa koko varaosaprosessia ja sen tulee myds olla
kuvattuna, jotta tekijoilla on selkea kuva, miten tulee missakin tilanteessa toimia.
Kuvassa 7 on reklamointiprosessi, mutta pienen resoluution vuoksi prosessiku-
vaus léytyy myds opinnaytetydn liitteena kolme (liite 3). Valitettavasti varaosia
likuteltaessa paikasta toiseen voi ilmaantua erilaisia ongelmia. Useimmiten on-
gelmallisimmat paikat ovat aina, kun varaosia joko puretaan kuljetuksesta tai las-

tataan kuljetukseen. Varaosien vauriot tai katoamiset ovat liikkuteltavien varaosien
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kokonaismaaraan nahden hyvinkin harvinaisia. Lahes viikoittain saan naista kui-
tenkin itselleni sahkopostin tiedoksi meidan toimipisteiltdmme, kun jotain vara-
osia on puuttunut aamukuormasta tai varaosia on jo valmiiksi rikki toimituksen
saapuessa. Kuljetusreklamaatioiden maara muutaman viime vuoden aikana
(2020-2023) keskusvarastolla on keskiarvollisesti noin 14,15 kappaletta per kuu-
kausi. Kuluvan vuoden kolmen ensimmaisen kuukauden aikana keskiarvo on pie-
nempi ollen 14,0 kappaletta per kuukausi. Reklamaatioiden maara yhteensa suh-
teessa kokonaisrivimaaraan on periaatteessa pysynyt samana muutamat viime

vuodet, kun muutoksessa puhutaan %-yksikon sadasosista.

Myés reklamointiprosessin toimivuudesta seka varsinkin tehokkuudesta puhutta-
essa meidan tulee pitaa asiakkaan arvo keskiossa. Mitda vahemman aikaa itse
reklamointiprosessi vie, niin sitd nopeammin voimme tehda tarvittavia jatkotoi-
menpiteita reklamointitapaukseen liittyen. Reklamointi on todella tarkeaa proses-
sien ja toiminnan kehittdmiselle. Jos emme saa palautetta virheen tehtyamme,
emme voi myoskaan loytaa virheen syntyyn vaikuttaneeseen tilanteeseen ratkai-
sua, koska kuvittelemme, etta prosessi toimii. Jotta prosessi ja toiminta kehitty-
vat, palautteen/reklamaation tulee olla suora ja totuuden mukainen seka se tulee

saattaa tietoon suoraan virheen tehneelle taholle.

Nykyinen reklamointiprosessi on jaettu kahteen eri polkuun; toimitusvirheesta
johtuvaan reklamointiin seka tavaran kuljetuksesta johtuvaan reklamointiin. Mo-
lemmat vaihtoehdot tulevat yleensa vastaan jo tavarantoimituksen vastaanotto-
vaiheessa, kun tuotteita puretaan toimituksesta ja varaosat tarkastetaan lahetys-
listaan verraten. Toimitusvirheella tarkoitetaan esimerkiksi eroa tilattujen ja toimi-
tettujen varaosien kappalemaarissa tai toimitettu varaosa ei vastaa tilattua vara-
osaa. Toimitusvirheitd voi syntya sekd Suomen keskusvarastolla etta tehtaan
Saksan varastoilla, mutta myos kuljetusyrityksen toimesta. Reklamaatio osoite-
taan joko varaosamaahantuonnille tai keskusvaraston asiakaspalvelulle riippuen
virheellisesti saapuneen varaosan lahtopisteesta tai virheen tehneesta osapuo-

lesta.

Kuljetusreklamaatio tulee puolestaan kysymykseen, kun joko pakkaus ja osa ovat

molemmat rikki tai pakkaus on ehja, mutta varaosa on pakkauksen sisalla rikki.



59

Myos kuljetusreklamaation kohdalla voidaan reklamaatio osoittaa joko varaosa-
maahantuonnille tai keskusvaraston asiakaspalvelulle toimitetun varaosan lahto-
pisteesta riippuen. Lahes kaikissa reklamaatiotapauksissa virheesta tulee rekla-
moida viiden paivan sisalla varaosan saapumisesta, mutta avaintoimituksella toi-
mitettujen varaosien reklamointiaika on viimeistaan toimituspaivana kello 12.00
mennessa, jos tuotteen pakkaus ja itse varaosa ovat silmin nahden vaurioituneet.
Useimmissa toimipisteissamme on kaytdssa ns. avaintoimitus. Tama tarkoittaa,
ettd varaosat on toimitettu kuljetusliikkeen toimesta jo ennen toimipisteen viral-
lista aukioloaikaa kuljetusliikkeelle luovutettua toimipisteemme avainta kayttaen.
Naissa tilanteissa emme paase heti tavaran toimitushetkella toteamaan mahdol-
lista ongelmaa ja tekemaan merkintaa rahtikirjalle rahdinkuljettajan kanssa yh-
dessa. Useimmiten rahdinkuljettaja on taman kuitenkin jo tehnyt, jos kuljettaja on

huomannut kyseisen virheen tavaroita ajoneuvosta purkaessaan.

Reklamaatioprosessi lahtee siis liikkeelle tuotteen virheen tai toimitusvirheen ha-
vaitsemisesta, jonka jalkeen virheesta yleensa otetaan valokuva/valokuvia rekla-
maation liitteeksi. Reklamaatiot lahetetaan sahkopostitse joko keskusvaraston
asiakaspalvelulle tai varaosamaahantuonnille ja liitteeksi tulee olla lisatty rekla-
maatiolomake, kopio varaosan laskusta (kuljetusvauriotapauksessa) seka valo-
kuvat virheesta. Reklamaatiolajeille virheen tyypin mukaisesti on omat lomak-
keensa maahantuojan jalleenmyyjille suunnatulla sivustolla. Reklamaatiolomake
taytetdan sahkoisesti tietokoneella ja tallennetaan tietokoneelle reklamaatiosah-
kopostiin liittamista varten. Kun tarvittavat kuvat, taytetty reklamaatiolomake ja
tarvittaessa varaosalaskun kopio on liitetty sahkopostiin, sdhkoposti l[ahetetaan
joko varaosamaahantuonnille tai keskusvaraston asiakaspalvelulle kasitelta-
vaksi. Jos tarvitsemme nopeasti vastauksen keskusvarastolle |ahettamaamme
reklamaatioon, joudumme yleensa soittamaan peraan, koska vastauksen saami-
nen voi pahimmassa tapauksessa kestaa muutaman tunnin emmeka ehdi ajoissa
tilaamaan uutta korvaavaa varaosaa seuraavaksi aamuksi. Maahantuonnin rek-

lamaatioihin vastaamisen osalta ei koettu olevan puutteita tai kehitettavaa.

3.3.1 Reklamointiprosessi / Workshop 1

Léysimme kuitenkin kehityskohteita myds reklamointiprosessista. Saksan suora-

toimituksiin liittyva lomake koettiin haastavaksi tayttda sen sekavan ulkoasun
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vuoksi ja keskusvarastolle lahetettdvan lomakkeen toimivuudessa on parannet-
tavaa lisatietokentan tekstinsyoton vuoksi. Keskusvarastolle Iahetettava lomake
on kuitenkin muuten hyvin selkea ja kayttajaystavallinen. Mietimme myds isom-
massa kuvassa, olisiko itse reklamointiprosessille konkreettisen suorittamisen
osalta tehtavissa joitain parannuksia. Tama nostettiin myos tassa vaiheessa ke-
hityslistalle ja seuraavaan workshoppiin mennessa tuli olla myds muita ajatuksia

reklamointiprosessin kehittamiseksi lomakkeiden lisaksi.

3.3.2 Reklamointiprosessin kehityskohteet / Workshop 2

Reklamointiprosessin osalta kertasimme toisessa workshopissa reklamaatiolajit
ja aikataulun reklamaatioiden tekemiselle. Kun virhe havaitaan varaosassa tai
toimituksessa, niin siita tulisi saada mahdollisimman helposti ja yksikertaisesti
tehtya reklamaatio oikealle taholle. Jos reklamaation tekeminen on vaikeata tai
sitd ei muusta syysta tehda pikimmiten virheen havaitsemisen jalkeen, on vaa-
rana, etta reklamaatio jaa kokonaan tekematta. Ensimmaisen workshopin aikana
|I6ysimme pienempia kehityskohteita, jotka liittyvat nykyisiin reklamointilomakkei-
siin. Tehtaalta suoratoimituksena tulleiden osien reklamointilomake ei ole selkea
tulkita/tayttaa ja keskusvaraston kuljetus- ja toimitusvirhelomakkeen tekstikentta

ei skaalaudu oikein.

