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Lyhenteet

DMS: Document Management System. Digitaalinen asiakirjojen hallintajar-
jestelma.

EOQ: Economic Order Quantity. Taloudellisesti optimaalinen ostoera.

HR: Human Resources. Yksikkd, joka hoitaa yrityksessé kaikkea, mika

liittyy henkilostoon.

IT: Informaatiotekniikka. Tietokoneiden avulla tehtavaa tietojen hakua,

tallennusta ja muokkausta.

MIT: Massachusetts Institute of Technology. Teknillinen korkeakoulu Yh-

dysvalloissa, Massachusettsin osavaltiossa Cambridgessa.



1 Johdanto

Insindorityossa tarkastellaan Helkama Auto Oy:n Olarin toimipisteen nykyista
varaosatoimintaa niin konkreettisesti kuin mygs toimipisteessa kayttssa olevien
tietojarjestelmien kautta. Tavoitteena oli Helkama-Auton uuden vahittaismyyn-
nin toimipisteen varaosaosaston tehokkuutta parantavien, toimintaprosesseja
suoraviivaistavien, tyotaakkaa vahentavien ja samaan tyotehtavaan kaytettya

aikaa vahentavien kehityskohteiden kartoitus ja priorisointi.

Menetelmina kehityskohteiden I6ytamiselle olivat varaosatoimintojen havain-
nointi varaosamyyjan tyotehtavissa seka kyselytutkimus toimipisteen henkil6s-
tolle. Loydetyt kehityskohteet priorisoitiin seka priorisoituja kehityskohteita toteu-
tettiin Lean-filosofiaa hyddyntaen. Tarkeimpana tulokulmana insinoorityossa oli-
vat varaosamyyjat, silla toimintatavat vaikuttavat eniten heidan tyoskentelyynsa.
Tyo6ssa pyrittiin ottamaan myds huomioon koko autotalon henkilostén nakokul-
mia, jotta varaosatoiminta palvelisi koko henkiléstéd mahdollisimman hyvin. Hy-
vien toimintatapojen Idytdminen heti toiminnan aloitusvaiheessa on tarkeaa,

silla toimintatavat eivat ole viel& ehtineet vakiintua henkiloston kaytantoihin.

Helkama-Auto Oy on toiminut Skoda-merkkisten autojen, niiden varaosien seké
lisdvarusteiden maahantuojana Suomessa vuodesta 1947. Helkama-Auto Oy:lla
ei ole ollut omaa vahittéaiskauppaa 90-luvun alun jalkeen. Nykyinen autojen va-
hittdiskauppa on aloitettu 1.7.2022 uudessa Olarin toimipisteessa. Suurin osa

uuden Olarin toimipisteen henkildstdsta on siirtynyt yrityskauppojen mukana.

2 Varaosien varastointi
2.1 Varastoinnin tarve

Varaosien varastoinnille paasaantéinen motiivi [0ytyy asiakkaan tarpeen taytta-
misesta ja taten hyvén asiakaspalvelutason turvaamisesta. Auto tarvitsee vara-
osia kulumisen vuoksi, ja kun auto on rikkoontunut, on asiakkaan tarve osalle

valiton, silla auton korjaaminen ilman varaosia ei monessakaan tilanteessa ole



mahdollista. Varaosien saatavuus vaikuttaa suoraan korjaamon tehokkuuteen.
Mikali osia ei ole saatavilla, tehokkuus laskee. Osien nopealla saatavuudella
voidaan my0s helpottaa lisamyynnin tekoa jo huollossa oleviin autoihin. Autote-
ollisuus yleisesti pyrkii kustannussaaston perusteella keskittdmaan varastointia,
mutta asiakkaalle on erittdin tarkedd saada rikkoontunut ajoneuvo takaisin kayt-
t6on heti kun mahdollista. (Hokkanen & Virtanen 2016: 10.)

Autojen vahittaiskaupan yhteydesséa varastoitavilla varaosilla, kuten muillakin
vahittaiskauppojen varastoilla, pyritdan varmistamaan kysyntdd omaavien tuot-
teiden saatavuus. Kaupoissa tarvitaan varastoja, mikali tuotteilla on pitka han-
kinta-aika, sek& myynnin ennustaminen vaikeaa, mista johtuen tuotteilla on iso
loppumisriski. (Hokkanen ym. 2011: 125; Karhunen ym. 2004: 305.)

2.2 Varastovalikoiman hallinta
2.2.1 Varastoinnin tunnuslukuja

Varastointi on osa pddomia, joita tarvitaan yrityksen toimintaan. Varaston arvo
luetaan vaihto-omaisuudeksi. Vaihto-omaisuuteen vaikuttavia toimenpiteita kut-
sutaan materiaalin ohjaukseksi. Varastonohjauksella tasapainotetaan kustan-
nukset, toimituskyky ja laatu, jotta varaston toiminnalla saadaan paras mahdolli-
nen lisdarvo asiakkaalle ja yritykselle itselleen. (Hokkanen ym. 2011: 201; Sakki
2009: 75-76.)

Varaston kierto on yleisin tunnusluku vaihto-omaisuuden kaytén tehokkuuden
vertailussa. Varaston kierrosta kaytetaan yleisesti termia kiertonopeus. Varas-

ton kiertonopeus voidaan laskea yhtélosta

vuoden myynnin arvo ( 1)

varaston kiertonopeus =
varaston arvo

Laskiessa kaytetd&dn hankintahintoja. (Hokkanen & Virtanen 2016: 169; Sakki
2009: 75-76.)



Kiertoa voidaan myds mitata kiertoaikana tai toiselta nimeltdan pysahdysaikana.
Pysahdysaika kuvaa kasitettéa paremmin, silla se on aika, jona tavara ei liiku.
Mitd suurempi tAma arvo on, sita enemman yrityksen pddomaa on sidottuna va-

rastoon. Pysédhdysaika lasketaan yhtal6lla

- . 365
varaston pysahdysaika = p————— (d), (2)
jolla saadaan pysahdysaika paivina. (Hokkanen & Virtanen 2016: 169; Sakki

2009: 76-77.)

