Jarkko Salo

Toiminnanohjausjéarjestelman kehittdminen korjaamolle

JJ-Konehuolto Oy, Seingjoki

Opinnaytetyo
Syksy 2012
Seindjoen ammattikorkeakoulu

Auto- ja tybkonetekniikka

7

Seindjoen ammattikorkeakoulu
SEINAJOKI UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES



SEINAJOEN AMMATTIKORKEAKOULU

Opinnaytetyon tiivistelma

Koulutusyksikkd: Tekniikan yksikko

Koulutusohjelma: Kone- ja tuotantotekniikka
Suuntautumisvaihtoehto: Auto- ja tydkonetekniikka

Tekija: Jarkko Salo

Tyon nimi: Toiminnanohjausjarjestelman kehittdminen korjaamolle
Ohjaaja: Kimmo Kitinoja

Vuosi: 2012 Sivumaara: 82 Liitteiden lukumaéara: 1

Tyon pdaatarkoituksena oli  suunnitella traktorikorjaamo JJ-konehuollolle
toiminnoiltaan sopiva toiminnanohjausohjelmisto, jolla pystyisi hallinnoimaan
kaikkia tarvittavia korjaamontoimintoja, ajanvaraamisesta laskuttamiseen.
Tavoitteena oli laskutusprosessin nopeuttaminen niin, etta asiakas saisi laskun
ennen kun korjaamo saa laskun varaosatoimittajalta. Laskun muodostamiseen
haluttiin parannusta automatisoimalla prosessi.

Opinnaytety6hon on kirjoitettu teoriaa korjaamo-, talous-, ja varastohallinnasta.
Lisdana hieman prosessiajattelun perusteita, jonka avulla |6ytyi ajatuksia miten
toimintaa tulisi rakentaa toiminnanohjausohjelman kannalta. Teoriaosion avulla
luotin  muutamia ideoita korjaamoa varten sekd ominaisuuksia itse
toiminnanohjausohjelmiston valintaa silmallapitaen. Kehitys ideoina syntyi
kotisivuille suuntautuva jarjestelma, jossa asiakas voisi tehda tilauksia ja seurata
tilaustaan. Toisena oli aikaluettelon suunnitteleminen, jonka avulla helpotettaisiin
toéiden sovittamista ajanvarauskalenteriin. Epakohtina havaittiin, ettei kaikkia
korjaamon toimintoja ole mietitty loppuun. Tiedon kirjaaminen sen alkulahteilta ja
kaikkien tarvittavien tietojen kirjaamisen hyddyntadminen toiminnassa oli vajavaista.
Talldin yrityksen laskutusprosessin tehokkuus oli karsinyt.

Tuloksena syntyi parannusehdotuksia toimintaan ja ominaisuusluettelo
ohjelmistolle, jonka perusteella ohjelmistovertailuun paatyi kolme
toiminnanohjausjarjestelmaa. Prosessiajattelun kautta syntyneistd ajatuksista
syntyi ehdotelmia toiminnan parantamisesta ja millaista tietoa kannattasi kerata ja
miten sita tulisi kayttaa toiminnanohjausjarjestelmassa tehostaakseen koko tilaus-
toimitusketjua. Tilaus-toimitusketjun tiedonkulkua kehittamalla yrityksen toiminta
nopeutuu ja samalla laskutusprosessikin nopeutuu. Opinnaytetyon tarkoituksena
oli osaltaan myos heratelld yritysjohtoa uudella ajattelutavalla, tarkastelemaan
toimintaa kriittisemmin ja pyrkimaan jatkuvaan parantamiseen.

Avainsanat: Toiminnanohjausjarjestelmd, korjaamo-, talous- ja varastonhallinta,
pienyritys
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The main purpose of this thesis was to design a replacement for the JJ-
Konehuolto’s basic billing software. With the new software the tractor workshop
company could manage all their vital functions from scheduling to billing. The
basic interest was to make the billing process faster that when a customer makes
his order the company could send their bill before the spare parts seller sends its
own. To make the bill wanted an improvement by automating the process was
needed.

The thesis describes the theory about workshop, finance, and warehouse
management. There are also some basics given of the process-thinking with
surroundings where the ERP-systems developing was built. With the help of the
theory part the few new ideas for the company were made and the demands for
the upcoming ERP-system were estimated. One developing idea was to create to
the company’s homepage a system where a customer could makes his orders and
monitor them. The second idea was to design a time scheduler to help to schedule
different workshop jobs in the calendar. Some drawbacks there were that not all
the workshop’s functions were design all through. The importance of the
information on the company’s business was forgotten. As a result the company’s
problem, the billing process suffered.

As a final result a feature list for the programme was created and on the basis of
this three software programmes were selected for comparison. Out of the process-
thinking a proposition came up of what kind of information would be important to
save the new ERP-system and where and how to use it in the order supply chain.
Developing the chain information flow the whole operation and billing process of
the company will change rapidly. The other target of this thesis was also to give a
new kind of thinking for the company that they would start to view their operations
more critically and trying to focus on continuous developing.

Keywords: ERP-system, workshop, finance and warehouse management, small
business
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1 JOHDANTO

Korjaamon pydrittdmiseen liittyy monia eri osa-alueita, jotka pitéavat toiminnan
kaynnissa. Yksi tarkeimmista on taloushallinta. Korjaamolla saattaa olla asiakkaita
tungokseen asti ja monia koneita menee lapi viikossa. Koneet tulevat kuntoon,
mutta ansiot taytyisi saada myds omalle tilille ajoissa. Tarvitaan siis toimiva
laskutusohjelmisto ja varastoreskontra, jotta materiaalivirrat pysyisivat hallinnassa.
Nama eivat kuitenkaan riitd, jos tyomaarayksen tayttaminen pettdd. Korjaamolla
tydskentelevien tulisikin muistaa se tosiasia, ettei raha tule tyon valmistuttua. Se
taytyy laskuttaa niin, etta silla katetaan kaikki siihen menneet kulut ja kartutetaan
yrityksen taloutta. Hyvalla toiminnanohjausjarjestelmalla helpotetaan korjaamolla
tyoskentelevien arkea ja vahennetaan toimistolla tapahtuvia virhelyonteja laskuja

tehtdessa.

1.1 Tyon tausta ja tavoitteet

Opinnaytetyon péaatavoitteena on loytaa JJ-Konehuollon kayttdon soveltuva
toiminnanohjausohjelmisto, jolla pystytddn helposti ja nopeasti laskuttamaan
asiakasta tehdysta tyosta ja varaosista. Ohjelmistolla haluttaan lisaksi kehittaa
koko yrityksen toiminnanohjausta helpommin hallittavaksi. Talla hetkella kaytossa
on erdadn ohjelmiston perusversio, jolla pystyy ainoastaan tekemé&én
peruslaskutuksia ja kaikkien varaosien ja muiden tietojen haku ja kasittely
tapahtuu manuaalisesti. Uudella ohjelmalla manuaalinen tietojenkasittely vahentyy
ja ne ovat saatavilla samasta jarjestelmésta. Nopeammin toimiva laskutusprosessi
mahdollistaa laskun saamisen heti asiakkaalle mukaan toimituksenyhteydessa ja

samalla laskujen postituksiin menevat kulut pienentyisivat.

Kehitystyon tarkoituksena on perehtya korjaamon kannalta tarke&d&n kolmeen
padalueeseen: korjaamon-, varaston ja taloudenhallintaan teoriatasolla ja tutustua
mita asioita naihin kuuluu, sek& mietti& ndiden kautta ohjelmistoa varten tarvittavia
ominaisuuksia. Lopuksi paneudutaan itse toiminnanohjausohjelmiston valintaan.
Kartoitetaan ohjelmistovaihtoehtoja ja katsotaan mik& soveltuisi parhaiten

yrityksen kayttoéon.