Naiden pienten ja suhteellisen helppojen kehityskohteiden lisaksi kaikkien tuli
miettia mahdollista kehitysta liittyen itse reklamoinnin tekemiseen tai muuten pro-
sessin parantamiseen. Yhtena kehitysehdotuksena nousi esiin itse reklamoinnin
tekeminen QR-koodia hyodyntaen. Ajatuksena oli, ettd meilta |0ytyy jokaisen toi-
mipisteen varaosien vastaanotto- ja purkupaikan lahettyvilta tuloste, josta 16ytyy
QR-koodi. QR-koodi olisi luettavissa jokaisen toimihenkilon omalla tyépuheli-
mella (alypuhelimet jo kaikilla) ja ohjaisi suoraan reklamaatiolomakkeeseen sisai-
selle internet-sivustolle. Lomake olisi jaettu kahteen eri polkuun reklamaatiotyy-
pista ja reklamaation vastaanottavasta tahosta riippuen. Kuvat reklamaatiokoh-
teesta olisi mahdollista myo6s lisata suoraan lomakkeelle, jotta niita ei tarvitsisi
enaa liittaa erikseen lahetettavaan viestiin mukaan. Toiminnallisuus ja vaihtoeh-
dot tulee selvittdaa ensin, miten tallainen QR-koodilla tehtava reklamointi olisi

mahdollista toteuttaa ja aiheuttaako mahdollisesti jotain kustannuksia meille.
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Ajatus tallaisesta prosessimuutoksesta tuli eraan toimipisteemme QR-koodin
kaytdsta tydomaarayksen laadullisten kriteerien ja ennakoitujen varaosien kirjaa-
misen osalta. Heilla on ollut kdytdssa noin vuoden verran tallainen toimintamalli,
jolla he paasevat kasiksi ongelmakohtiin, jotka hidastavat mekaanikkoja tyonsa
suorittamisessa. Esimerkkeina voidaan mainita puutteelliset taustatiedot asiak-
kaan ajoneuvon ongelmaan, vaarat tydvaiheet, huolto- ja korjausohjeita ei ole
tulostettu valmiiksi ja/tai varaosia ei ole ennakoitu tydmaaraykselle. Naista rekla-
moinneista/kehityskohteista korjaamo- seka huoltopaallikkd saavat Teams:iin tal-
lennettuun Exceliin tiedoksi raportoidut aiheet, jolloin he paasevat helpommin
kiinni mahdollisiin konkreettisiin ongelmiin ja saavat paremmin kehityskohteita

selville.

3.3.3 Reklamointiprosessi / Workshop 3

Toisen workshopin aikana keskustelimme mahdollisuudesta tehda reklamaatiot
varaosarahteihin tai toimitusvirheisiin liittyen QR-koodin kautta l6ytyvalla lomake-
pohjalla. Tama on nykyaan mahdollista, koska jokaisella toimihenkilotyontekijalla
on tyépuhelimena jo alypuhelin jokaisessa toimipisteessa. Lomakepohja QR-koo-
din takaa tulee alkuvaiheessa olemaan yksinkertainen ja selkea ilman ylimaarai-
sia hienouksia. Lomakepohja jakautuu reklamaatioaiheen ja toimituskanavan
mukaisesti oikealle polulle, jossa jokaisen kohdan/sivun tiedot taytettyaan rekla-
maatiolomake |lahetetdan vahvistuksen jalkeen oikeaan sahkopostiosoitteeseen.
Alkuvaiheessa haluamme mukaan myods kuvien liittdmisen suoraan reklamaati-
oon, jotta meidan ei tarvitse erikseen tallentaa ja latailla kuvia reklamaation liit-

teeksi.

Selvitin aihetta toisen workshopin jalkeen meidan IT-osaston kautta jarjestelma-
asiantuntijalta ja hanen mukaansa vaihtoehtoja on useampia tallaisen lomakkeen
luomiseksi reklamaatiokayttoon. Uskoakseni meilla ei ollut jarjestelmaasiantunti-
jan ja workshopin osallistujien kesken taysin samaa ymmarrysta, mita talla hae-
taan. Taman vuoksi meidan tuleekin jarjestaa palaveri, jossa osallistujina tarvit-
tavat henkilot maahantuonnista, keskusvarastolta, vahittaiskaupasta ja IT-osas-
tolta. Ennen tata yhteista palaveria kayn viela henkilokohtaisesti jarjestelmaasi-
antuntijan kanssa keskustelun workshopissa esille nousseista kysymyksista ja

kommenteista.
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Ennen yhteisen palaverin jarjestamista pitaa viela selvittda ja varmistaa kuljetus-
yritysten ja tehtaan vaatimukset reklamaatioille. Nama selvitetdan keskusvaras-
ton ja maahantuonnin toimesta maaliskuun loppuun mennessa. Huhtikuun ai-
kana selvitan avoimet kysymykset jarjestelmaasiantuntijan kanssa, minka jalkeen
kalenteroin yhteisen palaverin, jossa kdymme vaihtoehdot |api ja paatamme, mil-
laisella lomakepohjalla ja toiminnallisuudella 1ahdemme reklamointia kehitta-
maan tehokkaammaksi. Jatkosuunnitelmana QR-koodireklamointiin haluttaisiin
lisata koneluvun varaosanumerolle joko suoraan kuvasta tai viivakoodin kautta,
jotta alylaitteen nappailemista seka nappailyvirheen mahdollisuutta saadaan tata

kautta vahennettya.

QR-koodin avulla saamme tehtya reklamaatiot nopeammin ja heti paikan paalla
virheen havaitessamme, jotta reklamaatio ei jaa vahingossakaan tekematta
unohduksen vuoksi eika reklamaatioon tule hylkaysta aikarajojen ylittamisen
vuoksi. Talla tavoin saastamme aikaa ja tehostamme tekemistamme, jolloin ai-
kaamme jaa enemman muihin tyotehtaviin ja asiakkaiden palvelemiseen. Turha
likkuminen vahentyy, mika tarkoittaa hukan maaran pienentamista, kun rekla-
maation voi tehda suoraan alylaitteesta. Paasemme heti kasiksi itse virheeseen
ja saamme nopeammin vastauksena ratkaisuehdotuksen joko maahantuonnilta
tai keskusvaraston asiakaspalvelulta, mitka ovat jatkotoimenpiteet asian kanssa.
QR-koodilla tehtavien reklamaatioiden tekemista tulemme seuraamaan huollon

kehityspaallikdn kanssa toimipistekaynneilla ympari vuotta.

MyGs vanha reklamointitapa pitaa olla kaytossa, vaikka meidan yrityksemme siir-
tyisikin kayttamaan QR-koodilla tehtavaa reklamaatiota, koska maahantuonti ja
keskusvarasto palvelevat myds muita jalleenmyyijia. Vanhat reklamaatiolomak-
keet paatimme kuitenkin tdssa yhteydessa paivittaa kayttajaystavallisemmiksi,
jotta niiden tayttaminen olisi helpompaa ja nopeampaa. Paatimme, etta lomak-
keet paivitetdan toukokuun loppuun mennessa uusiin lomakkeisiin tai ainakin pa-

remmin toimiviin.

3.4 Konkreettiset toimenpiteet kehityskohteille, palautusprosessi
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3.4.1 Palautusprosessi/ Workshop 1

Palautusprosessi

KUVA 8. Palautusprosessi

Palautusprosessi (kuvassa 8) ei suoranaisesti ndy asiakkaalle, mutta silla voi olla
kuitenkin suuri vaikutus asiakkaan ajoneuvon korjaamisen nopeuteen. Palautus-
prosessin toimivuudella on suuri vaikutus toimipisteen tunnuslukuihin, kun puhu-
taan varaosien aliarvostuksesta, varastonarvosta ja kierrosta, toimipisteen varas-
totilojen riittavyydesta ja niin edelleen. Yleensa keskusvarastolle palautettavat
varaosapalautukset koostuvat asiakkaiden ajoneuvojen korjaukseen ennakkoon
varatuista ja tilatuista, mutta lopulta tarpeettomista varaosista. Jos naita ylimaa-
raisia varaosia ei palautettaisi, meilla olisi varaosavarastoissamme paljon enem-
man tuotenimikkeita, vdhemman varastointitilaa ja paljon enemman myymatonta
ja aliarvostuvaa varaosaa. Palautusprosessin kuvaus I0ytyy myos taman opin-

naytetyon liitteena nelja (liite 4).

Aliarvostuksella tarkoitetaan tuotteen arvon vahenemista -33% vuodessa alkupe-
raiseen keskihintaan nahden, jos tuotetta ei ole ostettu tai laskutettu viimeisim-
man vuoden aikana. Kahden vuoden jalkeen alkuperaisesta keskihinnasta on ha-
vinnyt 66% ja kolmen vuoden jalkeen 99%. Kolmen vuoden jalkeen tuote on ns.
romua, jolloin keskihinta on lahelld 0,1 €. Jo tdman vuoksi ylimaaraisten vara-

osien palauttaminen on kannattavaa.
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Palautettavien varaosien seka niiden pakettien tulee aina olla jalleenmyyntikel-
poisia. Kun palautetut varaosat ovat kayttamattémia ja paketit ovat hyvassa kun-
nossa, ne voidaan myyda edelleen eteenpain ja palauttanut toimipiste saa palau-
tushyvityksen varaosasta itselleen. Varaosapakettien kunto ei aina toimipistee-
seen saapuessa ole, vaikka ne olisivat isomman pahvilaatikon sisalla muiden
osien kanssa. Valitettavasti jotkin varaosat on pakattu liilan heikkoihin pahvilaati-
koihin jo tehtaalta lahtiessaan. Varsinkin alustassa ja voimansiirrossa sijaitsevien
raskaampien komponenttien osalta paketit ovat usein vahintaan kahdelta sivulta
revenneet ja varaosa on nain alttiimpi ulkoiselle vaurioitumiselle. Ajoittainen va-
raosapakettien huonokuntoisuus keskusvarastolta toimipisteisiin ja niiden palaut-
tamisen ongelmallisuus toimipisteista keskusvarastolle nostettiin ensimmaisessa
workshopissa esille. My3s toimipisteiden valisista varastosiirroista ja varaosapa-
kettien seka -osien huonosta kunnosta keskusteltiin ja paatettiin nostaa asia va-

raosapaallikdille suunnattuun palaveriin yhdeksi kasiteltavaksi aiheeksi.

Palautuksista saamme toimipisteen tulostimelle hyvityslaskun, kun palautus on
kasitelty keskusvarastolla ja kayttojarjestelmassa kyseinen palautustilaus nakyy
myoOs laskutettuna. Palautushyvitys tuloutetaan kayttdjarjestelman avulla toimi-
pisteessa ja varaosa poistuu toimipisteen varastosaldoilta. Jokaisesta ns. nor-
maalista jarjestelman kautta tehdysta palautusrivista (ZPAL) joudumme maksa-
maan kasittelykulun 7€ / alv. 0%, joka automaattisesti vahennetaan palautusrivin
hyvityssummasta ja joka nakyy myds hyvityslaskulla. Normaalin palautuksen
voimme tehda suoraan alkuperaiseltd varaosatilaukselta kayttdjarjestelman
kautta 30 paivan sisaan. Jos palautettavan osan toimituksesta on yli 30 paivaa,
voimme tehda kayttojarjestelman kautta palautuskyselyn, joka hyvaksyy tai hyl-

kaa palautusrivin automaattivalidoinnilla tietyin kriteerein.