Mikali varaston kiertoa halutaan verrata eri yritysten valilla, tulee vaihto-omai-

suuden arvo suhteuttaa liikevaihtoon yhtalolla

vaihto—omaisuuden arvo (3)

vaihto — omaisuuden osuus = X 100 %,

litkevaihto
josta saadaan vaihto-omaisuuden osuus yrityksen liikevaihdosta prosentteina
(Hokkanen & Virtanen 2016: 169; Sakki 2009: 77).

Kauppayrityksessa padoman tuottavuutta kuvaa katekierto, joka saadaan yhta-

[o][F:1
katekierto = myyntikate(%) X varastonkierto 4)
(Hokkanen & Virtanen 2016: 170-171; Sakki 2009: 75-77).

Tilauserén koko vaikuttaa yrityksen vaihto-omaisuuden maaraan. Optimaalisella
ostoeralla (EOQ) saadaan kokonaiskustannukset mahdollisimman pieneksi.

EOQ voidaan maarittda Wilsonin kaavalla

2XCoXD

E0Q = CixU

: (5)

jossa EOQ on taloudellinen ostoera, Co on toimituseran hankintakustannus, D

on vuosikulutus, Ci on vuotuinen varastointikustannus ja U on yksikkdhinta.



Kaava ei kuitenkaan huomioi haluttua palvelutasoa tai kustannusten vaihtelua,
mutta sen avulla voi saada hyvan lahtékohdan suunnittelulle. (Hokkanen ym.
2011: 135.)

Yksi tarked osa onnistuneessa asiakaspalvelussa on yrityksen kyky toimittaa ti-
latut tuotteet sovittuna ajankohtana. Toimitusvalmiusprosentti kertoo varaston

kyvysta vastata tilauksiin. Tama lasketaan kaavalla

(kaikki toimitetut—myohassa toimitetut)x100% (6)
kaikki toimitetut '

Toimitusvalmiusprosentti =

(Hokkanen ym. 2011: 136.)

Varastolle tulisi maarittda palvelutaso, jolla asiakkaita pyritdan palvelemaan.
Palvelutason noustessa myos kustannukset nousevat ja nama ylittavat saadun
hyodyn tietyn palvelutason jalkeen. Taman vuoksi ei ole taloudellisesti jarkevaa

tavoitella 100 %:n palvelutasoa. Palvelutaso lasketaan kaavalla

Arvioitu vuosittainen toimitusmaara

Palvelutaso = 1 — (7

Vuosittainen kokonaiskysynta

(Hokkanen ym. 2011: 136.)

Kerailyn tehokkuutta voidaan mitata kerattyjen rivien maaralla aikayksikkoa
kohti. Se voidaan esittda esimerkiksi muodossa rivia/tunti. (Hokkanen & Virta-
nen 2016: 36.)

2.2.2 ABC-analyysi

Yksittaisten tuotteiden kiertoa laskettaessa voidaan tehda ABC-analyysi, joka
on tydkalu varaston ohjauksen hienosaatoon. Analyysi voidaan tehda myos
useammalla kaytettavalla luokituksella, jolloin puhutaan esimerkiksi ABCD- tai
ABCDE-analyysista. Kirjainten maara vastaa kaytettavien luokkien maaraa.
(Karrus 2003: 179.)



ABC-analyysissa tuotteet voidaan esimerkiksi luokitella kysynnan, myyntikat-
teen, euromaaraisen myynnin, kappalemyynnin tai liketuloksen mukaan. Ana-
lyysin tavoitteena on |0ytaa ne tuotteet, joiden ohjaaminen on taloudellisesti tar-
kedmpaa kuin muiden tuotteiden. Samalla selviavat myos ne tuotteet, jotka liik-
kuvat harvoin tai eivat ollenkaan. Tallaisten tuotteiden poistamista tulee harkita
varastoinnin kulujen optimoimiseksi. Huomioitavaa poistamisessa on, etté tuote
voi olla asiakkaan kannalta tarpeellinen, vaikka sen myynti olisi vahaista. (Kar-
rus 179-180; Sakki 2009: 91.)

ABC-analyysi kertoo menneistéa tapahtumista, joten on muistettava, etta tulevai-
suus voi poiketa tasta. Tulevaisuudessa tehtavan analyysin tarkeét tuotteet voi-
vat olla eri tuotteita kuin vanhassa analyysissa. Ammattitaidolla voidaan arvi-
oida tulevaisuuden tarkeita tuotteita. (Sakki 2009: 92.)

2.2.3 Jarjestys ja siisteys

Varastohyllyjen siisteydella varmistetaan tuotteiden helppo |0ydettavyys. Varas-
tossa tyoskentelevan henkildston tulisi havittad tyossa syntyvat roskat kuten
pakkausmateriaalit. Talla vahennetaan myaos tyotapaturmia. (Karhunen ym.
2004: 384.)

2.2.4 Inventaario

Toimivan seurannan ansiosta myynti ja hankinta voi luottaa varaston saldotietoi-
hin, jolla on positiivinen vaikutus koko yrityksen toimintaan. Inventointi on tarkea

osa tata seurantaa. (Hokkanen & Virtanen 2016: 66.)

Inventaariossa lasketaan tuotteiden maaré nimikkeittain seka tarkistetaan niiden
kayttokelpoisuus. Laskettuja méaaria verrataan varastokirjanpidon tietoihin. Sal-
doeroja voi syntyd muun muassa tuotteen virheellisesta tunnistamisesta, vaa-
rasté paikoituksesta, tuotteen hankalasta tavoitettavuudesta tai tuotteen pilaan-
tumisesta. Inventaariossa huomattuja eroja voidaan véalttaa varaston hyllypaikoi-

tuksen selkeyttamisella. Jarjestyksessa oleva ja hyvin suunniteltu varasto on



helppo ja nopea inventoida, silla tuotteiden tunnistaminen ei talléin tuota ongel-
mia. (Hokkanen & Virtanen 2016: 68; Karhunen ym. 2004: 385.)