1.2 Yritysesittely

JJ-Konehuolto Oy on Seingjoen Ylistarossa oleva ja Kyrdnmaan alueella toimiva
maatalouskoneita huoltava traktorikorjaamo. Korjaamolla huolletaan
paasaantoisesti traktoreita ja puimureita. Yrityksen toiminnasta vastaavat Juha
Jokinen ja hanen yhtiokumppaninsa Jarkko Savolainen. Korjaamo on ollut
toiminnassa noin kolme vuotta. JJ-Konehuolla on merkkiedustus seuraaville
merkeille: Massey Ferguson, Claas ja Sampo. Korjaamolla kdy kuitenkin monen

muunkin merkin asiakkaita, joista suurimpana on Valtra. (JJ-Konehuolto 2012.)

Korjaamotilana toimii palolaitoksen vanha autohalli, mink& yhteydessa on myds
linja-auto yritys. Halli ei ole aivan optimaalinen nykyaikaiseksi traktorihuoltamoksi.
Korjaamon ovet ovat hieman matalat suurempien koneiden sisaan ajamiseksi,
sekd hallin sisakorkeus tuottaa ongelmia hytin nostoissa ja puimureiden
huolloissa. Hytteja ei kuitenkaan tarvitse nostaa kovinkaan usein ja puimureita
voidaan huoltaa korjaamon ulkopuolella. Korkeamman tilan vaativissa tdissa on
ollut lisdkaytbssd vuokranantajan kaytossa oleva korkeampi osa tilasta.
Tulevaisuuden suunnitelmissa on joko oman hallin rakentaminen tai mahdollisesti
yhden oven korottaminen, milloin isompien koneiden sis&én ajo helpottuisi. Halliin
pitaisi lisdksi rakentaa kuljetinnosturi, jolla pystyisi nostamaan raskaampia

komponentteja kuten vaihteistoja. (JJ-Konehuolto 2012.)
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2 YRITYSTOIMINTA JA YRITTAJYYS

2.1 Yrittajyys

Yrittgjalla pitdaa olla monenlaista osaamista; niin tuotekehitykseen, innovointiin,
tuotantoon, toiminnanohjaukseen, ja kuin logistiikkaan, unohtamatta talouspuolen
kannattavuuteen ja rahoitukseen liittyvaa osaamista. Lisdksi taytyy olla hyvia
ajanhallinnan taitoja, koska useasti aikaa taytyy jakaa suunnitteluun ja tekemisen
valilla sekd usein myds perheen ja yrityksen valilla. Tilanteita tulee myds pystya
ennakoimaan eikd ainoastaan tyytya reagoimaan ymparistbn muutoksiin ja
tapahtumiin.  Yrittajan merkitys yrityksen menestymiselle kasvaa mita
pienemmasta yrityksesta on kysymys. (Viitala & Jylha 2006, 43-44.)

2.1.1 Liiketoiminta ja arvot

Liiketoimintaosaaminen on monisaikeinen ja laaja kokonaisuus. Se koostuu
kaikesta siitd tiedosta, jonka varassa yrityksen toimintaa voi ymmartaa. (Viitala &
Jylha 2006, 8.)

Tarkeita liikketoimintaosaamisen alueita ovat:

— asiakkaat, heidan tarpeensa ja se mita heille tarjotaan

— arvoketju, tilaus-toimitusketju ja asiakaspalveluprosessit, arvoverkot
— tuotanto ja logistiikka

— markkinointi

— taloushallinto

— rahoitus

— riskienhallinta

— henkiléstéjohtaminen. (Viitala & Jylh& 2006, 8.)

Liiketoimintaosaamiseen taytyy kiinnittdd huomiota ja sitd on opeteltava eika
virheellisesti ajatella tyon opettavan tekijddnsa, kunhan oman alan erityistietamys

on hallussa. Teoreettinen tieto on kaikkein hyddyllisinta, jolla luodaan joustavuutta
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ja yleispatevyyttad erilaisten tilanteiden ja kohteiden ymmartamiseksi. (Viitala &
Jylha 2006, 8-9.)

Yrityksen toiminta koostuu erilaisista virroista, joissa tieto, paaomat ja materiaalit
siirtyvat ja yhdistyvat ihmistyon, koneiden ja jarjestelmien ohjaamina. Tarke&a
onkin kehittdd naitd p&atoimintoja tukevia tukitoimintoja, kuten infrastruktuuria.
Tahan kuuluvat tilat, koneet ja laitteet seka tieto- ja muut jarjestelmat, esimerkiksi
toiminnanohjausjarjestelma. (Viitala & Jylha 2006, 28-29.)

Paaosa pienista yrityksista ei tavoittele kasvua, mutta niidenkin on kehityttava
pysyakseen kilpailijoiden tahdissa ja erossa taantumuksesta. Kun yritysta aletaan
kasvattaa, yrittajan on hankittava ammattitaitoista tyévoimaa ja samalla tdydent&aa
omaa osaamistaan. Tama onkin yrittajalle yleensa henkisen kasvun paikka, jossa
muiden osaaminen oman idean toteuttamisessa on hyvaksyttava. (Viitala & Jylha
2006, 35.)

2.1.2 Sidosryhmat

Tarkea osa yritysta on siihen liittyvat sidosryhmat. Sidosryhmat ovat niita ryhmia,
jotka ovat tekemissa yrityksen kanssa. Pienyrittdjan sidosryhmia ovat esimerkiksi
asiakkaat, pankit, tilitoimistot, henkilokunta, tavarantoimittajat, perhe ja toiset
yrittdjat. Toiminnan jatkuvuuden kannalta on tarkeaa tyydyttaa kaikkien
sidosryhmien tarpeita. (Viitala & Jylha 2006, 26—28.)
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2.1.3 Strateginen johtaminen ja strategia

Strateginen johtaminen on luovaa ja analyyttistd toimintaa. Mitd enemman
tiedetddn ymparistosta, asiakkaista ja kilpailijoista, sitd paremmin ollaan valmiita
tuleviin haasteisiin. Tavoitteiden avulla yritys luo olemassaolonsa perustan, ilman
naita yrityksella ei ole syytd olemassaoloonsa ja yritys ei ole kovin tehokas.
Saavuttaakseen tavoitteensa on my0ds sopeuduttava ympéaristossa tapahtuviin
jatkuviin - muutoksiin.  Naméa tavoitteet taytyy myos selventda yrityksessa
tyoskenteleville ihmisille yhteisen paamaaran saavuttamiseksi. Yhteistyd tuottaa
tulosta, jos se on hyvin organisoitua. (Haverila ym. 2009, 43-44. ; Viitala & Jylha
2006, 25-26.)

Yrityksen vahvuus perustuu kykyyn kayttdd monia eri resursseja samanaikaisesti
saavuttaakseen tavoitteensa. On selvaa, ettd mitd integroidumpaa ja
koordinoidumpaa tehty tyo on, sitd tehokkaampaa on asioiden hallinta. Jos jokin
osa-alue on menossa vaarddn suuntaan, johdon on oltava selvilla siita ja

varmistettava tilanteen korjaaminen. (Haverila ym. 2009, 45.)

Hyvalla tuotannonohjausjarjestelmalla ja siihen pohjautuvien raporttien perusteella
voidaan tukea yrityksessa tapahtuvia paatoksia ja auttaa yrityksen strategian
viemista eteenpain. Talloin asioiden hallinta helpottuu ja pystytaan hyvissa ajoin

korjaamaan virhetilanteita.
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3 KORJAAMONHALLINTA

3.1 Tuotanto

Tuotanto kasittad kaikki toiminnot, joita tarvitaan tuotteen tai palvelun
aikaansaamiseksi markkinoinnin hankkimalle asiakkaalle. Tuotanto voidaan jakaa
tavara- ja palvelutuotantoon. Tavaratuotannossa samoin kuin palvelutuotannossa
on molemmissa mukana seka fyysisia ettd henkiléresursseja. Palvelutuotannossa,
johon korjaamotkin luetaan, henkilostd on ratkaisevassa osassa palvelun luomista.
Palvelualoilla myds asiakas on vahvasti mukana tuotantoprosessissa. Asiakasta
hyodynnetddn tadman lisaksi palvelutuotteen kehittdmisessa, palveluprosessin
ohjaamisessa asiakasta tyydyttavaan ratkaisuun seka yrityksen markkinoinnissa.
Voidaan kayttaa myos termia asiakasohjautuva tuotanto, jolloin valmistuksen
aloittaminen perustuu asiakkaan tilaukseen. Palvelun vaiheita siirretddn yha
enemman asiakkaan itsensa suoritettaviksi. Esimerkkind tastd on pankki- ja
vakuutusalojen pyrkimys siirtda asiakkaiden asiointi omille palvelusivustoille
Internetiin. Standardoitavissa olevat palvelut paketoidaan ja tuodaan asiakkaan
ulottuville. Talldin henkilokohtaiset palvelutilanteet ovat hyvin henkilokohtaisia ja
yksiléllisia. (Viitala & Jylha 2006, 170,175-176. ; Haverila ym. 2009, 351,354.)