Voimme tehda myds manuaalisen palautuskyselyn maahantuonnille sdhkopos-
tilla palautuslomaketta apuna kayttden. Manuaalinen kasittely vie enemman ai-
kaa ja vaatii seka lahettavassa etta vastaanottavassa paassa manuaalista teke-
mista. Tehtaan varastoista suoratoimituksena toimipisteisiin tulleiden varaosien
palautusluvat joudutaan aina kysymaan manuaalisesti lomakkeella, koska maa-
hantuonti tekee naista tehtaalle palautuspyynnon omia kayttojarjestelmiaan kayt-
taen. Kaikista yli 30 paivaisista palautuksista joudumme maksamaan kasittelyku-

lun lisdksi ylimaaraisen 10% rivin arvosta varaosarivin hyvityksen yhteydessa.
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Vuonna 2022 liiketoimintamme palautti kaiken kaikkiaan 11 865 rivia varaosia ja
palautuksista maksamamme kasittelykulut olivat talléin 83 055 €. Vuonna 2021

palautimme 1 675 rivia enemman kuin viime vuonna.

Vaikka palautuksen kasittelykulu voi olla halvemmissa osissa suhteessa hyvinkin
suuri palautettavan varaosan rivin nettohintaan nahden, niin on havaittu, etta pa-
lauttaminen on kannattavampaa kuin kaikkien toimitettujen tuotteiden varastointi.
Yhteensa kaikkien palautusrivien maara on laskenut parin viime vuoden aikana,
mutta euromaaraisesti palautusriveista on tullut enemman hyvitysta takaisin pain
toimipisteille vuosi vuodelta. Varaosapalautusten jarjestelmallinen tekeminen na-
kyy myos aliarvostuksen pienentymisena vuosi vuodelta. Vuosien 2017-2022 va-
lilla aliarvostus koko varaosaliiketoiminnassamme on laskenut noin 14%. Vara-
osien aliarvostuksen euromaarat kertovat historiasta, miten on muutaman vuo-
den sisaan asioita tehty ja mita on jatetty tekematta. Aliarvostus ei kerro pelkas-
tdan varaosien palautuksesta ja sen tehokkuudesta vaan myds korjaamo- ja
huoltotoiminnan perusprosessin toiminnasta aina asiakkaan ensimmaisesta yh-

teydenotosta tyomaarayksen laskutukseen asti.

3.4.2 Palautusprosessin kehityskohteet / Workshop 2

Palautusprosessin osalta totesimme jo ensimmaisessa workshopissa, etta paa-
saantdisesti toimii oikein hyvin eika suurempia ongelmia ole esiintynyt. Palautuk-
sia hoitavat keskusvarastolla kaksi-kolme henkil6a paivittain ja he ovat pidempi-
aikaisia ammattitaitoisia tyontekijoita, mika myos puoltaa palautusprosessin toi-
mivuutta. Tuotteiden kasittely palautusprosessissa kestaa keskusvarastolla
yleensa kaksi-kolme paivaa, kunnes ne ovat jalleen tilattavissa tilausjarjestelman
kautta ja tuotteiden saatavuussaldot nakyvat kayttdjarjestelmamme materiaaliky-

sely-ikkunalla.

Toimipisteiden tekemat varaosien palautuslupakyselyt lahetetddn maahantuon-
nille palautuslupa-lomakkeen kanssa ja toimintamallin mukaan toimipisteen tulisi
saada ensimmainen vastaus 48 tunnin sisalla sahkopostin lahetyksesta. Ensim-
maisessa vastauksessa on joko hyvaksytty tai hylatty paatos keskusvarastoon

palautettavalle tuotteelle tai Saksaan palautettavan tuotteen osalta vahintaan
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vastaus palautuslupakyselyn siirtamisesta tehtaan jarjestelmaan. Tehtaalle teh-
daan vahintaan kerran viikossa palautuslupakysely ja vastaukset naihin tulevat
muutamassa paivassa maahantuonnille. Palautuslupakyselyita voisi tehda teh-
taalle jokaisesta osasta erikseenkin, mutta tallainen toiminta aiheuttaisi ylimaa-
raisia laskutuskuluja maahantuonnille, minka vuoksi onkin parempi kysya palau-

tusta useammalle tuotteelle yhdella kertaa.

Sovimme vahittaiskaupan ja maahantuonnin osalta workshop 2:n aikana, etta jos
toimipisteet eivat ole saaneet vastausta kuukauden sisdan ensimmaisen kyse-
lynsa lahettamisesta, niin heidan tulee muistuttaa maahantuontia asiasta. Valitet-
tavasti tahan ei ole nykyisin parempaa toimintamallia emmeka tassa kohtaa kek-
sineet, miten voisimme tata toimintaa tehostaa. Sovimme mygs, ettd maahan-
tuonnin henkil6t laittavat sahkopostivastaukset aina myos toimipisteen varaosien
yhteissahkodpostilaatikkoon, jotta varmistutaan, ettd palautuskyselyn tekijan ol-
lessa lomalla tai sairaana, myos joku muu voi hoitaa tarvittaessa varaosien pa-
lautuksen. Tehtaan logistiikkakeskuksista tilatuille tarpeettomille osille emme
aina saa palautuslupaa takaisin tehtaan logistiikkakeskukseen, mutta osalle tuot-
teista saamme kuitenkin palautusluvan keskusvarastolle. Varaosat, joille ei
saada palautuslupaa Saksaan eika keskusvarastolle, joudumme varastoimaan

oman toimipisteemme varaosavarastossa.

3.4.3 Palautusprosessi / Workshop 3

Palautusprosessista aikaisempien workshopien aikana keskustellessamme
emme kokeneet tarvetta lahtea kehittamaan mitaan erityista asiaa ainakaan ta-
man opinnaytetydn osalta. Aihe, jonka nostin esille viela tdssa kolmannessa
workshopissa, liittyi huonokuntoisiin varaosapaketteihin ja niiden palauttamiseen
keskusvarastolle. Ehdotin tallaisen aiheen nostamista osaksi reklamaation kal-
taista toimintatapaa, jossa otamme kuvat saapuneista huonokuntoisista varaosa-
laatikoista ja lahetdmme QR-koodia apuna kayttden lomakepohjalla oikeaan

osoitteeseen.

Meille saapuu toimipisteeseen varaosa, jonka paketti on jo hajalla meille tulles-

saan. Tiedamme jo tassa vaiheessa, etta kun yritamme itse palauttaa tata vara-
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osaa tassa samaisessa paketissa keskusvarastolle, tulemme saamaan osan ta-
kaisin meille toimitettuna omalla rahdillamme. Syyna palautuksen hylkaamiselle
on varaosapaketin huono kunto eli paketti ei ole jalleenmyyntikelpoinen. Tallaisiin
tapauksiin tulisi jokin ratkaisu l10ytaa, jotta toimipisteemme ei joutuisi itse tata kus-
tannusta maksamaan vaan saisimme osan palautettua ja hyvitykset osasta, jos

syy paketin hajoamiselle ei johdu meidan omasta toiminnastamme.

Maahantuonnin varaosapaallikkd nosti kuitenkin esille epakohdan edella maini-
tun ratkaisun kayttamiseksi. Miten keskusvaraston henkilokunta varmistaa, etta
tanaan heille takaisin saapunut huonokuntoinen varaosapaketti onkin jo kolme
viikkoa sitten "reklamoitu” muutaman kuvan avulla johonkin jarjestelmaan. Tama
tulisi viemaan turhaa aikaa eika jatkokeskusteluista huolimatta I0ydetty hyvaa pe-
rustelua ottaa QR-koodia tdhan kayttoon hyodyksi. Sovimme kuitenkin, etta huo-
nokuntoisten varaosapakettien saapuessa toimipisteeseen, otamme niista aina
valokuvan, jossa nakyy mahdollisuuksien mukaan keraystarra ja sen tiedot. Jos
tallainen varaosa huonokuntoisella pakkauksella joudutaan palauttamaan, niin
jatkossa toimipisteessa laitetaan, varaosan saapuessa otettu valokuva palautuk-
sen mukaan tulosteena. limoitamme myos keskusvarastolle ja maahantuonnille
huonokuntoisesta pakkauksesta. Talla tavoin pystymme varmistamaan, etta
saamme toimipisteeseen kuuluvan hyvityksen osasta, jota emme itse ole kaltoin
kohdelleet. Varmistamme keskusvaraston liiketoimintapaallikdon kanssa proses-

sin toiminnan tahoillamme seka toimipisteissa etta keskusvarastolla.
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3.5 Konkreettiset toimenpiteet kehityskohteille, tuotehallintaprosessi

Tuotehallintaprosessi

Tuotetiedon paivitys

Maahantuonnista
saatava informaatig

Hinnastot pdivitetdan

arviketoimittajalta’
aatava informaatig

Hinnastoa ei paivitetd

Tarviketoimittaja
toimittaa hinnaston
kuukausittain

Tarviketoimittajalta

KUVA 9. Tuotehallintaprosessi

osan mukana lihete
ja mydhemmin lasku

Yan yli tapahtuva
tuotetiedon paivitys

Tuotetiedon
luominen, paivitys ja
hinnoittelu
jarjestelmaan
kuukausittain
[Automaster)