Vuosittaisella kertainventoinnilla ei saavuteta virheetonta varastokirjanpidon
tarkkuutta. Jatkuvassa inventoinnissa kirjanpidon tarkkuus on kaikista suurin,
mutta sen toteuttaminen vaatii aikaa. Lisaksi hy6tyna jatkuvasta inventoinnista
voidaan pitaa sita, etta kertainventoinnin tarve poistuu, jolloin yrityksen ei tar-
vitse kayttaa resursseja ylimaaraisiin inventointipaiviin normaalitydpaivien ulko-
puolella. Apuvélineena tallaista jatkuvaa inventointia varten voidaan kayttaa tie-
tojarjestelmén ohjelmaa, joka tarjoaa tuotteille inventointikehotuksia sen kierto-
nopeuden mukaan. Tallgin varaston tyontekija laskee tuotteen méaaran, mahdol-
lisesti selvittda tuotteeseen kohdistuneet tapahtumat ja korjaa saldon. (Hokka-
nen & Virtanen 2016: 69; Karhunen ym. 2004: 385-386.)

2.3 Toimipisteen varaston ominaisuudet

2.3.1 Manuaalivarasto

Manuaalivarastossa tuotteiden sailytyksen ja kerailyn toiminnot tapahtuvat |a-
hinn& henkildvoimin. Tamantyyppisessa varastossa voidaan yksinkertaisimmil-
laan kayttaa paperipohjaista kirjausmenettelya seka kasin tehtyja rahtikirjoja
mutta nykyaan tekemisessa hyddynnetaan yleisesti viivakoodeja tai puheoh-
jausta. Manuaalivarasto on erittain yleinen varastotyyppi huolimatta automati-

soinnin lisdantymisesta alalla. (Hokkanen & Virtanen 2016: 24.)

2.3.2 Myyntivarasto

Myyntivarasto on varasto, joka toimii myyntipisteen valittémassa yhteydessa.
Tallaisessa varastossa tuloerat ovat kohtuullisia ja lahtderat hyvin pienid. Varas-
ton toiminnan automatisointi tai mekanisointi on vaikeaa eika se yleensa ole tar-

koituksellista tamé&n tyyppisessa varastossa. (Hokkanen ym. 2011: 127-128.)



2.3.3 Rivivarastointi

Rivivarastointi on tyypillisesti kappaletavaran varastointimuoto. Tallaisessa va-
rastossa tuotteet ovat aseteltu rinnakkain ja niiden valissa on kaytavia. Taméan
sovellus on kappaletavaran yleisin varastointimuoto, hyllyvarastointi, jossa tuot-

teet on sijoitettu hyllyrivistoihin. (Hokkanen ym. 2011: 129.)

2.4 Varaston prosessi

Yleisimpina toimintoina vahittaiskaupan varastossa kuljetuspakkaukset pure-
taan, vastaanotetut tuotteet siirretdén saldoille, tuotteet asiakashinnoitellaan ja

myymalan tuotteet viedaan asiakastiloihin [Hokkanen ym. 2011: 131].

Varaston prosessi lahtee liikkeelle tuotteiden tilauksen jalkeen tavaran vastaan-
otossa. Vastaanotettavat lahetykset ovat tyypiltaan joko varastotaydennyksia,
kauttakulkuja tai palautuksia. Tilauksen saapuessa vastaanotossa tarkastetaan
saapuneen kuorman oikeellisuus. Saapuneiden tuotteiden kappaleméaarat ja ni-
mikkeiden oikeellisuus tarkastetaan kuormaa purkaessa verraten lahetyslistaa
saapuneisiin tuotteisiin. Tasta selvidé, mista toimittajalle maksetaan. (Hokkanen
& Virtanen 2016: 28-30; Karhunen ym. 2004: 374.)

Kun kuorma on purettu, sen tarkastuksessa saadut tiedot kirjataan jarjestel-
maan. Tassa tyovaiheessa viivakoodien kaytolla saadaan paljon helpotusta
tyoskentelyyn. Tuotenumeroiden syodttaminen nappaimistolla vie aikaa ja on al-
tis virheille. Viivakoodien kaytté on virheetonta seka vaivatonta. Kirjauksen jal-
keen saapuneet tuotteet sijoitellaan niille varatuille hyllypaikoille. Tuotteet, joita
on jo varastossa, pyritdan jarjestelemaan siten, ettd vanhimmat tuotteet l&htevéat
hyllystd ensimmaisena. (Hokkanen & Virtanen 2016: 31; Karhunen ym. 2004:
390.)

Seuraava vaihe on kerdaily. Kerailyssa tuotetaan lahetyksid asiakkaalle, jotka
voivat olla kansainvalisia, kotimaisia tai ihan vain toimipisteen sisaisia. Se on

tyovaihe, joka suurilta osin méarittelee varaston tehokkuuden ja toimivuuden.



Kerailyssa suurin aika kuluu l&htékohtaisesti tuotteiden etsimiseen ja kuljettami-
seen. Kerdilyreittien tulisi muodostua yleensa siten, etta tuotteet, joilla on suurin
menekki ovat reitin alussa. Varastossa kerattyjen tuotteiden maara tulisi olla
mahdollisimman suuri verrattuna kuljettuun matkaan. Myos samalle tyolle kerat-
tavat osat tulisi sijoittaa varastoon siten, etta ne olisivat lahella toisiaan. Talléin
useimmilla kerailykerroilla kuljettava matka jd& mahdollisimman lyhyeksi. Te-
hokkuutta lisdé tuotteiden kerailyjarjestyksen mukainen tuloste kerdysmaarayk-
selle. Kerailyn yksi tarkeimpid huomiokohteita on kerayksen oikeellisuus. Kerai-
lyn jalkeen suoritetaan lahetysten muodostaminen ja pakkaaminen. (Hokkanen
& Virtanen 2016: 34-36; Karhunen ym. 2004: 378-379.)

3 Tietojarjestelmat
3.1 Tietojarjestelmien tarve

Hyvalla tietojarjestelmalla on iso positiivinen vaikutus varaston toiminnan laa-
tuun ja tehokkuuteen, silla tietojen kasittely on suuri osa varastotydta. Useimmi-
ten varaston jarjestelmat ovat integroituneet kyseisen yrityksen yleiseen toimin-
nanohjausjarjestelmaan. Saapuvaa tavaraa kasiteltdessa jarjestelméssa tulisi
olla valmis ostotilaus. Ostotilaukselle merkitaan vastaanotettujen tuotteiden lu-
kumaarat. Taman myoéta varastokirjanpito on ajan tasalla ja ostolaskujen oikeel-
lisuuden tarkastaminen on mahdollista. Jarjestelm&an tehtyjen kirjausten luotet-
tavuus on tarkeaa, silla tdssa vaiheessa tapahtuneet virheet vaikuttavat useisiin
asioihin. (Karhunen ym. 386—-388.)