Monilla  palvelualoilla tuotanto voi perustua suuruuden ekonomiaan.
Palvelutuotteita standardisoidaan ja kehitetddn samalla kustannustehokkaiksi ja
tasalaatuisiksi. Tama tarkoittaa palvelun tarjoamista samalla konseptilla ja pitkalle
kehitetyilla menetelmilla. Asiakas tietdd saavansa samanlaista palvelua osti han
sen milta ketjun yritykselta tahansa. Nain on myos hintaa voitu laskea. Suuruuden
edut tulevat keskitetyn koulutuksen ja materiaalihankintojen kautta. Ajattelu
suuruuden ekonomiasta on peréisin teollisesta tuotannosta. Tehtaissa
tyoskenneltaessa huomattiin ensimmaisella kerralla tuotetta tai tehtavaa tehdessa
aikaa kuluvan normaalia enemman ja myds virheitd syntyi herkemmin, kuin tuote
maarien kasvaessa. Tilannetta auttoivat oppiminen ja rutinoituminen.
Palvelualoilla tAm& ei ole kuitenkaan niin yksinkertaista. Monesti palvelu tulee

raataloida juuri asiakkaan tarpeisiin sopivaksi. (Viitala & Jylha 2006, 175-176.)
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Palvelujen tuottaminen tapahtuu yleensa monissa eri tilanteissa: Internetissa,
puhelimessa, sahkopostilla ja kasvotusten. Prosessi on onnistunut, kun asiakas on
tyytyvdinen saamaansa palveluun. Onnistuminen on kiinni ymparistotekijoista,
kuten tilasta, jossa tyoskennellaan, ja olosuhteista. Toinen vaikuttava tekija on
taustatoiminnot, jotka eivat suoranaisesti ndy asiakkaalle. Kolmantena tavoitteena
on auttaa ja ohjata asiakasta niissa tilanteissa, jossa se on palvelun onnistumisen
kannalta ratkaisevaa. Korjaamon toimintaan kuulu myds varasto-ohjautuva
tuotanto, jolloin asiakkaan tarpeita tyydytetdan tavaroiden varastoinnilla,
esimerkiksi suodattimilla ja Oljyilla. N&ita tuotteita olisi oltava valmiina varastossa,
vaikkakin varastomaaria pitaisi pyrkia ohjaamaan niin, ettei niihin sitoutuisi liiaksi
paaomaa. (Viitala & Jylha 2006, 176-177.)

Asiakkaan merkitys nakyy hyvin korjaamon arjessa. Monesti asiakkaan kuvailemat
oireet koneen vikaa etsiessa auttavat ongelman ratkaisussa. Ajateltaessa
korjaamopalveluiden siirtamistéa Internetiin tulee mieleen huollon varaaminen sita
kautta. Huollot kuitenkin ovat melko standardituote, mink& suorittaminen ottaa
lahes vakioajan kerta toisensa jalkeen. Asiakas pystyisi yrityksen Kkotisivuilla
olevalta ajanvarausjarjestelmésta varaamaan itselleen huollon ja mahdollisesti
katsomaan varastossa olevia 0ljyja ja suodattimia seka tehda tilauksia. Asiakkaan
tekemat toiminnot rekisterdityisivat yrittdjan koneelle ja han suorittaisi tarvittavat
toimenpiteet. Kotisivujen kautta voisi olla mahdollista myds seurata oman
traktorinsa huollon etenemista ja valmistumista. Tall6in saataisiin huoltoyrittajan

kuormaa pienennettya ajanvaraussoittojen vahenemisella lisaamalla itsepalvelua.

Puhuttaessa suuruuden ekonomiasta yksityisella korjaamoilla voidaan sen ajatella
tarkoittavan sopimushuoltoa, jolloin on mahdollisuus koulutuksiin ja huolto- ja
kunnossapito-oppaisiin  edustettavalleen merkille. Monesti asiakkaat kuitenkin
vaativat huolellisuutta ja nopeutta tyon suorittamiseen, vikoja on monenlaisia ja
huoltoyrittdja joutuu kayttamaan omaa osaamista ja soveltamaan tietojaan
ongelman ratkaisutilanteissa. Nama ovat yleensa tilanteita, joihin ei pysty milladn
rutinoitumaan. Korjattaessa oireiltaan samantyyppista vikaa voi sen syntypera olla
hyvin erilainen. Normaali huoltaminen tarjoaa paremman mahdollisuuden
rutinoitumiselle. Korjaamolla kdy esimerkiksi monta saman merkkista ja mallista

tyokonetta, jonka maaraaikaishuollon suorittamisen tehostamisen kannalta olisi
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mahdollista lokeroida/asetella siihen tarvittavat tyokalut selkeé&sti, jolloin ne olisivat
aina ne samat. Tilanteen samankaltaistaminen tyokalujen avulla voisi
mahdollisesti tehostaa rutinoitumista. Toisena vaihtoehtona on keskittya vain
muutamaan merkkiin, jolloin naiden merkkien toimintatavat tulevat tutummiksi.
Muita merkkeja otettaisiin ainoastaan silloin, kun tyosta on pulaa. Huoltaminen
voisikin tarjota mahdollisuuden automatisoimiselle. Kenties tulevaisuudessa
koneen valmistajat valmistavat koneet siten, etta sen huolto olisi robotisoitavissa.
Jotkin nykyisetkin huoltotoimenpiteet kuten 6ljyn ja suodattimen vaihdot voisivat

soveltua robotisointiin.

3.1.1 Tuotannontekijat

Tuotannontekijat muodostuvat paaosin kolmesta tekijasta; tyd, padoma ja
materiaali. Nama& mahdollistavat tuotannon toiminnan. Ty® Kkattaa kaikkien
yrityksessa toimivien tydpanoksen. Paddomaa tarvitaan tuotantoprosessin vaatimiin
investointeihin, kuten koneisiin ja laitteisiin seka tietotekniikkaan. P&&omaa
sitoutuu myo6s tuotannontekijoihin ennen kuin maksu saadaan asiakkailta.
Materiaaleihin luetaan yrityksen kayttamien raaka-aineiden ja komponenttien
lisdksi energia, vesi seka muut fyysiset resurssit, joita yritys kuluttaa. Naiden
kolmen lisdksi pohditaan tiedon merkitysta tuotannontekijgna. Sitd voidaan
hyvinkin pitda neljantend tekijana, kuitenkin tieto on kaytanndssa yrityksen
osaamista ja liikketoiminnassa muodostunutta tietoa. Tietoa pystytddn hankkimaan

my0s ulkopuolelta. (Haverila ym. 2009, 352—-353.)