Tuotetiedot
paivittyvat
Jarjestelmaan heti
(Automaster)

Tuote(-tieto)
kEytettivissa
jarjestelmassa
{Automaster)
Perustetaan tuote
jarjestelmaan
manuaalisesti
|ahetetts tailaskua
vastaan
Lasku tarkastetaan ja
tilididaan oikeilla tedoilla
kirjanpitoon samalle
kuukaudelle, kun tuote on
perustettu tai myyyty
chimyyntina
myyntitilaukselle

0sa myyd3an
myyntitiaukselle
Iahetetta tai laskua
vastaan

ohimyynting

Tuotehallintaprosessi jakautuu kahteen suurempaan kokonaisuuteen, maahan-

tuonnista saatavaan tuotetietoon seka tarviketoimittajilta saatavaan tuotetietoon,

mitka naette kuvattuna kuvassa yhdeksan (kuva 9). Pienen tekstin vuoksi ku-

vassa, tuotehallintaprosessi 16ytyy myds tdman opinnaytetyon liitteena viisi (liite

5). Maahantuonti hakee tuotetietoa suoraan tehtaan jarjestelmistd kolmessa eri

syklissa tarpeesta ja tilanteesta riippuen. Kaikkien varaosien master datan hake-

minen tehdaan kaksi kertaa vuodessa ja nama ajoittuvat vuosipuolikkaiden al-

kuun eli tammi- ja heinakuulle, koska mahdolliset hinnankorotukset on viety

naissa kohdin jo paamiehen toimesta tuotetiedon taakse. Toisessa tapauksessa
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maahantuonti hakee kuukausittain muuttuneiden tuotetietojen master datan teh-
taan jarjestelmasta. Kuukausittain ei ole jarkevaa hakea kaikkien varaosien mas-
ter dataa, koska muuttuneiden tietojen massa yhteensa on jarjestelmamielessa
huomattavasti kevyempi ladata ja paivittaa kuin kaikkien varaosien master data.
Kolmas tilanne master datan hakemiselle on tarvittaessa ladata tietoa, kun jolle-
kin puuttuvalle tai paivitettavalla tuotteelle tarvitaan master datan sisaltama infor-
maatio. Master datan pohjalta maahantuonnin kayttamaan SAP:iin tuotetieto luo-
daan, paivitetaan ja hinnoitellaan, minka jalkeen tama informaatio on meidan va-
hittdiskaupassamme kaytdssa seuraavana paivana yollisen paivitysajon myota.
Muut jalleenmyyjat saavat nama paivitetyt tuotetiedot ladattua FTP-severeilta ja

tilausportaalista, kun ne on julkaistu maahantuonnin toimesta.

Tuotehallintaprosessin toinen osa-alue liittyy vahittaiskaupan omiin tarviketoimit-
tajiin ja heiltd saatavilla olevaan tuotedataan. Olemme tehneet yleensa joko vuo-
sittain tai toistaiseksi voimassa olevia sopimuksia yhteistydn merkeissa erinais-
ten tarviketoimittajien kanssa ja sopimuksissa on maaritelty mahdolliset tuoteka-
tegoriat, hinnastojen toimitus, alennukset, tuotteiden rahti- ja kuljetusasiat jne.
Tarviketoimittajat, joiden kanssa olemme sopimukset allekirjoittaneet, ovat etusi-
jalla, kun mietimme tarviketuotteiden ostoja. Tuotehallintaprosessin osalta nama
viralliset tarviketoimittajat ja yhteisesti sovitut toimintatavat ovat tarkeassa roo-
lissa tuotetiedon ajantasaisuuden osalta. Yleensa saamme kuukausittain uudet
hinnastotiedostot virallisilta tarviketoimittajitamme, mitka IT-osastomme paivittaa
kayttdjarjestelmaan yon aikana yleensa aina kuukauden ensimmaisina paivina.
Nain tuotenimikkeet, varaosanumerot, ostoalennukset ja svh-hinnat ovat aina
ajan tasalla, eika toimipisteissa useinkaan tarvitse eparoida tuotetiedon oikeelli-

suutta.

Haasteita saattaa valilla aiheuttaa muilta kuin virallisilta tarviketoimittajiltamme
ostetut tuotteet ja palvelut. Yleensa naita tuotteita ei perusteta kayttojarjestel-
maamme tai jos ovatkin perustettu, niin niiden paivittdminen on aina manuaalista
tekemista kyseisen tuotteen uutta ostoa vastaan. Muilta tarviketoimittajilta emme
myoskaan saa laskua yhta nopeasti kuin virallisilta tarviketoimittajiltamme, minka

vuoksi ostetun tuotteen tai palvelun laskutus omalta asiakkaaltamme viivastyy.
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Toinen ongelma naissa ostoissa on tulouttaa tai laskuttaa kyseinen palvelu/vara-
osa lahetetta vastaan, kun yhteista toimintatapaa ei ole sovittu. Lahetteesta pitaa
kayda selvasti ilmi, milla verokannalla lahete on annettu ja mika on alennuspro-
sentti seka svh-hinta tai vaihtoehtoisesti meidan nettohintamme. Nama tiedot ei-
vat useinkaan ole selvasti lahetteesta luettavissa. Rahti- ja pakkauskulut eivat
myoOskaan aina ole lahetteella kirjattuna ja namakin saattavat tulla vasta laskulla
meille selville, jos emme ole naita tietoja toimittajalta varmistaneet. Myyntikat-
teemme voi myyntitilauksella menna pahimmassa tapauksessa miinukselle, jos

emme ole tarkkoja naiden lahetetta vastaan tehtyjen ostojen ja myyntien suhteen.

Virallisten tarviketoimittajien tuotteita, joita emme tehtaalta tai maahantuontimme
kautta saa hankittua, on kaytdssamme paivittain ja naiden tuotteiden varastointi
toimipisteissamme on tarkeaa paivittaisen toiminnan sujuvuuden takaamiseksi.
On kyse sitten varaosasta, voiteluaineesta, muusta vaihto-omaisuudesta tai
vaikka pientarvikkeesta, niin naiden tuotetietojen tulee tasmata, kun ostamme
tuotteita tarviketoimittajalta tai myymme ja asennamme naita asiakkaan ajoneu-
voon. Jos olemme tilanneet uuden tuotteen, jota meilla ei viela aikaisemmin ole
myyty, perustamme sen kayttojarjestelmaan manuaalisesti toimittajalta saa-
mamme tuotetiedon perusteella. Jos tuotteen perustamisessa toimittaja ja tuote-
numero on Kirjattu oikein, mutta muussa tuotetiedossa olisi nappailyvirheita, niin
seuraavassa hinnastopaivityksessa nama pienet virheet korjaantuvat automaat-
tisesti. Kayttdjarjestelmassa tuotetietoon tekemamme muutokset paivittyvat heti
kayttdéon, mutta eivat vaikuta takautuvasti jo tehtyihin myyntitilausten myynteihin.
Tuotteiden tulouttaminen saldoille on varminta tehda aina laskua vastaan. Laskut
tilicidaan oikealle tulosyksikolle ja tilille ja varmistetaan myos tuotteen tuoteryh-
man oikeellisuus kayttojarjestelman tuoteryhmaa vastaavaksi. Lasku tulee tilidida
ja hyvaksya saman kuun aikana, kun tuote/palvelu tuloutetaan tai myydaan toi-
mipisteessa, jotta kayttojarjestelman ja kirjanpidon luvut tdsmaavat kuunvaih-
teessa.

3.5.1 Tuotehallintaprosessi / Workshop 1

Tuotehallintaprosessista keskustellessamme havaitsimme haasteena tuotekor-

vausketjujen edes takaisin vaihtuminen eli korvausketjut eivat ole stabiilit. Aikai-
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semmin tuote A on korvattu tuotteella B, mutta tehtaan omien jarjestelmien pai-
vityksen yhteydessa tuote B korvautuukin nykyaan tuotteella A. Nama muutokset
eivat automaattisesti paivity maahantuonnin SAP:iin eikd meidan kayttojarjestel-
maamme. Naista on aina ilmoitettava maahantuonnille, kun naita havaitsemme
paivittaisen tyon yhteydessa, jotta ongelma saadaan korjattua seuraavassa tuo-
tekorvauspaivityksessa kayttojariestelmaamme. Tuotekorvausten paivitys teh-
daan nykyaan kerran viikossa ja tama aiheutti keskustelua, ettd miksi nain har-
voin. Paivitys tapahtuu automaattisesti yon yli paivityksessa, minka puolesta pai-
vitys voitaisiin tehda paivittain yon yli ajona, jotta tuotetieto olisi kaikilla heti seu-
raavana paivana saatavilla. Myds toimipisteissa tehdyt puutteelliset seka virheel-
liset korvausketjut tulisi ilmoittaa maahantuonnille, jotta paivitysajossa nama vir-

heet tulisi korjattua eika suurempaa vahinkoa ehtisi syntya niiden kayttamisesta.

Vahittaiskaupan osalta huomion arvoisia kommentteja tuli tarviketoimittajien hin-
nastojen paikkansa pitavyydesta. Joidenkin toimittajien osalta meilla ei ole hin-
nastoja edes saatavilla, vaikka heilta varaosia ja muita tuotteita hankimmekin.
Naiden toimittajien kanssa meilla ei ole sopimusta tehtyna eika valttamatta kes-
kusteluja edes yhteistydsopimuksen aikaan saamiseksi aloitettu. Nama yleisim-
mat sopimusten ulkopuoliset toimittajat tulee selvittaa ja aloittaa keskustelut yh-
teistyon kehittamiseksi ja mahdollisesti saada sopimukset aikaiseksi. Joukossa
on muutama merkittava toimittajat, joiden kautta hankimme nykyaan useilla sa-

doilla tuhansilla euroilla varaosia tai muita tuotteita.