3.2 Automaster

Automaster on Keyloop Oy:n suunnittelema autokaupan ja korjaamon toimin-

nanohjausjarjestelma (DMS). Automasterin tarkoituksena on yhdisté& autotalon
jalleenmyyntitoiminnan osastot ja prosessit yhdeksi jarjestelmaksi. Sita voidaan
kayttaa tyokaluna muun muassa asiakkaiden tiedustelujen eli "liidien” hallintaan,

huoltojen ja korjausten kasittelyyn seka ajanvarauksiin, kirjanpitoon ja



varastonhallintaan. Automasteria voidaan myds integroida muihin jarjestelmiin,

joka helpottaa useamman jarjestelman kayttoa. (Keyloop Automaster 2023.)

3.3 ETKA

ETKA on IT-yritys LexComin kehittdma varaosaohjelmisto Volkswagen Grou-
pille. Se kattaa yleisimmat Volkswagen Groupin merkit, kuten Skodan, Volkswa-
genin, Audin, SEATIn ja Cupran. Ohjelmistoa voi kayttaa autoon kuuluvien vara-
osanumeroiden loytdmiseen alustanumeron avulla. ETKA on mahdollista integ-
roida Automasterin kanssa niin, ettd ETKAIta voi siirtda varaosalistauksen suo-
raan Automasterin tydmaaraysmyynnille seka niin, ettd ETKAIlla nakyy myos

Automasterilla olevat toimipisteen omat tuotteiden saldo- ja sijaintitiedot.

3.4 Power Bl

Power Bl on ohjelmistoyritys Microsoftin vuonna 2015 julkaisema raportointi- ja
analysointipalvelu. Sita voidaan hyddyntaa liiketoimintatietojen, kuten autokor-
jaamon tunnuslukujen, visualisointiin, analysointiin ja yhdistelyyn eri tietolah-
teistd. Palvelua voidaan kayttaa seka itsepalveluraportointina etta keskitetym-
pana raportointina organisaatiotasolla. Keskitetyssa kaytossa Power Bl voi olla
pelkka visualisoinnin tydkalu. Raportit tehddédn Power Bl Desktop -ohjelmalla tai
Power Bl Service -pilvipalvelussa, minké jalkeen kayttajat voivat tarkastella
niitd. (Heikkila & Hamalainen 2023; Mik& on Power BI?)

4 Lean-ajattelumalli

Lean-sana on ensimmaisen kerran noussut esiin vuonna 1988 MIT:n tutkijoiden
artikkelissa The Triumph of the Lean Production System. Tutkimuksessa kaytiin
l&pi 70 autotehdasta 14 eri maassa. Esimerkiksi Toyota erottui huomattavasti
muista tehtaista tuottavuudeltaan. Tuota eroa selitti johtamisfilosofia seké tuo-
tantolaitoksen konserni. Tutkijat keksivat I6ydokselle sanan lean. (Torkkola
2015:13))



10

Toyotalla pitkan aikavalin ajattelu on tarke&assa roolissa. Jatkuva parantaminen
ja oppiminen auttaa organisaatiota sopeutumaan muutoksiin ja selviytymaan
tuottavana organisaationa. Koska Toyota oli prosessisuuntautunut yhtio, siella
uskottiin oikean prosessin tuottavan oikeat tulokset. Prosessien lisaksi Toyotalla
keskitytddn kehittamaan myos ihmisia. Vaativat prosessit tarvitsevat nopeita rat-
kaisuja, jolloin tyontekijoiden kehittaminen on tarkeassa roolissa. Keskeista jat-
kuvalle parantamiselle on ongelmien taustasyiden loytaminen ja tata kautta on-

gelmien estaminen jatkossa. (Liker 2006: xiv.)

Lean-ajattelussa olennaista on tarvittavan ajan lyhentaminen ja muuttaminen
ennustettavaksi. Se sopii hyvin palvelutydohon, silla asiakkaille tieto odotusajasta
on tarkeaa. (Torkkola 2015: 11.)

5 Kehityskohteiden kartoitus

5.1 Kartoitus tyotehtavassa

Tyo6skentelin itse insindoritydn tekohetkella varaosamyyjan tehtavassa samassa

toimipisteessé, joten pystyin kartoittamaan potentiaalisia kehityskohteita.

Tydssani huomasin useita kehityskohteita:

o varaosien tilaaminen suoraan Automasterilta

. tilaushistoriaan nakyviin tilaustapa ja kellonaika

. tydlle tilattujen osien kohdistuminen

o ETKAN yhteys Automasteriin

o varaosien sisaanoston automatisointi kAmmenlaitteen avulla
o varaosien lajittelun mahdollistaminen jo kuormaa purettaessa
o korjaamon tdille ja suoraan asiakkaille tilattujen osien lajittelu
o hyllypaikkojen tarroitus osanumeroilla

o hyllynumerointien yhdenmukaistaminen

o pulttien, mutterien ja muiden pienosien helpompi kasiteltavyys
o tydlle tilattujen isojen osien sailytys

o ABC-analyysi
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o suurempimenekkisten tuotteiden parempi sijoittelu

o usein samalle tydlle menevien osien sijoittelu [Ahekk&in
o tuulilaseille oma hyllypaikka

o maalikynien yksityiskohtaisempi paikoitus

o arvokkaat korjausjohdot korjaamon salkusta pois tarkemmin lajitel-
luille hyllypaikoille

o ennakkokerailyyn korit isommille téille ja pussit pienosille
o ennakkokerayshyllyille lisaa tilaa

. kammenlaitteen hyédyntaminen inventoinnissa

. takuuosien kasittelylle tarkempi jaottelu

. renkaiden hintojen automaattiajo jarjestelmaan

o varastoinnin tunnuslukujen helpompi seuranta.