Korjaamo-olosuhteissa pddomaa sitoutuu paljon varastossa pidettaviin 6ljyihin ja
suodattimiin, keskeneraisiin téihin ja laskuttamattomiin tdihin, unohtamatta
tyontekoon tarvittavia tyokaluja. Paaoman sitoutumisen vahentdmisen kannalta
olisi tarkedd saada lasku asiakkaalle ennen kuin itse yritys saa laskun
tavarantoimittajalta. Puhuttaessa korjaamon tuotannontekijoista nousee tieto hyvin
suureen rooliin, varsinkin korjaamolla jossa k&y monen merkin edustajaa monine
vikoineen. Koneista taytyy olla tietoa saatavilla joko omakohtaista tai hankittua

voidakseen operoida erimerkkisten koneiden kanssa. (JJ-Konehuolto 2012.)
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3.1.2 Kilpailutekijat

Kilpailutekijoiden avulla maaritella&dn tuotannolle tavoitteet. Ne maaritellaan
paasaantoisesti asiakaslahtoisesti, jolloin yritetdén loytda ne syyt, miksi asiakas
valitsee juuri meidan tuotteen tai palvelun. Kilpailutekijéiden merkitys vaihtelee ja
yrityksell& onkin muutama tarkeampi tekija, joihin se paaasiassa tukeutuu. Muiden
tekijoiden osalta pyritd&n vain tyydyttavaan tulokseen. (Haverila ym. 2009, 356.)

Tyypillisimpia kilpailutekijoita ovat

— hinta

— laatu

— toimintanopeus

— toimintavarmuus

— tuotteen muokkaus asiakastarpeita vastaavaksi

— palvelu. (Haverila ym. 2009, 356.)

Keskeisimpéana Kkilpailutekijana voidaan pitaa tuotteen tai palvelun hintaa, jota
ostajat vertaavatkin aina ensimmaisena saamaansa hyddynarvoon. Ostoksen tulisi
olla myo6s laadultaan virheeton ja vastata mahdollisimman hyvin asiakkaan
tarpeisiin ja vaatimuksiin ja vastata ominaisuuksiltaan tilattua. Tuotteen
muokkaaminen asiakasta varten on tarkeaa silloin, kun asiakas haluaa
omakohtaisesti maaritella tuotteen ominaisuuksia. Téallaiset kustomoidut palvelut
ovatkin tehokas kilpailukeino. Hinnan, laadun ja vaatimusten ollessa kohdallaan
tarvitaan lisaksi toimintanopeutta ja varmuutta. Tilauksesta toimitukseen kuvaava
toimintanopeuden merkitys on kasvanut aikajanteiden ja p&aatoksien teon
lyhentymisien my6tda, jolloin asiakkaat haluavat tuotteensa tai palvelunsa
mahdollisimman nopeasti. Nopeuden lisaksi tarvitaan toimintavarmuutta. Taytyy
pystya pitamaan kiinni sovituista aikatauluista ja tilaukseen liittyvat asiakirjat, kuten
laskut vastaavat tilausta ja tehtya toimitusta. (Haverila ym. 2009, 356.)

Naiden lisdksi tarvitaan liitAnndis- ja oheispalveluita, joiden merkitystd ei saa
unohtaa. Asiakkaat haluavat fyysisten tuotteiden lisdksi esimerkiksi huolto-,
koulutus-, suunnittelu-, varaosa-, kierratys- ja rahoituspalveluita. Imagoa on myo6s

mahdollista kayttaa kilpailutekijana. Yrityksen hengissa pysymisen edellytyksena
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on, etta jokin asiakasryhma péésee osaksi kilpailuetua, jota muilla kilpailijoilla ei
ole. Ajatuksena on, etta yritys erilaistaa tuotteen tai palvelun, mika antaa sille
kiistattoman kilpailuedun. (Haverila ym. 2009, 59, 356-357.)

Yrityksella on erilaisia asiakkaita, jotka haluavat palvelunsa eritavalla, jolloin on
osattava tulkita asiakasta ja osattava antaa palvelua hanen haluamallaan tavalla.
Jotkut haluavat kayttda kaytettyja osia, jotkut ainoastaan uusia, jolloin heiltéa ei
kysyta ottaisiko han varastossa olevan kayttokelpoisen kaytetyn osan. Taman
kaltaisella toiminnalla nostatetaan asiakkaan ja yrityksen valista luottamussuhdetta
ja samalla luodaan kustomoitua palvelua. Korjaamolla palvellaan kaikkia
asiakkaita tasapuolisesti, mutta tAman noudattaminen on kuitenkin nostanut esiin
kysymyksida, onko se taysin kannattavaa yrityksen kannalta. Yksittaisen
harrastelijan palveleminen vie resursseja niilta, joiden elanto on kiinni tytkoneesta.
He eivat myoskdan aina ymmarra ammattimiesten tyokoneiden tarkeytta.
Esimerkiksi karjatilallisten eldinten ruokintaan tarkoitettu etukuormaimella
varustettu traktori hajoaa ja se on ainut tahan tehtavaan kykeneva kone, jolloin se
on elintarked ty6ta helpottava apuvéline. Tilanteessa joudutaan siirtdmaan
harrastelijan traktorin  korjaamista myohemmaksi vastatakseen akuuttiin
tilanteeseen. Tapahtumasta koituu ylim&araisia hairioita, jossa kerrotaan tyon
siirtymisen syitd harrastelijalle. Lisaksi heilla ei valttamatta ole tarvittavaa
ymmarrysta kayttamastaan traktorista, jolloin heille voi joutua selittdmaan sen

toiminnasta. Tahan kuluu paljon ylimaaraisia resursseja. (JJ-Konehuolto 2012.)

Korjaamolla on talla hetkella hyvin asiakkaita eikd naista tarvitse kilpailla, mutta
koskaan ei tiedd mitd tulevaisuudessa tapahtuu. Toiminnan jatkuvuuden
turvaamiseksi tulisi ehka olla jonkinlainen alustava suunnitelma siitad mita tehdaan,
jos asiakkaista tulee pulaa. Mietittaisiin miten uusia asiakkaita saataisiin lisda ja
samalla varmistettaisiin vanhojen asiakkaiden pysyvyys. Automaailmasta tuttujen
kampanjoiden kayttaminen voisi olla hyva vaihtoehto, kuten esimerkiksi
moottoridljyjenvaihto 6ljyn hinnalla. Olisi hyva olla valmiina ideoita siita, miten

yrityksen kilpailukykya parannetaan.
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3.1.3 Tuotannon tavoitteet

Tavoitteet tuotannolle ja sen johtamiselle asettavat kilpailutekijat ja niiden
yhdistelméat. Tuotannon tavoitteet voidaan jakaa kilpailulahtdisiin tavoitteisiin:
kustannustehokkuuteen, laatuun, aikaan ja joustavuuteen.
Kustannustehokkuudessa tuotannon kokonaiskustannukset pyritddn minimoimaan
resurssien tehokkaalla kaytolla sek& rajoittamaan pddoman liiallista sitoutumista
toimintaan.  Kustannustehokkuus on paljon kiinni  materiaalihankintojen
edullisuudesta ja monesti naiden  kustannukset ovatkin  ty6- ja
padomakustannuksia suuremmat. Tehokas kustannusten minimoiminen johtaa
pienempiin yksikkokustannuksiin, jolloin yrityksen kannattavuus ja Kkilpailukyky
paranevat. Laadulla kuvataan tuotteen vastaavuutta asiakkaan tarpeisiin.
Tuotannossa laadulla ajatellaan tuotteen ja tuotantoprosessin virheettomyytta.
Ajatuksena on, ettd asiakas saa sitd mita tilaa. Tuotantoprosessista pyritaan
poistamaan kaikki virhetekijat, jotka nostavat kustannuksia ja aiheuttavat
poikkeamia suunniteltuun toimintaan. Virheet aiheuttavat helposti ongelmia
toimintavarmuuteen.  Tuotannolle  asetettavat  aikavaatimukset  nakyvét
kahtiajakoisesti. Toimintanopeuden kehittdminen edellyttaa nopeaa tilaus-
toimitusprosessia. Asiakasohjautuvassa tuotannossa nopeus onkin elintéarkeaa.
Kokemuksesta on havaittu lapaisyajan lyhentdmisen tehostavan prosesseja,
parantavan laatua ja pienentavan kustannuksia. Joustavuudella tarkoitetaan
nopeutta ja kustannustehokkuutta, jolla toimintaprosessia voidaan muuttaa.
Teknologioiden kayttdonotossa joustavuudella tarkoitetaan yrityksen kykya ottaa
kayttoon uusia koneita, laitteita ja jarjestelmia. Talla tavalla pystytdan tehokkaasti
lisadmaan yrityksen Kkilpailukykyd. Tuotannon tavoitteet eivat pelkastaan rajoitu
Kilpailullisiin  vaan my6s yhteiskunnallisiin tavoitteisiin. Naitd tavoitteita ovat:
tyOturvallisuus, ymparistonsuojelu, tyéympéaristd ja sosiaalinen  vastuu.
Ymparistoystavallisyyttd kaytetdankin nykypaivana kilpailutekijana. Tuotantoa
kehitettdessa pyritaankin loytamaan naiden kaikkien tavoitteiden saavuttamiseksi

optimaalisin toimintamalli. (Haverila ym. 2009, 357-358.)