Haasteena on myos sopimuksettomien tarviketoimittajien kautta tehdyt varaosa-
ostot, joita emme tulouta varastoon saldoille vaan myymme ohimyyntina myynti-
tilaukselle ja laskutamme omilta asiakkailtamme. Naiden ostojen ja myyntien
kanssa pitaa olla tarkkana varsinkin lahetteen mukaisesti myytaessa, jotta osto-
hintamme (oikea verokanta, rahti- ja pakkauskulut) on varmasti oikea myyntiti-
laukselle tuotetta myydessamme valttyaksemme katteen menetykselta. Virallis-
ten tarviketoimittajiemme hinnastoissa ja tuotetiedoissa harvemmin on ongelmia.
Jos virheellisia tietoja ilmenee, niin ne tulisi hoitaa mahdollisimman pian virallis-

ten toimittajiemme yhteyshenkildiden kautta kuntoon.

3.5.2 Tuotehallintaprosessin kehityskohteet / Workshop 2
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Keskustelimme ensimmaisessa workshopissa jo sesonkiosien huomioimisesta
vahittaiskaupassa ja erityisesti liittyen kayttojarjestelmaamme. Tahtotilana olisi,
etta kayttojarjestelma tukisi tuotehistorian kautta tilausehdotuksia vuosikellon ja
sesongin mukaisesti. Kyselin tasta jo ensimmaisen workshopin jalkeen meidan
IT-osastolta, joka valitti kyselyn kayttojarjestelman toimittajalle. Valitettavasti ta-
han ei ole nykytoiminnallisuutta olemassa toimittajalla emmeka pysty tata edista-
maan haluamallamme tavalla. Tulevaisuutta ajatellen tulee kuitenkin selvittaa,
onko tallaista mahdollista kayttojarjestelmaamme saada ja paljonko tallainen tuo-
tekehitys jarjestelmaan tulisi meille kustantamaan.

Tarviketoimittajien hinnastojen osalta minun tulee vahittaiskaupan osalta olla toi-
mittajiin yhteydessa ja varmistaa hinnastojen paivityssykli ja mahdolliset tarpeet
muutoksille ja miten muutokset hinnastoihin hoidetaan, jos on tarve kesken hin-
naston voimassaolokauden paivittaa hintoja. Yleensa nama hinnanmuutoksiin liit-
tyvat asiat ovat jo meidan ja toimittajan valisessa yhteistydsopimuksessa sovittu.
Meidan tulee pystya luottamaan paivitettyyn toimittajan hinnastoon ja tuotetie-
toon, jotta hinnoitteluvirheet tai muu tuotetieto eivat aiheuta turhia ongelmia tai
sekaannuksia omille asiakkaillemme. Tarviketoimittajien kontaktoiminen taman
osalta ei nosta aihetta kehityskohteeksi tdssa opinnaytetydssa vaan hoidetaan
pienkehityksena ja varmistetaan samalla toimintamallit ongelmatilanteissa jatkoa
ajatellen.

Yhtena aiheena pitaa viela nostaa raportoinnin kehittdminen tuotehallintaproses-
sin osalta. Tasta kirjoitinkin jo kappaleessa 4.2.2. raportointia kasittelevassa koh-
dassa. Eli meilla tulisi olla vahintaan maahantuonnilla tieto, mitéd varaosia oli-
simme toimipisteeseen tilanneet, jos niita olisi ollut keskusvarastolla/Saksassa
tehtaan logistiikkakeskuksissa saatavilla. Jotta saisimme tallaisen raportin ai-
kaiseksi, niin ensinnakin meilla tulisi olla esimerkiksi jokin teksti-kentta tmv. jar-
jestelmassa, johon tallainen tieto lisataan, tai vain painike keskusvaraston mate-
riaalikysely-ikkunassa, mita klikkaamalla tieto tarpeestamme valittyisi suoraan
maahantuonnin SAP-jarjestelmaan. Tallaista ominaisuutta ei ole talla hetkella
meidan kayttojarjestelmassamme eikd myoskaan maahantuonnin SAP:ssa.
Tama nostetaan yhdeksi kehityskohteeksi, vaikka emme tata pystykaan nopealla
aikataululla edistamaan jarjestelmakehityksen taman hetkisesta ruuhkautumi-

sesta johtuen.
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3.5.3 Tuotehallintaprosessi / Workshop 3

Tuotehallintaprosessin osalta keskustelimme tarviketoimittajien hinnastojen oi-
keellisuudesta, vuosisopimuksista eri toimittajien kanssa seka ostojen keskitta-
misesta virallisille tarviketoimittajillemme, joiden kanssa meilla on vuosisopimuk-
set voimassa. Hinnastojen osalta tilanteemme on hyva, koska kuukausittain
saamme virallisilta tarviketoimittajiltamme kayttojarjestelmaamme paivitettavat
hinnastot. Harvoin naiden kyseisten hinnastojen kanssa tulee virheita vastaan
tuotetiedoissa ylipaataan. Jos naiden osalta havaitaan jotain virheita, niin ne rat-
kaistaan yleensa nopeasti olemalla toimittajaan suoraan yhteydessa ja tarvitta-

essa korjaamalla tuotetieto heti kayttojarjestelmaamme.

Itse tulen varmistamaan hinnastojen osalta niiden paikkansa pitavyyden toimitta-
jien kanssa kaytavissa kvartaalipalavereissa tdman vuoden aikana entista tar-
kemmin, jotta varmistutaan tuotetiedon pitavan paikkansa eika naiden puolesta
tulisi virheita asiakkaan suuntaan tehtya. Yleensa virheellisesta tuotetiedosta joh-
tuvat virheet havaitaan jo ennen kuin asiakas on saanut osaa itselleen tai ennen
kuin sita on yritetty asentaa paikoilleen. Mahdollisuus on kuitenkin olemassa, etta
vaara osa asennetaan epahuomiossa ajoneuvoon ja tasta seuraavat vauriot voi-
vat olla pahimmassa tapauksessa tuhansien eurojen suuruisia. Virheellista tuo-
tetietoa poistamalla ja korjaamalla varmistamme ammattitaitoisen asiakaspalve-
lun omille asiakkaillemme ja saamme asiakkaiden tarpeet tyydytettya jo ensim-
maisella kerralla eika asiakkaan tarvitse kayda saman aiheen vuoksi useampaan

kertaan toimipisteessamme.

Tulemme myo6s kdymaan hankintaosastomme kanssa lapi mahdolliset uudet so-
pimuskumppanit seuraavalle vuodelle ennen heinakuun alkua. Pyrimme teke-
maan taustatyon jo ennen kesalomia, jotta voimme lahestya uusia mahdollisia
toimittajia syksylla hyvissa ajoin ennen vuoden vaihdetta. Tavoitteena on, etta
sopimukset ovat voimassa ja allekirjoitettuna aina heti vuoden alkaessa. Tuote-
hallinnan osalta emme tee tassa kohtaa erityisia toimenpiteita prosesseihin, joihin
talla sidosryhmakokoonpanolla olisi kokonaisuudessaan jotain annettavaa. Paa-

asiassa loydetyt aiheet liittyvat vahittdiskauppaan ja omaan tydnkuvaani. Tulen
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kuitenkin tiedustelemaan sesonkiosien tunnistamista raportointijarjestelman ke-

hityksen yhteydessa.

3.6 Kaizen Event Workshopit

Mielestani Kaizen Event workshopit onnistuivat todella hyvin ja aikataulutus seka
workshoppien sisalto olivat oikeat. Jokaiseen workshopiin oli varattu kuusi tuntia
aikaa (klo: 9.00-15.00) ja workshopit jarjestettiin kolmen viikon sykleilla toisistaan.
Ensimmainen workshop jarjestettiin 11.1., toinen 2.2. ja kolmas workshop 22.2.
Workshopien valissa ehdin kertaamaan edellisen workshopin aikaansaannokset
ja miettimaan mahdollisia ennakkoon selvitettavia aiheita ja kysymyksia kaikille
sidosryhmien osallistujille seuraavaa workshopia varten. Oma roolini fasilitaatto-
rina oli itselleni aivan uusi, mitad en ole koskaan aikaisemmin harjoittanut. Mieles-
tani suoriuduin tehtavasta kuitenkin hyvin, kun saimme tarvittavia tuloksia ai-
kaiseksi, vaikka itsellani olisi varmasti ollut viela paljonkin parannettavaa kysei-
sessa roolissa. Paras tilanne olisi tietenkin ollut se, etta olisimme saaneet ulko-
puolisen fasilitaattorin workshopeihin, mutta aikatauluhaaste sopivan henkilon
|6ytamiseksi olisi vienyt aikaa ja mahdollisilta ylimaaraisilta kustannuksiltakin ha-

luttiin valttya.