Kehityskohteista suurin osa liittyi varaston jarjestelyihin tai tietojarjestelmiin.

5.2 Kysely henkilostolle

Toimipisteen tyontekijoille tehtiin paperinen kyselylomake (kuva 1), jolla he pys-
tyivat kertomaan heidan tyonsa kannalta toivottuja kehityskohteita vapaamuotoi-
sesti. Kyselylomakkeet jaettiin mekaanikoille, tydnjohtajille ja huoltoneuvojille
sekad automyyijille. Varaosamyyjia ei sisallytetty kyselyyn, silla heidan kanssaan
kaytiin jatkuvaa keskustelua mahdollisista kehityskohteista. Lomakkeeseen kir-
joitettiin ehdotuksen antajan nimi seka kehitysehdotukset. Kehitysehdotukset
annettiin nimella varustettuna, jotta tarvittaessa pystyttiin kysymaan lisatietoja

ehdotuksesta.
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Varaosien kehitysehdotuskysely

Nimi:

Kehitysehdotukset:

Kuva 1. Kyselylomake toimipisteen henkildstolle.

Kyselyyn saatiin vastaukset kuudelta henkil6lta: neljaltd mekaanikolta, yhdelta
huoltoneuvojalta sekd yhdeltd automyyjalta. Vastausten suhteellinen maaréa
osastoittain oli odotettavissa, silla varaosaosaston toiminta vaikuttaa eniten heti

varaosamyyjien jalkeen mekaanikkoihin.

Vastauksissa kehitysehdotuksiksi annettiin seuraavat asiat:

o nettivarausten ennakointi yhdelle henkil6lle
o tydlle myytaisiin osan vaihtoon myos kaikki oheisosat
o enemman pienosia varastoon

o varaosatarrojen limaus keskusvarastolla ei tarkeisiin kohtiin.

5.3 Vierailu maahantuonnin toimipisteessa

Vierailin Helkama-Auton maahantuonnin toimipisteessa tuomassa esille jo esiin

nousseita kehityskohteita, joihin se voisi vaikuttaa, seka hakemassa
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kehitysideoita maahantuonnin varastolta Olarin toimipisteeseen. Helkama-Auto
Olarin hallinnolliset asiat, kuten IT- ja HR-palvelut hoidetaan Helkama-Auton

maahantuonnista kasin.

Vierailulta sain yhden kehitysidean, joka oli, etta osien siséanoston avuksi saa-
tavaa kammenlaitetta voisi kayttdd myds inventaarion tyokaluna. Liséaksi kerroin
heille kyselyssa esiin nousseesta ehdotuksesta, jossa pyydettiin tarrojen liimaa-
mista parempiin kohtiin. He aikoivat kiinnittéd& asiaan jatkossa huomiota.

6 Valitut kehityskohteet

6.1 Kehityskohteiden valintaprosessi

Kehityskohteita taytyi priorisoida niiden suuren maaran ja laajuuden vuoksi.
Priorisoinnissa pyrittiin ottamaan huomioon kehityksen eteen tehtava tydmaara
seka kehityksesta aiheutuvat hyddyt ja mahdolliset haitat ja vertaamaan naita
keskendan. Taytyi myos selvittaa, ovatko jotkut kehityskohteet mahdollisia
vasta, kun jokin muu kehitys on tehty ensin, ja mitkéa kehityskohteet tuottavat

eniten uusia kehitysmahdollisuuksia.

Kehityskohteet jaoteltiin paikan p&éalla toimipisteessa ja hallinnon puolella tehta-
viin kehitystoimiin. Toimipisteessa tehtavat kehitystoimenpiteet liittyivat varaston
hyllypaikoitukseen ja tyétehtavien toimintoihin. Kehitystarpeet, joita ei voinut
tehda paikan paalla, vietiin eteenpain Helkama-Auton maahantuontiin. Tallaisia
kehitystoimenpiteita olivat kaikki digitaalisiin jarjestelmiin liittyvat asiat.

6.2 Varaosien tilaaminen ja myyminen

Varaosien tilaaminen tehtiin ennen maahantuonnin tilausjarjestelman kautta.
Kaytant6a muutettiin niin, etta varaosia alettiin tilaamaan suoraan Automasterin
kautta. Tam&n myo6té osien saldoille ostaminen helpottui silla Automasterille oli
jo tilausvaiheessa muodostunut ostotilaus, eika tata tarvinnut nappailla kasin

osia sisdan kirjatessa. Tama uudistus mahdollisti myohemmin kaytt6on tulevan
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kdmmenlaitteen hankkimisen tuotteiden saldoille ostamista varten seka ABC-
analyysin hyddyntamisen. Osia ei oltu tilattu suoraan Automasterilta aiemmin,
silla viitteet eivat siirtyneet tilauksiin. Tdma ongelma korjattiin IT-osaston puo-

lelta.

Automasterin kautta tilaamisen myota tydlle tilattujen tuotteiden kohdistuminen
kyseiselle tyolle tulisi olemaan mahdollista. Taméa helpottaa saapuneiden osien
seurantaa etenkin tdissé, joille on tilattu useita eri nimikkeita. Kehitysehdotus

annettiin IT-osaston selvitettavaksi.

Tilausjarjestelman tilaushistoriasta ei nakynyt tilauksen kellonaikaa tai tilausta-
paa. Tilaustapavaihtoehtoja ovat muun muassa pikatilaus, iltapaivatilaus ja aa-
mupikatilaus. Kellonajan ja tilaustavan nakyminen tilaushistoriassa helpottaisi
tilausten seuraamista jalkeenpain. Talléin voisi arvioida tarkemmin tilauksen

saapumisaikaa. Kehitysehdotus annettiin IT-osastolle tehtavaksi.

Toimipisteen ETKAN ja Automasterin vélilla ei ollut integraatiota. IT-osastolle

annettiin kehitysehdotus integraatiolle. Integraation my6td ETKAIla olisi nhta-
vissa toimipisteen varastosaldot seka hyllypaikat. Myds osalistauksen siirtami-
nen ETKAIlta Automasterille olisi mahdollista. Osalistauksen siirtomahdollisuus
nopeuttaisi tydoskentelya etenkin téiden kanssa, joille tarvitsee paljon osia, silla

se vahentaisi manuaalisen tyon tarvetta.