Korjaamotiloissa virhetekijoita voivat olla tyokalujen epéjarjestys ja niiden huono
laatu, myds epasiisti tydymparistd aiheuttaa virheitd. Nama seikat vaajaamattakin

nostavat yritykselle tulevia kustannuksia, jolloin ty6hon meneva aika kasvaa ja
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keskittyminen ei ole paras mahdollinen. Virhetekijat eivat ainoastaan vaikuta
tyontekoon menevaan aikaan, vaan myos tyonlaatuun. Nama seikat aiheuttavat
tuotannon tavoitteisiin esteitd, eika nadin pystytd palvelemaan asiakasta
tehokkaasti ja nopeasti. Virheista johtuen ei mydskaan kaikkea tyontekoon
menevaa aikaa voida laskuttaa asiakkaalta. Tyonteon hairi6ita aiheuttavat myos
varaosamyyminen ja asiakkaiden neuvominen puhelimessa tai kasvotusten. Nama
yrittdjan toiminnasta riippumattomat keskeytyksen aiheuttajat syovat yrittajan
tulosta, jolloin ne tulisi saada siirrettya tai hoidettua muulla tavalla. Pienyrityksessa
tama on kuitenkin hankalaa, koska yleensa itse yrittaja toimii tydntekijana,
tyonjohtajana, varastonhoitajana ja lisaksi taytyy hoitaa muita juoksevia asioita.
Tilaus-toimitusprosessia hoidettaessa taytyy lisaksi osata ajoittaa ja ennakoida
varaosien tilaamista siten, ettei minkddn koneen lapimenoaika venyisi liian
pitkéksi. Nain toiminta on jouhevaa ja toimivaa. Tama kaikki vaatiikin
pienyrityksessa toimivalta henkildlta organisointikykyd ollakseen joka tilanteessa
ajan tasalla, ettei itse tuottava tyonteko karsisi. Toiminnanohjausjarjestelman
hankinta onkin hyva keino kilpailukyvyn parantamiseen ja tdiden parempaan

organisointiin. (JJ-Konehuolto 2012.)

3.2 Toiminnanohjaus

Toiminnanohjauksella tarkoitetaan toimintojen ja tehtéavien suunnittelua ja hallintaa
yrityksen tilaus- ja toimitusketjussa. Toiminnanohjauksessa tavoitteena on ohjata
ja organisoida toimintaa siten, ettd tuotannon tavoitteet toteutuisivat parhaalla
mahdollisella tavalla. Tam&a on yrityksen keskeisten toimintojen ja resurssien
yhteen sovittamista. Markkinoinnin, hankinnan, valmistuksen, varaston,
tuotesuunnittelun ja jakelun resursointi taytyy suunnitella toisiaan tukevalla tavalla
siten, etta liiketoiminnan tavoitteet saavutetaan. Tastd johtuen nykypaivana
toiminnanohjauksen tukena kaytetdénkin tietotekniikkaa. Ohjelmistot eivét
kuitenkaan pelasta huonosti suunniteltua ja hallittua tuotantoprosessia, jossa
kaikki vaiheet eivat ole kunnossa ja niiden valisia rajapintoja ei ole hoidettu hyvin.
Esimerkiksi tietokoneavusteisessa tuotannonohjauksessa asiakkaalta tulleen

tilauksen perusteella jarjestelma osaisi siirtdd sen tuotantojonoon ja tehda
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tarvittavat materiaalinhankintakehotukset. (Haverila ym. 2009, 397-398. ; Viitala &
Jylha 2006, 172.)

Keskeisimmaét toiminnanohjauksen tydkalut ovat budjetti ja tavoitteidenasettelussa
kaytetyt tunnusluvut ja mittarit. Laskettujen budjettien avulla asetetaan tavoitteita
sekd ohjataan eri toimintoja yrityksessa. Paapaino on yrityksen taloudellisessa
tuloksen suunnittelussa. Euromé&araiset suunnitelmat voidaan muuttaa toiminnan
laajuutta kuvaaviksi luvuiksi. Yksityiskohtaisten suunnitelmien ja paatelmien
tekeminen on kuitenkin hyvin epatarkkaa pelkén budjettipohjaisen suunnitellun
avulla, mutta silla voidaan karkeasti maaritell& tuotannon toteutusta ja resursointia.
Tyypillisia  budjettisuunnittelun perusteella  hoidettuja  tehtavia  ovat
henkilostomaaran suunnittelu ja kapasiteetin lisddminen. Budjettisuunnittelun
avulla voidaan tarkastella liiketaloudellisesta nakokulmasta tuotannon

kustannusrakennetta ja investointeja. (Haverila ym. 2009, 398.)

Tunnuslukuja ja mittareita kaytetdan toiminnanohjauksen apuna. Esimerkiksi
kayttokatetta, myyntikatetta ja jalostusarvoa voidaan kayttaa hyvaksi toiminnan
tehokkuuden arvioinnissa. Taloudellisten tunnuslukujen lisdksi tarvitaan omia
tunnuslukuja, mitk& mittaavat toiminnan tuloksia. Na&itd ovat tavallisesti
kustannustehokkuutta, tuottavuutta, laatua ja toimintavarmuutta kuvaavat
tunnusluvut. Oikeellisten ja vertailukelpoisten tietojen saaminen
tuotantoprosessista on yleensa suuritdistd ja vaikeaa. Niiden kayttd vaihtelee

suuresti yritysten valilla. (Haverila ym. 2009, 398.)

Korjaamotoiminnassa tavoitteena on palvella asiakasta mahdollisimman hyvin,
jolloin  hén saa tarvitsemansa palvelun nopeasti. Laadun ja jouhevuuden
parantamiseksi on tarkeaa luoda toimintamalli, siitd mita tehdaan, kun tyd otetaan
vastaan ja mitkd ovat ne ensimmaiset toimenpiteet. Taméan toteutumiseksi on
tehtava kattava alkuselvitys itse koneesta ja suunnitella tulevat toimenpiteet.
Hyvalla alkuselvityksella valtytddn ylimaaraisiltd yhteydenotoilta asiakkaaseen.
Tietojen kirjaaminen suoraan toiminnanohjausjarjestelmaan mahdollistaisi tietojen
siirtamisen lahes automaattisesti tydomaaraimeen, jolloin korjaamolla tydoskenteleva
asentajan olisi helpompi ottaa vastaan eri toita, eika nain tarvitsisi kysella ja hairita
tyonjohtajaa. Kattavan alkuselvityksen jalkeen pystytddn esivalmistelemaan tehty

tilaus tilaamalla ennakoitavissa olevat osat ja tarvikkeet ja valmistamaan tyota
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siten, ettd tybntekoon tarvittava tieto on saatavilla kun sita tarvitaan.
Tyontekovaiheessa selvitetdan ensimmaisend ne osat, joita ei voitu ennakkoon
tilata. Taman kaiken tavoitteena on kohdentaa kaikki tarvittavat virrat (tieto,
materiaali ja tyd) nopeasti asiakkaan tilaukseen. My6s huoltotapahtumaa varten
voisi tehda toimintasuunnitelman. Esimerkiksi asentaja laittaisi aina ensin 6ljyt
valumaan, siind samassa vaihtaisi suodattimia ja niin edelleen. Tyon yhteydessa
yritetddn etsia jarkevinta suoritustapaa miten huollosta suoriudutaan nopeasti.
Uuden tydntekijankin olisi helpompi lahted suorittamaan huoltoa, koska hanella on
selkea toimintamalli miten kannattaa toimia. Kysymyksid herattaa myos
tyomaaraimen tayttd. Kannattaako keratd kulutetut artikkelit nippuun, josta ne
kirjoitetaan kerralla tydmaaraimeen, vai merkataanko osa samalla kun se otetaan

varastosta. Selkeilla toimintamalleilla vahennettaisiin epamaaraista toimintaa.