3.6.1 Kaizen Event Workshop 1 yhteenveto

Ensimmaisen workshopin alussa kavin kyseisten Kaizen Event workshopien tar-
koituksen lapi, minka olin jo lyhyesti kertonut osallistujille puhelimitse, kun selvitin
heidan mielenkiintoaan osallistua tahan projektiin. Taman jalkeen perehdyimme
Lean’n maaritelmaan ja Lean-tydkaluihin. Maarittelimme myds alussa asiakkaan
arvonluonnille suureeksi ajan, mista pyrimme pitamaan kiinni kehityskohteita ja
niille parhaita ratkaisuja miettiessamme. Ajan saastamiseksi meidan tuli miettia
tehokkaita kehitysratkaisuja, mutta kuitenkin kannattavuuttamme heikentamatta.
Maarittelimme myds ensimmaisen workshopin aikana, etta keskitymme naiden
workshopien aikana vain sellaisiin kehityskohteisiin, joihin voimme talla sidosryh-
makokoonpanolla itse vaikuttaa. Taman myota tehtaalta tilattavien varaosien toi-

mitusongelmat ja pitkat toimitusajat eivat kuulu tdman opinnaytetyon piiriin.
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Mielestani edistyimme hyvin ensimmaisen workshopin osalta ja kuulimme kaik-
kien sidosryhmien nakemykset kasitellyista aiheista ja prosesseista. Vaikka jo-
kainen kasitelty kohta ei suoranaisesti koskenutkaan kyseisella osa-alueella kaik-
kia sidosryhmia, niin keskusteluissa saimme usein kaikilta osapuolilta komment-
teja ja hyvia havaintoja aiheiden kehittamiseksi. Kehitettavia kohteita 10ysimme
kaikista prosesseista, varaosien toimitusaikojen lyhentamisesta aina tuotekor-
vausten tarkastamisen kautta tuotetiedon ajantasaisuuteen. Uskon, etta proses-
sien vielakin syvemmalla tutkimisella olisi I0ytynyt lisdakin kehitettavia kohteita.
Muutamia sellaisiakin selvitettavia ongelmakohtia nousi esiin workshop 1:n ai-
kana, mita ei kuitenkaan syvemmin taman opinnaytetyon osalta kasitella vaan
nama aiheet pyritdan ratkaisemaan taustalla. Esimerkkeina taustalla selvitetta-
vista asioista voidaan mainita maahantuonnin riittdvan informatiiviset vastaukset
toimitusaikakyselyihin/eskalointeihin toimipisteille seka sopimustoimittajan hin-

naston toimitus sovitun mukaisesti.

Alla esimerkkeja ensimmaisen workshopin osalta esille nousseista ongelmakoh-
teista seka mahdollisista kehitetyskohteista

- Varaosien vastaanotto toimipisteessa

- Reklamointi toimitusvirheista/kuljetusvaurioista

- Varaosien keraily keskusvarastolla toisen ajoneuvovalmistajan mallin mu-

kaisesti

- Varastosiirrot ja tavoitettavuus

- Tuotekorvausten tarkastaminen

- Sesonkiosien hallinnointi toimipisteissa

- Tuotetiedot ajan tasalla

3.6.2 Kaizen Event workshop 2 yhteenveto

Ennen kuin paasimme tarttumaan naihin edellda mainittuihin ensimmaisessa
workshopissa Idytamiimme aiheisiin prosessien lapikaynnin osalta, keskuste-
limme tilausaikarajojen lisdamisesta ja/tai olemassa olevien rajojen muuttamista
myohaisemmaksi. Tilausaikarajojen lisdaminen tai nykyisten muuttaminen ai-
heuttaisi keskusvaraston nykyprosessiin kuitenkin sellaisia muutoksia, joista

maahantuonnille aiheutuisi suoraan lisdkustannuksia erillisten kerailyprosessien
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vuoksi. Tilausaikarajojen muutoksia emme valinneet tadssa yhteydessa kehitys-
kohteeksi nousevien kustannusten vuoksi. Kaikki olivat kuitenkin yhta mielta siita,
etta asiakastyytyvaisyys ja asiakkaan aikataulut vaativat varaosien saatavuuden

ja kuljetuksien aukotonta toimintaa.

Toisena aiheena esille nousi asiakkaiden varaosien tiskimyynnista (OTC) tilaa-
mat varaosat ja niiden palautus. Jotkut asiakkaat kayvat tlaamassa varaosan/-t
mahdolliseen tarpeeseen ja haluaisivat palauttaa naita varaosia viela kuukausien
paasta. Kuluttaja-asiakkaiden ja yritysten valisessa kaupassa ei ole lakiin perus-
tuvaa automaattista palautusoikeutta virheettoman tavaran osalta kerrotaan kil-
pailu- ja kuluttajaviraston internetsivuilla. Moni yritys kuitenkin mydntaa vapaaeh-
toisen vaihto- ja palautusoikeuden tuotteilleen. Etakaupassa tai kotimyynnissa on
kuitenkin voimassa lakisaateinen 14 paivan kaupan peruutusoikeus kuluttaja-asi-
akkaiden toimiessa ostajana. Yritysten valisessa kaupassa ei ole myodskaan lakiin
kirjattua automaattista palautusoikeutta vaan yritysten valiset kaupan ehdot tulee
maaritella erikseen sopimuksissa. Yritysten valisia sopimuksia saatelevat puoles-
taan kauppalaki ja oikeustoimilaki (laki varallisuusoikeudellisista oikeustoimista).

(Kilpailu- ja kuluttajavirasto, n.d. Vaihto- ja palautusoikeus)

Meilla ei ole itsellammekaan maariteltyna minkaanlaista ohjeistusta yritysten va-
lisen kaupankaynnin osalta varaosien vaihto- ja palautustapahtumille. Varaosien
palautukset ja vaihto toiseen tuotteeseen voidaan tapauskohtaisesti hoitaa toimi-
pisteessa. Tietenkin varaosapaketin ja itse varaosan tulee olla jalleenmyyntikel-
poisia ja varaosan tulee myos olla kayttamaton. Tamakin aihe jatetaan kuitenkin
taustalle selvitettavaksi pienkehitykseksi. Naiden keskustelujen jalkeen paa-
simme paneutumaan paremmin varaosaprosessien kehityskohteisiin, joita 10y-

simme ensimmaisessa workshopissa.

Toinenkin workshop oli mielestani onnistunut, jollei jopa paremmin kuin olin aja-
tellut. Saimme kerattya paljon kehitysideoita ja -kohteita keskustelujen lomasta ja
tunnistimme lisaa pienempia haasteita, joihin emme taman opinnaytetydn osalta
tee konkreettisia toimia vaan ne etenevat taustalla ns. pienkehityksina. Mielestani
oli erittain tarkeaa kutsua mukaan osallistujia kaikista sidosryhmista, jotka olivat

workshopeissa mukana. Nain saimme huomattavasti laajempaa nakékulmaa ai-
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heisiin ja niiden kehitysmahdollisuuksiin. Toisen workshopin jalkeen oma ajatuk-
seni oli, ettd olemme tekemassa todella pienia muutoksia prosessien sisalla.
Usko oli osittain hieman koetuksella, etta olenko ohjaamassa keskustelua ja ke-
hitysta lainkaan oikeaan suuntaan. Muistutin kuitenkin itseani Kaizen Event
workshopien perimmaisesta tarkoituksesta eli pienista kehitysaskeleista mahdol-
lisesti jopa lyhyellakin aikataululla ja jatkuvan parantamisen mallilla, mihin Lean-

kin my0s tahtaa.

Toisen workshopin kulku oli paasaantoisesti ensimmaisen workshopin kertausta,
mutta ongelmakohtien ja haasteiden kohdalla pysahdyimme yhdessa miettimaan
mahdollisia I1ahestymiskulmia ongelmaan ja tdman kautta ratkaisuehdotuksia on-
gelman pienentamiseksi tai mahdollisesti jopa poistamiseksi. Naiden keskustelu-
jen yhteydessa mietimme, mitka aiheet nostettaisiin kehityskohteiksi ja lahti-
simme miettimaan kolmannessa workshopissa viela syvemmin konkreettisia toi-
mia aiheiden kehittamiseksi. Toinen workshop toi paljon syvemmin ongelmakoh-
tia esiin kaymissamme keskusteluissa kuin olin osannut edes ajatella. Prosessien
tarkempi lapikaynti ja erilaisten kehitysehdotusten tuominen keskusteluun laajen-
sivat mahdollisia konkreettisia vaihtoehtoja sekd myds osittain vaihtoehtojen

mahdottomuuksia toteuttaa talla hetkella.

Kehityskohteet, joita prosesseista I160ysimme ja lahdemme konkreettisesti kehitta-
maan, ovat varaosien purkuajan lyhentaminen tehokkaasti viivakoodeja apuna
kayttden, uuden tilauslajin luominen varastotaydennystilauksille keskusvaras-
tolta, varaosaraportoinnin kehittdminen laajemminkin, reklamaatioiden tekemi-
nen QR-koodia apuna kayttaen ja kyselykerta-painikkeen saaminen vahintaan
vahittaiskaupan kayttdjarjestelmaan ja mahdollisesti integraation avulla myoés
maahantuonnin SAP:iin. Pienempia kehityskohteita, joita edistetaan taustalla, en

lahde tahan kirjaamaan.

3.6.3 Kaizen Event workshop 3 yhteenveto

Tarkoituksena oli tarkastella VSM:n avulla prosessien toimivuutta ja prosessin
osa-alueisiin kuluvaa ajankayttda. Totesimme yhdessa jo oikeastaan toisen
workshopin paatteeksi, ettd varaosaprosessimme toimii nykymuodossaan oikein

hyvin eika itse prosesseille ole tarvetta lahted tekemaan suurempia muutoksia.
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Kun puhutaan tilaus- ja toimitusprosessista ja siihen kuluvasta ajasta ja sen mah-
dollisesta lyhentamisesta varsinkin maapika- ja tehdastilausten osalta, tulee pitaa
mielessa kannattavuusnakokulma, minka puolesta ei ole kustannustehokasta
lahted jarjestamaan erilliskuljetuksia toimipisteisiin puolen paivan ajansaaston
vuoksi. Naista syista johtuen en lahtenyt erikseen tarkastelemaan tai tuottamaan

kaaviota nykytila-analyysin pohjalta VSM:sta.

Kolmannen workshopin alussa kertasimme toisessa workshopissa l0ydetyt kehi-
tyskohteet ja naille mahdolliset alustavat kehityssuunnitelmat. Naita lahdettiin
purkamaan pienempiin osakokonaisuuksiin ja prosessin osiin, joihin tavoit-
teemme oli I0ytda konkreettiset ja toteutettavissa olevat kehityssuunnitelmat.
Kerroin osallistujille oman huoleni kehityskohteiden validoinnista ja niiden laa-
dusta toisen workshopin kertausta lapi kdydessamme, mutta totesin myos Kaizen
Event workshoppien tarkoituksen olevan juuri vastaavanlaisia kehitysaiheita var-
ten. Osallistujat olivat samaa mieltd asiasta ja kertoivat olevansa tyytyvaisia

workshopeihin kokonaisuutena.