Renkailla ei ollut valmiita hintoja Automasterilla, vaan ne jouduttiin l1&hes jokai-
selle tarjoukselle laskemaan erikseen rengastoimittajien jarjestelmien hintojen
kautta. TaAhan kului useita minuutteja aikaa tarjousta kohti. IT-osastoa pyydettiin
hoitamaan hintojen automaattiajo Automasterille. Uusia rengasmalleja tulee
markkinoille vuosittain useita, joten tAman tekeminen manuaalisesti veisi likaa

aikaa tuottavalta tyolta.

Oheisosia alettiin myymaan tdille ja tarjouksille enemman. Taman myoté saa-
daan enemman myyntia seka parempaa asiakastyytyvaisyyttd, kun tarjouksen

antamisen jalkeen hinta ei nouse myohemmin myytyjen tarpeellisten osien
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myo6ta. Asiakkaalle on positiivisempi yllatys se, etta hinta onkin alhaisempi, jos

kaikkia osia ei tarvittukaan, kuin se, etta hinta nouseekin.

6.3 Kuorman vastaanotto ja purkaminen

Kuorman vastaanotto ennen tapahtui merkitsemalla saapuneet osat kasin ky-
nalla lahetteelle. Prosessin nopeuttamiseksi tilattiin viivakoodeja lukeva kam-

menlaite. Laitteella pystytdan lukemaan tuotteiden osanumerot ja kuittaamaan
ne Automasterille saapuneeksi. Tdma poistaa kokonaan kuorman erillisen si-

saan ostamisen tarpeen. Ennen saapuneet tuotteet jouduttiin ostamaan sal-

doille tietokoneella kasin.

Kammenlaitteen myota vapautuu poytatilaa tuotteiden lajittelua varten jo niitéa
vastaanotettaessa. Tall6in tuotteet pystytdan heti lajittelemaan varaston alueen,
asiakastilauksen tai tyotilauksen mukaan. Tama nopeuttaa tuotteiden hyllytta-

mista ja tekee prosessista selkeampaa.

6.4 Suoraan ty0lle tai asiakkaalle tilatut osat

Taille ja asiakkaille tilattuja tuotteita oli ennen pidetty toimistotarvikkeiden
kanssa samassa huoneessa ilman lajittelua. Toimistotarvikkeet siirrettiin eri
huoneeseen, jotta varaosille olisi enemman tilaa. Jatkossa varaosat tullaan lajit-
telemaan huoneessa rekisterinumeron viimeisen numeron mukaan, mika sel-
keyttaa tuotteiden etsimista ennakkokeréilyssa ja asiakkaan noutaessa tilaa-

mansa tuotteen.

6.5 Tuotteiden sijoittelu

Varaosien sijoittelua varastossa muutettiin yleisesti niin, ettéd yleensa samalla
kertaa menevat tuotteet tuotiin [lAhemmas toisiaan. Talloin askelten maara ke-
raillessé pienenee, jolloin tydsté tulee kevyempaa seka kaytetty aika vahenee.
Esimerkiksi etu- ja takapyyhkijansulat olivat etdalla toisistaan (kuva 2). Naita

menee yleensa samalle tydlle, joten kerailyssa tuli turhia askeleita.
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Kuva 2. Etupyyhkijansulat seinustalla ennen muutosta.

Takasulat olivat vetolaatikoissa (kuva 3) etdalla etusulista. Etusulat tullaan siir-

tamaan lahemmas takasulkien sijaintia.

Kuva 3. Takasulat vetolaatikossa.
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Huolto-osat sijoitettiin toistensa laheisyyteen. Useimmiten huoltotdissd menevat
Oljynsuodattimet ja raitisiimasuodattimet olivat jo valmiiksi lahella toisiaan. Va-
raston jarjestysta muokattiin niin, ettd myds muut huolto-osat, kuten sytytystul-
pat, vaihteistodljyt, jakohihnat, jarruosat ja ndiden yhteydessa menevat muut

osat, olivat kaikki toistensa laheisyydessa.

Hyllypaikoilta puuttui osanumerolliset tarrat. Tarrat nopeuttavat osien kerailya
etenkin pienosien kohdalla, silla oikeiden osien I6ytaminen hyllykdsta on hel-
pompaa. Automasterissa on tarratulostusohjelma, jonka avulla voi tulostaa vii-
vakoodillisia varaosatarroja. Varaosaosastolle tilattiin tarratulostin, joka soveltuu
yhteen Automasterin ohjelman kanssa. Myds sijaintitarroituksessa oli puutteita.
Hyllytasojen valikiden numeroita ei ollut merkitty hyllykoihin. Kun hyllypaikko-
jen numeroinnit ovat selkeasti nakyvilla, keraily sujuvoituu, silla pohtimiseen ei

tarvitse kayttaa aikaa.

Hyllynumerot eivat olleet yhdenmukaisia. Yksi hyllykkd oli nimetty paterihylly-
koksi, johtuen aiemmassa toimipisteessa olleesta varaosahissista. Hyllypaikat
oli siirretty uuteen toimipisteeseen sellaisenaan, vaikka nykyisessa paikassa ei
varaosahissia ole. Kerailyn helpottamiseksi paterihyllykké tullaan muokkaa-
maan vastaamaan muun varaston numeroitua hyllypaikoitustapaa. Kun hyllykot
ovat yhdenmukaisessa numerojarjestyksessé, nimikkeet tulostuvat kerailylistalle
myds hyllyjarjestyksen mukaisesti, jolloin keraily on suoraviivaista ja jouhevaa.
Jarrulevyjen hyllytasoilla (kuva 4) valikbiden numerot eivat olleet samanlaisessa
1, 2, 3 -jarjestyksessa kuin muussa varastossa, vaan 1, 3, 5 -jarjestyksessa.
Kerailyvirheiden ja muiden sekaannusten valttdmiseksi nama hyllynumerot tul-

[aan muuttamaan muuta varastoa vastaavaksi.
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Kuva 4. Jarruosien hyllypaikat.