Toimintamallien avulla olisi myds helpompi arvioida eri tdihin menevia aikoja.
Asiakkaan tehdessa ajanvarausta olisi helpompi varata siihen meneva aika
tyokalenteriin. Lisdapua ajanvaraukseen voisi kaytdossa olla tyontekijakohtainen
“aikaluettelo” johon olisi merkattu eri t6ihin menneitd aikoja. Talléin olisi ehka
helpompaa sovittaa tietynlaiset tyot samalle pdivalle ja tyontekijoille. Erilaisten
toiden kirjo on suuri ja yrityksessé voi olla eritasoisia tyontekijoita, jolloin joidenkin
tdéiden suorittaminen voi ottaa enemman aikaa eri tyontekijoiltd. Kehittymisen
myo6ta tyontekijakohtaiset ajat muuttuvat ja samalla tydnjohto voisi asettaa
aikaluettelon avulla uusia tavoiteaikoja tyontekijalle. Sen avulla voisi myos vertailla
samaan tyohon eri tyontekijoiden kayttdmia aikoja. Ajallisia eroja voi syntya
esimerkiksi tyonsuoritustavoista. Naitd korjaamalla tydntekijan arvoa yritykselle
pystyttaisiin parantamaan. Aikaluettelon avulla valtyttaisiin helpommin koko
korjaamon paivakohtaisen kapasiteetin ylittymiseltd ja tdiden venymiselta
seuraavalle paivélle. Se voisi toimia tietynlaisena toiminnanohjauksen tydkaluna.
Taytyy kuitenkin muistaa pelivaran pitaminen. Kaikki ty6tapahtumat eivét ole aina
hallittavissa. Otettaessa kone kéasittelyyn voi tulla yllatyksia ja toimenpide paisuu
suunniteltua suuremmaksi, mutta néihin on osattava reagoida oikein. Tehdaanko

lisatoimenpiteet heti vai varataanko suosiosta koneelle uusi aika.
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Yrityksessa todetaan ajanvaraamisen ja tbiden sovittamisen olevan joskus
hankalaa. Ongelmallisissa tilanteissa on pyritty kayttamaan valmistajien tarjoamia
ohjeaikoja ja muistelemalla samankaltaisiin téihin menneitd aikoja. Vanhoista
laskuista pystyisi myds tarkastelemaan tydaikoja, mutta se on hankalaa, koska
taytyy muistaa kenelle on aiemmin tehty samankaltainen tyd. Hinta arvioiden
kertominenkin on helpompaa tiedettdessa paremmin tyohon meneva aika. (JJ-
Konehuolto 2012.)

Varsinaisen korjaamotoimintaan liittyy hyvin vahvasti myos asiakaskaynnit, jolloin
korjaus/huoltopaikalle lahdetdan omalla huoltoautolla. Lahtétilanteissa on tarkeaa,
ettd auto olisi varustettu mahdollisimman pitkalti omilla tydkaluilla, ettei niita
tarvitsisi lastata korjaamon puolelta. Ainoastaan erikoistytkaluja voisi vuorotella
korjaamon ja auton valilla. Ainoana huolenaiheena olisi valmistella auto
tarvittavien osien suhteen valmiiksi. Téaméankaltaisissa tilanteissa onkin
perusteellisen alkuselvitysten tekeminen hyvin tarkeaa ja muiden tarvittavien
tietojen saaminen, jotta valtyttaisiin uusinta kaynneiltd. Asiakaskaytejakin varten
pitdd olla hyva toimintamalli, nain tydpaikalle siirtyminen tapahtuu nopeasti ja

huolettomasti, myos asiakas saa parempaa palvelua.

3.2.1 Tuotantokapasiteetti

Kapasiteetti on tuotantokykya kuvaava mittari, joka iimoittaa
enimmaissuorituskyvyn aikayksikdssa. Kaytossa oleva tuotantokyky on yleensa
pienempi kuin enimmaistuotantokyky. Kapasiteetti, joka ei ole kaytdssa,
muodostaa puskurin  menekin vaihteluille, jolloin tuotantovolyymia voidaan
tarvittaessa nostaa. Erilaiset hairiot ja seisokit laskevat kayttbastetta, mika kuvaa
toteutunutta tuotannon maaraé kapasiteettiin nahden. Koneet, laitteet ja tilat seka
tyontekijoiden maara vaikuttavat kokonaiskapasiteettiin. Kapasiteettipaatoksia
tehtdessa arvioidaan kysynnan perusteella ja yleensa joudutaankin tekemaan
kompromisseja toimituskykytavoitteiden, varastojen minimointitavoitteiden ja
kapasiteetin kayttdasteentavoitteiden valilla. Ei ole kuitenkaan jarkevaa jattaa
kayttamattd kaikkea kapasiteettia, koska se sitoo pddomaa. Koneet, tilat ja niihin

liittyvat yllapitokustannukset kertyvat vaikkei niité tarvittaisikaan. Olisi kuitenkin
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kyettavd ennakoimaan kysynnan ja sen myo6ta tuotantomé&érien kehitysta.
Kapasiteetin lisd&dminen on paasaantoisesti portaittaista. Sen nostaminen vaatiikin
yleensa investointeja ja ne ovat taloudellisesti merkittavia ja pitkakantoisia
paatoksia yrityksen tulevaisuuden kannalta. (Viitala & Jylha 2006, 180-181.;
Haverila ym. 2009, 399-400.)

Tuotantokapasiteetin voidaan ajatella tarkoittavan henkilon kykya tehda tyéta, nyt
yksi henkil6 on tuotantoyksikké ja hanen kapasiteettinsa on tietyn suuruinen
riippuen tehtavasta. Tyotd antaessa on ajateltava niita seikkoja onko tyd uusi vai
onko sita tehty ennemmin ja tarvitseeko lukea ohjeita tydntekoon. Tama vaatiikin
pelisiimaa sille, miten osaa varata aikaa tyonteolle. TAh&n saattaisikin olla apuna
keksitty aikaluettelo. Kapasiteetti muodostuu osittain  henkilokohtaisista
ominaisuuksista. Motiivi ja tydmoraali ratkaisevat myods kapasiteetin maaran.
Korjaamon kapasiteetin nostoa ei valttdméatta kannata yrittda nostaa tyontekijoita
lisdamalla, vaan tyontekijoita opastamalla ja innoittamalla tehokkaimpaan
toimintaan. Mietittdessa kayttbastetta henkilossa, taytyy osata tarjota sellaista
tyotda, mikd kuormittaa tyontekijan senhetkiset taidot tarpeeksi hyvin.
Ymmarrettavasti taman kaltainen toiminta vaatii erillisen tydnjohdon ja tybvaen.
Tallgin tydnjohto voi suunnitella paremmin tyontekijakohtaiset tehtavat, mutta ei
kuitenkaan saisi unohtaa kokemattomien tyontekijoiden kehittdmista tarjoamalla
ainoastaan vaativimpia toitd niiden osaajille, eika tarjoamalla lilan helppoja t6ita

osaajille.