Mielestani onnistuimme kolmannessa workshopissa myos kokonaisuutena oikein
hyvin. Keskusteluiden lomassa saimme konkreettisia kehitysaiheita edistettya ke-
hityssuunnitelmaksi ja saimme sovittua seka aikataulut aiheiden edistamiseen
etta vastuuhenkildt viemaan asioita eteenpain, mika kolmannen workshopin tar-
koitus varsinaisesti olikin. Keskustelumme myos taustalle jatettavien kehitysai-
heiden osalta olivat todella tarkeita herattamaan ajatuksia ja kehitysideoita niiden
osalta, vaikkakin konkreettiset toimenpiteet eivat valttamatta naiden osalta ole

suuria eivatka vaadi useilta henkilGilta panostusta asioiden viemiseksi eteenpain.

Konkreettiset kehityskohteet, joita lahdemme tyostamaan ja kehittdamaan eteen-
pain ovat lyhykaisyydessaan lueteltuna alla:

- Varaosien vastaanottoon ja tuloutukseen avuksi viivakoodinlukijat ja jar-
jestelmakehitys toiminnallisen ohjelmiston aikaan saamiseksi, jotta vara-
osien purkuaika toimipisteessa saadaan lyhyemmaksi.

- Varastotaydennystilaukset eraajona toimipisteille kasiteltdvaksi seka kes-
kusvarastolta etta Saksasta, jotta varastotaydennystilaukset eivat jaisi te-
kematta edes varaosavastaavien/-paallikdiden lomien tai poissaolojen ai-

kana.
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Luodaan uusi viikkotilaustyyppi (varastotaydennystilaus) maahantuonnin
SAP-jarjestelmaan tasaamaan keskusvaraston varaosien kerayksen
ruuhkahuippuja.

Reklamointiprosessin nopeuttaminen luomalla uusi QR-koodilla tehtava
reklamointimalli, jonka avulla reklamaatio voidaan tehda heti virheen ha-

vaitsemishetkella kannettavalla alylaitteella (puhelin/tabletti).
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4 TULEVAISUUDEN TAHTOTILA

Esiin nostetut kehityskohteet ja niiden implementointi kaytantédn auttavat meita
tehostamaan toimintaamme seka parantamaan kannattavuuttamme. Kehityskoh-
teiden ratkaisuilla saamme vahennettya ajan kayttoa ja turhaa henkildiden liikkku-
mista prosesseissa. Saamme myods mekaanikoiden odotusaikaa lyhennettya ja
saastamme aikaa muulle tuottavalle tydlle. Nakisin, ettd nama muutokset saa-
daan pitkalti taman vuoden aikana jo kaytantdon tai ainakin pilottivaiheeseen,
kunhan naihin ehditdan keskittymaan ja saamme jarjestettya aikaa kehityskoh-

teiden edistamiseksi.

Jos kaikki menee suunnitelmien mukaan ja nama kehityskohteet ovat kaytossa
taman vuoden aikana, haluaisin omasta puolestani jatkaa Kaizen Event worksho-
pien pitamista. Mielestani tallainen l&ahestymistapa asioiden ratkaisemiseksi on
todella hyva ja se osallistaa henkilostoa tarvittavista sidosryhmista ja henkildsto-
ryhmista. Mielestani jokaiselta sidosryhmatasolta on saatava osallistuja/osallistu-
jia mukaan kartoittamaan ongelmakohtia omaan tyohon liittyvissa aiheissa ja laa-
timaan niihin ratkaisuehdotuksia ja lopulta jopa tekemaan paatoksia. Ei ole valt-
tamatonta miettia nain laaja-alaisesti kaikkia prosesseja kuin tdman opinnayte-
tyon osalta on tehty vaan voimme keskittya tietyn varaosa-/huoltoprosessin osa-
alueeseen ja tarkastella sen osalta ongelmakohtia, I0ytaa juurisyyt ongelmille ja
luoda ratkaisuehdotuksia. Osittain taman kaltaisia projekteja meilla on tehty ai-

kaisemminkin ja on tallakin hetkelld meneilldan huoltoprosessiin liittyen.

Jos emme mieti taman hetken "tummien pilvien” ennustetta toiselle vuosipuolis-
kolle yrityksemme nakdkulmasta, tahtotilana on paasta jatkamaan naiden kehi-
tysratkaisujen edelleen kehittamista ja nostaa alkuvuonna mukaan myos uusia
kehityskohteita. Nakisin, etta reklamoinnin osalta saisimme kehitettya prosessia
QR-koodin osalta yksinkertaisesta lomakepohjamallista enemman automaat-
tiseksi esim. konenakda tai viivakoodia apuna kayttden. Samassa yhteydessa
voisimme kehittaa varaosien vastaanoton ja tuotteiden hyllytyksen osalta kaytet-
tavaa viivakoodin lukua. Tuotteiden vastaanoton ja tuloutuksen kautta alylait-
teella voisimme aloittaa myds hyllytyksen kyseisille varaosille Tornado-varasto-

automaatteihin.
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Raportointijarjestelmamme kehitys on ottanut parin viime vuoden aikana vara-
osien osalta huiman harppauksen, kun olemme saaneet uutta ja helpommin lu-
ettavaa dataa ulkoisten jarjestelmien kautta kayttdjarjestelmamme datavaras-
toista. Raportoinnin kehitykseen yrityksemme on panostanut aikaisemminkin,
mutta varaosaraportointi on jdanyt aina hieman jalkeen. Nyt olemme saaneet
kayttdkelpoista dataa ja olen saanut osallistua itsekin varaosaraportoinnin kehi-
tykseen. Haluaisin jatkaa raportoinnin kehittamista yleisella tasolla ja paasta rat-
kaisemaan yhteistyona IT-osaston kanssa tamankin opinnaytetyon aikana kes-
kusteluissa esiin nousseita aiheita. Kyselykerta-painikkeen tai -ominaisuuden li-
saaminen raportointiin auttamaan maahantuontia tunnistamaan mahdollisia va-
rastoitavia tuotteita meidan tarpeestamme, sesonkiosien automaattinen tunnis-
tus kayttojarjestelman avustuksella ja nosto tilausehdotuksille, selkea raportti va-
raosanumeroineen operatiivisen kayttojarjestelmamme ja kirjanpidon valisen
eron selvittamiseksi seka tilausehdotukset tulevan kysynnansuunnittelun (de-

mand planning) perusteella.

Nakisin myos jarkevana miettia muutosta tilaus- ja toimitusprosessiin keskusva-
raston toiminnan osalta toisen ajoneuvovalmistajan keraysmallin mukaisesti.
Tama vahentaisi tilantarvetta toimipisteissa eli vahentaisi hukkaa varastoinnissa
ja Lean’n mukaisesti varaosien kerays tehtaisiin vain yhden kerran Suomen
paassa keskusvarastolla. Toiminta tehostuisi toimipisteissa, kun sekavan vara-
osakuorman purkamista ei enaa olisi ja tilaukset selkeasti omissa laatikoissaan.
Varaosien purkuaika ja samalla varaosien odotusaika mekaanikoiden osalta olisi
talla tavalla vielakin lyhnyempi kuin nyt kehitettavalla viivakoodimallilla. Mielestani
samassa yhteydessa tulisi kilpailuttaa kotimaan ja Saksan kuljetukset samalla
kertaa ja samassa kilpailutuksessa yhtena isona pakettina. Talléin meilla voisi
olla mahdollisuus saada maapika-tilaukset ja tehtaalta varastotdydennystilaukset
hieman aikaisemmin toimipisteisiin, kun kuljetusyritys hoitaisi kuorman lajittelun
ja jatkokuljetukset pikimmiten toimipisteille. Tama vapauttaisi keskusvarastolla

tekijoiden aikaa tilausten keraamiseen.

Tahtotilana my0s varaosien saatavuuden parantuminen ja tehtaan reagointi kriit-
tisten varaosien saantiin. Toimipisteilla pitaisi olla myds mahdollisuus tehda jon-

kin jarjestelman kautta toimitusaikakyselyt ja eskaloinnit, minka jalkeen heilla tu-
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lisi olla mahdollisuus tarkastaa eskaloinnin eteneminen ja mahdolliset syyt vara-
osan viivastyneeseen toimitukseen. Sahkopostilla tallaisen aiheen selvittaminen
ja valiaikatietojen kyseleminen ei ole mielestani tata paivaa. Kokonaisuutena na-
kisin, etta olemme kulkemassa oikeaan suuntaan kehityksen mukana ja olemme
mahdollisesti ottamassa askeleita enemman Lean-ajattelun mukaiseen toimin-
taan. Meilla on kuitenkin paljon tekemista, kehittamista ja kouluttamista viela en-
nen kuin voimme sanoa olevamme Lean. Lahtdkohta on itse asiassa hyva muu-
tokselle, koska strategiamme yksi keskeisista kohdista keskittyy ihmisiin ja muu-
toksen saamme aikaan yhdessa.
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5 POHDINTA/YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli kehittda varaosien toimitusketjun toimintaa
kokonaisuudessaan tehokkuuden ja kannattavuuden nakokulmasta paremmaksi.
Tarkoituksena oli selvittaa varaosien toimitusketjun ja siihen liittyvien varaosapro-
sessien nykytila ja [6ytaa prosessien kipupisteet ja ongelmakohdat nykytila-ana-
lyysin avulla. Nykytila-analyysin tulosten perusteella |6ydetyille kehitettaville koh-
teille ja asioille mietimme erilaisia ratkaisuvaihtoehtoja. Valitsimme osan naista
aiheista taman opinnaytetyon osalta varsinaisiksi kehityskohteiksi ja naille py-
rimme ldytamaan toimivat ja tehokkaat ratkaisumallit, jotka voimme implemen-

toida toimipisteisiin joko suoraan tuotantoon tai pilottivaiheen kautta.