Pultit, mutterit ja muut pienosat oli sijoitettu hyllykkdon pieniin laatikoihin (kuva
5). Osa laatikoista oli korkealla, jolloin pienosia oli hankala poimia. Laatikoita
joutui myos nostamaan pois hyllysta taempiin osiin kasiksi padsemiseksi.
Pienosien kasittelya tullaan helpottamaan asentamaan hyllykk66n vetolaatikos-
tot alemmille tasoille, joihin pienosat laatikoineen tullaan laittamaan. Tallgin
osien kasittely helpottuu, kun laatikoita ei tarvitse nostaa hyllysté pois tai kurko-
tella niita ylahyllyiltd. Laatikot sailyttamalla myds osien erottelu sailyy.
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Kuva 5. Pienosien sijoitus varastossa ennen muutoksia.

Maalikynille ei ollut yksityiskohtaista paikoitusta vaan kaikki olivat hyllypaikalla
"kynat” (kuva 6). Koska maalikynia on useampia, tietyn maalikynan etsimiseen
menee turhaan aikaa. Maalikynien paikoitusta tullaan muuttamaan niin, etta ke-

rayslapusta hyllypaikkaa katsomalla tietaa heti, missa kyseinen kyna sijaitsee.
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Kuva 6. Maalikynien paikoitus ennen muutoksia.

Ajoneuvojen johtosarjojen korjausjohdot olivat lahestulkoon kaikki korjaamohal-
lin puolella salkussa. Tama tapa aiheutti paljon saldoheittoja ja korjausjohtojen
ollessa suhteellisen arvokkaita, haluttiin havikkia pienentaa seka varmistaa nii-
den saatavuus. Korjausjohdot tullaan siirtamaan korjaamon salkusta varaosava-
rastoon niille nimetyille hyllypaikoille, jolloin niiden saldot pysyvét paremmin hal-

linnassa.

Tuulilaseille ei aiemmin ollut osoitettua paikkaa varastossa, vaan ne saattoivat
olla siella, minne juuri silla hetkella mahtuivat (kuva 7). Laseille haluttiin oma
paikka, jotta ne olisivat paremmin suojassa sarkymiselta ja poissa haittaamassa

kulkemista.
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Kuva 7. Tuulilasien sijoittelu ennen muutosta.

Tuulilaseille tehtiin mattohyllykkdon (kuva 8) tilaa poistamalla ja siirtamalla
alempia hyllytasoja. Hyllykéiden modulaarisuuden ansiosta toimenpide oli yksin-
kertainen.

Kuva 8. Mattohylly ennen muutoksia.
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Uudella osoitetulla paikallaan tuulilasit ovat paremmin suojassa kolhuilta seka

poissa kulkureiteilta ja poistumisteilta (kuva 9).

Kuva 9. Mattohyllyyn tehty paikka tuulilaseille.

Suurikokoisille osille, jotka oli tilattu tdille tai asiakkaille ei ollut paikkaa. Varas-
ton ylakertaan menevien portaiden vieresta tullaan poistamaan hyllytasoja
(kuva 10), jolloin isot osat eivat ole tiella.
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Kuva 10. Hyllykké ylakerran portaikon vieressé ennen muutoksia.

6.6 Ennakkokeraily

Ennakkokerailyssa huomattiin tarve koreille (kuva 11), joihin pystyisi laittamaan
enemman osia vaativien tbiden osat. Aiemmin isommat maarat osia laitettiin
pahvilaatikoihin, mutta nama olivat epakaytanndllisia eika laatikoita aina riittanyt
tarpeeseen, jolloin mekaanikot joutuivat hakemaan osia useamman kerran en-
nakkokerdilyhyllysta. Korit helpottivat myés ennakkokerailya, silla korin kanssa
on katevampaa kulkea hyllyvalikdissa kuin pahvilaatikon tai koko varaosakarryn
kanssa. Pienosia varten hankittiin suljettavia muovipusseja, jolloin niiden keraily

helpottui.
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Kuva 11. Korit ennakkokerailya varten.

Ennakkokerailyhyllyt myds olivat usein taynna, jolloin tietyn ajoneuvon osien
l6ytaminen vaikeutuu. Hyllyvalikkdja oli aiemmin yksi paivaa kohden. Ennakko-
kerailyhyllyja tullaan laajentamaan niin, etta jokaiselle paivélle on jatkossa kaksi
hyllyvélikkda. Tamén johdosta keréttyja osia voi sijoittaa valjemmin, jolloin me-
kaanikon on ne helpompi l6ytad, seka ergonomisemmin, kuten sijoittamalla pai-
navia osia keskihyllyille kumartelun tai kurkottelun valttamiseksi.

6.7 Varaston hallinta

Varaston hallinnan avuksi toimipisteessa otettiin kayttdon Power Bl -ohjelma,

jonka avulla pystytddn seuraamaan varastoinnin tunnuslukuja toimipisteessa.
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Sita voidaan hyodyntaad esimerkiksi varaston arvon seurantaan seka tilauserien

optimoimiseen.

Toimipisteessa otettiin kayttoon ABC-analyysi IT-osaston avustuksella. Kun
analyysille on kertynyt tarpeeksi dataa, sitd voidaan hyodyntaa hyllytaydennysti-

lauksissa seka tuotteiden sijoittelussa varastoon.

Inventaario toimipisteessa on aiemmin tehty tulostamalla paperiset inventaa-
riolistat ja merkkaamalla sille tuotteiden lukumé&éarat kynalla. Kun kammenlaite
tuotteiden sisaanostoa varten on saapunut, sitd voidaan hyddyntaa myés inven-
taarion tyokaluna. Kun hyllypaikoille on saatu tulostettua viivakoodilliset vara-
osanumerotarrat, voidaan viivakoodin luettua kammenlaitteelle kirjata laskettu
tuotteen lukumaéard. Tama sujuvoittaa inventaariota poistamalla paperiset in-

ventaariolistat, jolloin niité ei enda tarvitse kirjata kasin koneelle.

6.8 Myobhempaéan ajankohtaan jatetyt kehitystoimenpiteet

Takuuosien tarkemman jaottelun kehittdminen jatettiin myéhemmaksi projek-
tiksi, silla se ei vaikuta juurikaan paivittdiseen tydskentelyyn ja on talléin priori-

teetiltaan vahainen.