3.2.2 Lapaisyaika

Lyhyilla lapaisyajoilla on monia hyvia vaikutuksia yrityksen kilpailukykyyn ja
toimintaan. Lapaisyaikojen lyhentamisesta onkin tullut yksi tarkeimmista yrityksien
kehittamisen kohteista. L&paisyajalla tarkoitetaan sitd kokonaisaikaa, jonka
toimintaketju vaatii. Tavallisemmin l&péisyajalla tarkoitetaan kokonaislapaisyaikaa
tai valmistuksen I|&péisyaikaa. Aikaa tuotteen tai palvelun valmistuksen
aloittamisesta valmistumiseen kutsutaan valmistuksen l&paisyajaksi.

Kokonaislapaisyajalla tarkoitetaan aikaa, joka kuluu tilauksesta toimitukseen.
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Lapaisyaika ei kuitenkaan kuvaa mitenkaan tuotteen tai palvelun tuottavuutta, eika
niiden vaatimaa valmistusaikaa. (Haverila ym. 2009, 401.)

Tuotanto tulisi suunnitella siten, ettd tilausten ja tuotantoerien lapaisyajat olisivat
lyhyet. L&paisyaikaa lyhentamalla saadaan tuotantoon sitoutunutta padaomaa
pienennettyd. Samalla lisataan toimintavarmuutta ja laatua, sekd kapasiteetin
suunnittelu  helpottuu. Asiakasohjautuvassa tuotannossa lyhyt I&apaisyaika

vaikuttaa suoraa toimitusaikaan. (Haverila ym. 2009, 402,404.)

Keskeisempia valmistusaikojen lyhentamiskeinoja ovat valmistuserdn koon
pienentdminen ja tuotannon valivarastojen pienentdminen. Suurilla valmistusera
maarilla eri tyovaiheiden véliset odotusajat kasvavat samassa suhteessa kuin
erakoko. Tuote joutuu olemaan jonossa sitd suuremman ajan mitd enemman on
valmistettavia tuotteita odottamassa seuraavaa tyOvaihetta, jolloin syntyy turhia
valivarastoja. Varastojen poistolla vaikutetaan suoraan l|apaisyaikaan ja
pienennetaan varastoinnista aiheutuvia valillisia kuluja. (Haverila ym. 2009, 406.)

Korjaamolla ei tule pitda monia koneita tyon alla yhta henkil6a kohden. Otettaessa
likaa koneita kasittelyyn yhta aikaa, sitoutuu paaomaa liiaksi ja samalla
lapaisyaika kasvaa. Korjaamolla tulee kuitenkin vastaan tilanteita, jolloin yrittajasta
riippumattomista syistéa koneen korjaaminen keskeytyy. Tavarantoimittaja ei pysty
toimittamaan tarvittavia osia ajoissa. Talléin olosuhteiden pakosta joudutaan
ottamaan seuraava kone kasittelyyn. Se ei saisikaan olla liikaa aikaa vieva, jolloin
pystyttaisiin heti osien saavuttua jatkamaan edellista tyota. Optimaalinen tilanne
olisi, ettei koneiden tarvitsisi odottaa osia ollenkaan vaan ne olisi etukateen
tilattuna. Tallainen tilanne on hyvin epatodenndkéinen johtuen varsinaisen vian
l6ytyminen vasta kasittelyssa, jolloin ei pystyta tilaamaan kaikkia tarvittavia osia
etukateen. (JJ-Konehuolto 2012.)
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3.3 Asiakashallinta

Asiakkuudet ovat yrityksen tarkein resurssi. llman naita yritys ei voi toimia.
Asiakkuudenhallinta on jatkuva oppimisprosessi. Vuosien saatossa tasta onkin
tullut ilmi®d, missa korostetaan yrityksen maaratietoista asiakkuuksien johtamista.
Kaytannossa talla tarkoitetaan asiakkaan tarpeiden tunnistamista ja tayttamista
paremmin. Pyritdaadn siihen, ettd asiakas ostaisi juuri sinun yritykseltasi, eika
Kilpailevilta yrittajiltd. Paasaantdisesti asiakas ei kuitenkaan ole valmis
maksamaan tasta enempad, vaan yrityksen on ilman lisdkustannuksia l6ydettava
houkutteleva ja erottuva asiakaslahtoisen ajattelun malli. Asiakkuuden hallinnassa
kannattaa panostaa asiakkuuksien pitkékestoisuuteen. Uskolliset asiakkaat
ostavat yleensd enemman ja toimivat myonteisind sanansaattajina lahipiirille
(Méantyneva 2001, 9-11, 23-24.)

Asiakaskeskeisen ajattelumallin nakoékulmia:

— haetaan tuotteita asiakkaalle

— asiakkaiden kannattavuus

— asiakassuhteiden kehitys

— asiakkaiden toiminnan ominaisuudet
— asiakassuhteiden ika

— asiakkaiden asiointikanavat

— asiakasosuudet

— asiakkaiden ostot

— asiakassuhteiden syventadminen. (Selin 2005, 20.)

Asiakkaan puhuessa kannattaa hanta todella kuunnella. Asiakas nimittain kertoo
kaiken oleellisen omasta ajattelustaan ja arvomaailmasta ihan tavallisessa
keskustelussa. Ellei osaa ajatella kuin asiakas tai tiedd asiakkaan todellisia
tarpeita ja toiveita, ei voi toimia aidosti asiakaslahtoisesti. Mitd paremmin tuntee
asiakkaansa, sitd helpompi heitd on palvella. Huomioitavaa on myo6s millaista
kuvaa toimintaymparistd antaa yrityksestd. Pihan ollessa taynna romua
sekaisessa jarjestyksessa, voi syntya mielikuva, ettei yritys hoida asioitaan

kunnolla, varsinkaan asiakkaan kanssa. Yrityksen saadessa asiakkaat
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vakuuttuneiksi ja uskollisiksi on vaarattomampaa tehda inhimillisia virheitd, kun
kokonaisuus muuten pelaa moitteettomasti. (Selin 2005, 108,114,140,165,181.)

3.4 Markkinointi ja asiakkuuksien ryhmittely

Puhtaalle palveluyritykselle on tyypillista, ettei ole perinteista
markkinointitoimintoa. Palveluketju-kasitteen perusteella voidaan todeta, etta
kaikki yrityksen toiminta on markkinointia. Jokainen yrityksen tyontekija voi omalla
panoksellaan vaikuttaa asiakkaan saamaan palvelukokemukseen. 3/11 teorian
mukaan positiivisen palvelukokemuksen saaneista ihmisista kertoo vain kolmelle
saaneensa hyvaa palvelua, kun taas huonosta palvelusta kerrotaan perati
yhdelletoista. (Haverila ym. 2009, 328.)

Asiakkuuksia ryhmiteltdessa on hyva tietaa keitad asiakkaat todellisuudessa ovat ja
mitkd ovat heidan taustat. Markkinoinnin onnistumista voidaan tiettyjen
asiakkaiden osalta mitata ostohistorian kautta. Asiakkuuksia ryhmiteltdessa on
kannattavaa my0s p&attdd kuinka arvokas asiakas yritykselle on. Tilastollisten
menetelmien lisaksi kannattaa apuna kayttdd kokemusta, kun asiakaskantaa
ryhmitellaén. Asiakkuuksien ryhmittelylla pyritddn selvittamaan ne asiakkaat, joilla
on samanlaiset tarpeet ja odotukset tai jotka ovat yhdenmukaisia
ostokayttaytymisessaan.  N&ain asiakkaalle pystytddn tarjoamaan paremmin

kohdennettua palvelua. (Mantyneva 2001, 25-26.)