Lahestyin tutkimustavoitetta kolmeen paivaan jaetun Kaizen Event workshopin
avulla, minne kutsuin osallistujia eri sidosryhmista ja eri statuksella. Vahittaiskau-
pasta paikalla oli varaosamyyja, varaosavastaava ja -paallikkd, huollon kehitys-
paallikko ja varaosien kenttapaallikko (mina). Maahantuonnista osallistuivat hyo-
tyajoneuvopuolen varaosapaallikkd seka koko varaosamaahantuonnin vara-
osapaallikkd. Keskusvaraston edustajana mukana oli liketoimintapaallikko. Talla
kokoonpanolla pyrimme I6ytamaan ratkaisuja ongelmallisiin toimitusketjun haas-
teisiin. Toimin itse myds workshopien fasilitaattorina, mitd en ole aikaisemmin
tehnyt. Oikean Kaizen Event fasilitaattorin Idytaminen lyhyella aikataululla ei valt-
tamatta olisi ollut mahdollista ja kustannuksetkin huomioiden tama oli mielestani

oikea ratkaisu.

Kaizen Event workshopit toteutettiin kolmen viikon valein yhtena paivana kerral-
laan, jotta itsellani ja osallistujilla oli aikaa miettia lapikaytyja aiheita ja valmistau-
tua seuraavaan workshopiin. Ensimmaisen workshopin aikana oli tarkoitus saada
kuva toimitusketjusta ja prosesseista seka tehda nykytila-analyysi. Toisen
workshopin tavoitteena oli 10ytaa ratkaisuehdotuksia maaritellyille kehityskoh-
teille, joita ensimmaisen workshopin aikana I6ysimme. Kolmannen workshopin
jalkeen meilla tuli olla maariteltyna ratkaisumallit ja suunnitelma ratkaisujen im-
plementoimiseksi tuotantoon. Workshopit olivat mielestani kaikki onnistuneita
runsaan keskustelun ja mielipiteiden esille tuomisen vuoksi. Vaikka kasiteltava
aihe ei suoranaisesti koskenutkaan vallitsevalla hetkella jotain sidosryhmaa, niin

ajatuksia ja keskusteluja kuitenkin syntyi.
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Tilaus- ja toimitusprosessi aiheutti huomattavasti eniten keskustelua ollessaan
suurin kokonaisuus ja tunnistimme myds, etta tama prosessi on kaikista kriittisin
tehokkaan ja kannattavan korjaamotoiminnan kannalta. Asiakkaan arvonluonnin
kannalta maarittelimme asiakkaan arvoksi ajan, mika meidan asiakkaidemme
keskuudessa on hyvinkin merkittava suure. Keskusteluissa nousi esiin useitakin
eri aiheita tilaus- ja toimitusprosessin osalta, mutta yhdeksi isoksi kehityskoh-
teeksi valikoitui varaosien kuorman purkamiseen helpotusta tuova viivakoodinlu-
kijan kayttoonottaminen, jota lahdemme edistamaan ohjelman nykytoiminnalli-
suuden selvittdmisella ja mahdollisten kehitystarpeiden validoinnilla seka integ-

raatioiden selvittamisella.

Valitettavasi tassa yhteydessa emme lahde kehittamaan rahti- ja kuljetusaiheita,
jotta saisimme mahdollisesti varaosat hieman nopeammin meille toimipisteisiin.
Rahti- ja kuljetussopimusten muuttamisessa puhutaan yleensa isojen kokonai-
suuksien muokkaamisesta, mika tarkoittaa usein myos huomattavasti lisaanty-
neitd kustannuksia. Nama rahtiaiheet on kuitenkin hyva pitaa jatkoa ajatellen mie-
lessa, kun mietimme seuraavien vuosien budjetointia. Toinen tutkimisen arvoinen
kehityskohde voisi olla keskusvaraston varaosien keraysmalli toisen ajoneuvo-
valmistajan korjaamoille. Tama saastaisi meilla toimipisteissa keraamiseen me-
nevaa aikaa muihin tuottavampiin toihin ja tehostaisi myos varaosien vastaanot-
toa, kun tietyn myyntitilauksen ja ostotilauksen osat ovat kaikki samassa laati-
kossa. Toiminnassa oleva malli vaatisi kuitenkin meidan nykyprosessin muutta-
mista taysin, mutta uskoisin, etta uuden ja vanhan mallin valille olisi I6ydettavissa

myos kompromissiratkaisu.

Varastotaydennystilauksen osalta emme ensin |0ytaneet kehitettavia asioita,
vaikka lisaantyneista lento- ja maapikatilauksista keskustelimmekin jokaisessa
workshopissa. Toisessa workshopissa nousi esiin kuitenkin uuden tilaustyypin
kayttdonotto, minka kayttéonotolla saamme keskusvaraston ruuhkahuippuja ta-
sattua ja mahdollisesti jopa siirrettya tilausaikarajaa normaalin paivatilauksen
osalta myohaisemmaksi. Tilausrajan siirrolla voi olla vaikutusta pikatilausten
maaraan vahentavasti, jolloin pikatilauksista johtuvat kustannukset pienentyvat
koko vahittaiskaupassa. Uudella tilauslajilla voi olla myods vaikutusta keskusva-

rastossa varaosien kerayksen oikeellisuuteen, vaikka ei se tallakaan hetkella
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moitteita saa rivimaaraan suhteutettuna. Raportoinnin kehittamien tulee pitaa
muistissa kyselykerta-painikkeen ja toimipisteen oman toiminnan kehittamisen
kannalta. Kehityskohteet tulee nostaa viela taman vuoden puolella IT-osastolle

kehitysjonoon.

Reklamointiprosessin osalta tulemme mahdollisimman pian muokkaamaan maa-
hantuonnin ja keskusvaraston reklamaatiolomakkeet helpoiksi lukea ja ymmar-
taa, koska vanhaa reklamoinnin toimintamallia emme voi poistaa, kun uutta ei ole
viela rakennettu. QR-koodilla tehtavaa reklamaatiota odotan kovasti valmiiksi,
vaikka olemme vasta alkumetreilla asian kanssa. Tama tulee nopeuttamaan rek-
lamaatioiden tekemistad eikd niiden tekeminen unohdu, koska ne voi jatkossa
tehda heti varaosien kuormaa purettaessa alylaitteen avulla. Nain saastamme
turhaa liikkkumista paikasta toiseen ja virheiden maara vahenee, kun reklamaatio

tehdaan automatiikkaa apuna kayttaen alylaitteella.

Palautusprosessin osalta emme loytaneet varsinaista kehityskohdetta, jota oli-
simme lahteneet taman tutkimuksen osana kehittamaan. Palautusprosessi ei
suoranaisesti ndy asiakkaalle, mutta sen jarjestelmallinen toiminta niin keskus-
varastolla kuin toimipisteissa nopeuttaa varaosien kasittelya palautuksessa kes-
kusvarastolla. Palautettavien varaosien tulee olla kayttamattomia ja pakettien tu-
lee olla jalleenmyyntikuntoisia myos toimipisteiden valisissa varastosiirroissa va-
raosille. Rikkoutuneiden/ruhjoutuneiden pakettien osalta paatimme, etta tallai-
sena meille tulleita osia palautettaessa toimitamme osan mukana valokuvan sen
saapumishetkesta toimipisteeseen, jotta ylimaaraiset kustannukset eivat kaadu

toimipisteen paalle.

Tuotehallintaprosessin osalta emme saaneet maariteltya kehityskohdetta, jota
lahtisimme taman tutkimuksen myota kehittamaan talla sidosryhmakokoonpa-
nolla. Pienempia kehityskohteita I0ytyi niin raportoinnista (sesonkiosat) kuin tar-
viketoimittajien kontaktoinnista ja vuosisopimusten tekemisesta uusien yhteistyo-
tahojen kanssa. Tarviketoimittajien hinnastoihin tulee kiinnittda huomiota ja nos-
taa asia kvartaalipalavereissa esille toimittajien kanssa. Sesonkiosien tunnista-
misella ja tilausehdotusten automatisoinnilla tassakin yhteydessa saastamme au-
tomaatiolla toimihenkildiden aikaa ja olemme varautuneita mahdolliseen vara-

osatarpeeseen huomattavasti paremmin.
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Liite 2. Varastotaydennystilausprosessi
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Liite 3. Reklamointi
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Liite 4. Palautusprosessi
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Hinnastot pdivitetdan

arviketoimittaja
toimittaa hinnaston
kuukausittain

arviketoimittajalta
aatava informaatig

Hinnastoa ei péivitetd . e
Tarviketoimittajalta

osan mukana ldhete
Jja mydhemmin lasku

Yksityiset
jélleenmyyjat
lataavat tuotedatan
kéyttoonsd itse (FTP
serveri,
tilausportaali)

Tuotetiedon
luominen, péivitys ja
hinnoittelu
jérjestelmdan
kuukausittain
(Automaster)

Perustetaan tuote
jérjestelmdédn
manuaalisesti

l&hetettd tai laskua

vastaan

Osa myydddn
myyntitilaukselle
[ELEEERENEEE]
vastaan
ohimyyntind

Yon yli tapahtuva
tuotetiedon pdivitys

Tuotetiedot
péivittyvat
jarjestelmddn heti
(Automaster)

Lasku tarkastetaan ja
ddédn oikeilla tiedoilla
kirjanpitoon samalle
kuukaudelle, kun tuote on
perustettu tai myyyty
ohimyyntind
myyntitilaukselle
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