Tyomaaraysten ennakoinnin asettaminen yhdelle henkil6lle jatettiin viela ajatuk-
sen asteelle kehitysten suuren maaran takia. Tama vaatisi huollon- ja varaosa-

osaston yhteista keskustelua siita, miten se tulisi parhaiten toteutettua.

Pienosien lisddminen hyllyyn jatettiin toteuttamatta, silla se veisi turhaa varasto-
tilaa ja nostaisi varaston arvoa. Tuotteita, joilla on menekkia, pidetdan hyllyssa
kuitenkin jo nyt ja mikéali menekkia jollekin pienosalle tulee, lisataan se silloin va-

raston valikoimaan.
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7 Kehitystoimenpiteiden tulokset
7.1 Valmiiksi saatujen kehityskohteiden tulokset
Valmiiksi saatuja kehityskohteita ovat

o varaosien tilaaminen Automasterilta

o ABC-analyysin aloitus

o huolto-osien sijoittaminen toistensa lahelle
. tuulilaseille oma hyllypaikka

o ennakkokerailyn korit ja pussit

o oheisosien lisddminen tyolle

o varaosatarrojen paikat osissa.

Henkildstbresurssien vahaisesta maarasta johtuen insinddrityén aikana val-
miiksi saatuja kehityskohteita oli verrattain vahan kehityskohteiden kokonais-
maaraan nahden. Toimipisteessa tehtéavien kehitystoimien loppuun saatta-
miseksi palkataan vuokratyofirmasta varastotyontekija.

Varastoon tehtyjen muutosten vaikutusta olisi voitu mitata kerayksen tehokkuu-
della mutta tdhan ei kuitenkaan viela tassa vaiheessa lahdetty, silla arvioitiin
valmiiden kehitysten vahaisesta maarasta johtuen, etta eroa lahtékohtaan ei
olisi ollut viela juurikaan havaittavissa. Vaikkei laskennallisia muutosten vaiku-
tuksia analysoitu, varaosamyyjien valisissa keskusteluissa todettiin kehityksen
suunnan olevan oikea, silla tyétehtavien kuormittavuus oli vdhenemaan pain nii-

den myota.

IT-osasto sai insindoritydn aikana kuntoon varaosien tilaamisen suoraan Auto-
masterilta seka ABC-analyysin. Automasterilta suoraan tilaaminen mahdollistaa

kdmmenlaitteen kayttdonoton, joten se oli tdrkea uudistus.
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7.2 Viela kehitysasteella olevat toiminnot

Kesken olevia kehityskohteita ovat

o tilaustavan ja tilauksen kellonajan ndkyminen tilaushistoriassa
. tydlle tilattujen varaosien kohdistuminen tyélle
o ETKAnN yhteys Automasteriin

o kdmmenlaite sisdanoston ja inventoinnin avuksi
o tuotteiden lajittelu kuormaa purettaessa

o toille ja asiakkaille tilattujen osien lajittelu

o hyllypaikkojen tarrat osanumeroilla

. hyllynumerointien yhdenmukaistaminen

. pienosien helpompi kasiteltavyys

. maalikynien yksityiskohtaisempi paikoitus

. korjausjohtojen siirto korjaamolta varastoon

. ennakkokerailyhyllyjen laajentaminen

o renkaiden hintojen automaattiajo jarjestelmaan.

Toimipisteen varaosamyyjien yhdeksi tdrkeimmista kokema viela kehitteilla
oleva toiminto on kAmmenlaite varaosien saldoille ostamista ja inventaariota
varten. Nykyiselladn kuorman kasittely vie liikaa tybaikaa ja on lilan kuormitta-

vaa.

IT-osaston hoitaessa tietojarjestelmiin liittyvia kehitystoimia, ei toimipisteestéa
kasin voitu juurikaan vaikuttaa niiden etenemiseen muuten, kuin tarjoamalla
sille mahdollisimman kattavat toiveet jarjestelmisté ja niiden toiminnoista. IT-
osaston toimia vaativien kehityskohteiden suuresta maarasta ja henkiloston
maaran rajallisuudesta johtuen kehityskohteita on viela paljon keskeneraisena

mutta siitd huolimatta tyon alla.

Varaston hyllypaikkojen optimoinnin seka tietojarjestelmien toimintojen kehityk-
sen loppuun saattaminen tulee suurella todennékdisyydella vahentamaan tyon

kuormittavuutta ja nopeuttamaan tyoskentelyd. Tama voidaan todeta
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henkiloston tyytyvaisyyskyselyilla seka vertailemalla varaston tunnuslukuja lah-

tokohdassa ja kehitystoimien valmistuttua.

8 Yhteenveto

Insindorityon tavoitteena oli Helkama-Auton uuden vahittaismyynnin toimipis-
teen varaosaosaston tehokkuutta nostavien, toimintaprosesseja suoraviivaista-
vien, tyotaakkaa vahentavien ja samaan tyotehtavaan kaytettya aikaa vahenta-
vien kehityskohteiden kartoitus ja priorisointi. Kartoitus suoritettiin varaosamyy-
jan tyotehtavassa toimimalla seka toimipisteen henkildstélle suunnatulla kysely-
tutkimuksella. Loydettyja kehityskohteita priorisoitiin Lean-filosofiaa hyddyntaen.
Suurimman osan kehityskohteista huomattiin liittyvan joko varaston jarjestelyi-
hin tai tietojarjestelmiin. Paikallisesti tehtavia kehitystoimenpiteita alettiin tyosta-
maan toimipisteessa ja tietojarjestelmiin liittyvat asiat vietiin eteenpain 1T-osas-

ton kehitettavaksi.

Tyon tavoite saavutettiin, silla toteutuskelpoisia kehityskohteita l16ydettiin paljon
ja niité saatiin vietya kehitysasteelta eteenpdin ja osa jopa valmiiksi asti. Henki-
|0storesurssien vahaisesta maarasta johtuen valmistuneiden kehitystoimien

maara oli kuitenkin suhteellisen pieni.

Insindorityota voidaan jatkaa tutkimalla mydhemmin valmistuvien kehitystoimen-

piteiden vaikutusta varaston ja toimipisteen tunnuslukuihin ja ty6ilmapiiriin.
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