Potentiaalisia vakioasiakkaita pitaisi hyvissa ajoin alkaa palkitsemaan siita, ettd he
asioivat useasti ja kayttavat korjaamonpalveluita monipuolisesti. Vakioasiakasta
on kuitenkin helpompaa palvella, koska talloin tiedetd&n minkalaisia koneita
asiakas kayttda ja miten han toimii. Varsinkin pienyrityksessa on helpompaa olla
asiakasta lahella ja taten tarjota hyvaa ja molemmin puolin tyydyttavaa palvelua.
Keraamalla korjaamolla kayvista traktoreista ja puimureista kattava tietorekisteri,
jossa olisi tietoja koneista: tyyppi, malli, merkki, tunnit ja vuosiluku. Kayttétuntien
kerayksella voisi olla helpompi seurata niiden kertymistd asiakkaan koneeseen,
jolloin pystyisi paremmin varautumaan huoltoihin. Korjaus tilanteen tulessa eteen,
ja jos asiakas on aiemmin asioinut korjaamolla, olisi tyyppikilvesta otettuna tiedot

valmiiksi, jolloin olisi helpompaa varata osia etukateen. Nykyaikaisille asiakkaille
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voisi myds kayttdd paremmin Internetin tarjoamia mahdollisuuksia tuotteiden ja
palveluiden markkinoinnissa seké& myynnissa. Kotisivut voisivat tarjota myos hyvan
linkin kerdtd enemman informaatiota asiakkaista ja ndin parantaa heidan

palvelemista.

Yrityksessa néhdaan asiakkaiden olevan talla hetkella tyytyvaisia ja ollaan itse
tyytyvaisia asiakkaiden riittdvyyteen. Asiakkaat ovat vakiintuneet ja se tuntuu
olevan jatkuvaa. Suurilta ja pieniltéa konflikteilta on valtytty ja kaikkia asiakkaita on
pyritty palvelemaan samanarvoisina. Harmillista on kuitenkin se, ettei kaikille tiloille
|0ydy jatkajaa, jolloin osa asiakkuuksista loppuu. Myds tilakokojen kasvu n&dhdaan
uhkakuvana pienelle yritykselle. Naméa asiakkaat voivat alkaa haluamaan
nopeampaa ja tehokkaampaa palvelua, jolloin he saattavat siirtyd suurempien

korjaamoiden asiakkaiksi. (JJ-Konehuolto 2012.)

Tilakokojen kasvun vastaamiseen voisi ratkaisua l&hted hakemaan sopimalla
naiden asiakkaiden kanssa huoltosopimuksia tai muunlaisia prioriteetti
sopimuksia, milloinka heidan tyokoneensa olisivat etusijalla ja nain houkutella
korjaamon asiakkaaksi. Arvatenkin tama sotii vastaan yrityksen tavoitetta palvella
kaikkia asiakkaita samanarvoisena, mutta muuttuvien rakenteiden johdosta joutuu
yritys varmasti pohtimaan tulevaisuudessa asettamiaan arvoja pysyakseen

hengissa.



28

4 VARASTONHALLINTA

Varaston yllapitAmisessa tarvitaan tasmallistda ja luotettavaa tietoa.
Tuotannonohjausjarjestelméalla  toteutettu varastonhallinta auttaakin  tasséa
mainiosti. Pystytaan helposti maarittelemaan ne tuotteet joiden menekki on suuri
ja mita kannattaa pitda varastossa. Talla tavalla voidaan minimoida varastoon

sijoitettua padomaa ja saadaan nopeutettua paaomankiertoa.

4.1 Varaosavarasto ja varastoinnin syyt

Varastolla tarkoitetaan paasaantoisesti fyysista tilaa, esimerkiksi paikkaa tai
rakennusta, jossa voidaan sdailyttda tuotteita, materiaaleja ja komponentteja.
Varasto on myods logistisesti hallittava kokonaisuus, eli varastoa voi olla
esimerkiksi tukkupisteessda, jakeluautossa tai kaupan hyllyssd, vaikka naista
tiloista vain osa on varsinaista varastotilaa. Asiakasohjautuvassa tuotannossa itse
lopputuotetta ei pystyta varastoimaan, mutta siihen kaytettyja raaka-aineita ja osia
joutuu varastoimaan. (Karrus 2003, 35.) (Sakki 2009, 103.)

Tilattaessa suurempia kappalemaarid saadaan yksikkohintaa laskettua. Silloin
ostoeran kokoa on mielekastd kasvattaa. Tuotevalikoiman ollessa hyvin laaja
syntyy varastoa jo senkin johdosta, ettd kuljetus- tai valmistustaloudellisista syista
tavarat joudutaan hankkimaan ylisuurissa erisséd suhteessa vahaiseen menekkiin.
Saapuvan tavaraeran ollessa kooltaan valitbnta tarvetta suurempi, jdd osa
tavarasta odottamaan myohempéaéa kayttoa eli se siirtyy varastoon. Tata jaljelle
jadvad maaraa kutsutaan aktiivivarastoksi ja sen suuruuteen voi yritys ainakin
jossain maarin vaikuttaa. Kustannusten minimoimiseksi on tarkeaa miettia
optimaalinen hankintaera koko. (Sakki 2009, 104.)

Toisena varastoimisen syyna on asiakkaiden halu saada nopeita toimituksia,
mutta ei tarkkaan tiedeta koska ja mita, sekd kuinka paljon. Tata varaston osaa
nimitetdan varmuus- ja puskurivarastoksi tai yhteisnimella passiivivarasto. Hyvin
usein passiivivarasto on aktiivivarastoa suurempi. Passiivivarastoa kertyy
virheellisten menekkiarvioiden lisdksi huomaamatta taydennyksia tilaillessa, jolloin

taydennetdan jotain tuotetta vaikka sitd olisi jo tarpeeksi varastossa. Tamén
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kaltaiset virheet syntyvat epavarmuudesta, mika taas johtuu puutteellisesta
suunnittelusta. Epavarmuustekijoita tulisikin mahdollisuuksien mukaan pienentaa.
(Sakki 2009, 104-105.)

Varastoinnin tarkoituksena on varmistaa tuotteiden saanti joiden kysynta on
heikosti ennakoitavissa esimerkiksi kysynndn sesonkiluonteisuudesta tai
satunnaisuudesta johtuen. Varastointi on logistinen ratkaisu tuotteille. Varastoja
voidaan joissain tapauksissa kayttdd puskuroimaan myds tarjonnan vaihtelua
vastaan. Tarkoituksena olisi kuitenkin kayttaa varastoa ainoastaan epavarmojen
tai hitaasti saatavien tuotteiden ja komponenttien varastoimiseen, jotka ovat
valttamattomia ja joiden kulutus on nopeatempoista. Varaston toiminta on
taloudellisinta silloin, kun toimintakyvyttomyyttd ei esiinny, eika ylenpalttista
varmuusvarastointia. Varaston palveluaste tulisikin asettaa 90-98%. Nain
varastoinninkustannukset eivat nouse liikaa (Karrus 2003, 34-35.; Ritvanen &
Koivisto 2007, 35.)

Pienessa yrityksessa on riskialtista tilata varaosia etukateen, osa voi jaada
moneksi vuodeksi varastoon ja rahaa jaa siihen kiinni. Taman johdosta ja
kokemuksen tuoman tiedon myo6ta on pyritty pitdmaan ainoastaan varmoja
kulutusosia, huolto-osia ja 6ljyja varastossa. Korjausosia on tilattu vain asiakkaan
tilauksesta. Aktiivivarastolla on pyritty palvelemaan ainoastaan huolto-osien ja
Ollyjen osalta korjaamolla kayvaa kolmea paamerkkia: John Deere, Massey
Ferguson ja Valtra. Muille merkeille on tilattu ainoastaan tilauksesta. Tilattavien
Olly merkkien maara voisi yksinkertaistaa niin, ettei tilata montaa eri merkkista
Ollya. Hankalaksi taman tekee kuitenkin se, etta eri merkit suosittelevat omaa
Ollyansa ja asiakkaat haluavat yleensd oman merkkinsa suosittelemaa oljya. (JJ-
Konehuolto 2012.)

Huoltotarvikkeiden osalta varastoiminen on hyvin kausiluonteista kuten
maanviljelykin. Kevéaalla valmistauduttaessa kylvotoihin  tuodaan traktoreita
kevathuoltoihin, jolloin huoltotarvikkeita menee paljon. Ennen huoltokauden alkua
voidaan tilata tarvittavia huolto-osia suuremmissa maarissa ennakkoon ja
varmistua osien menekista. Syksylla alkavat puimureiden huollot, jolloin niihin
tulee varautua. Yleensa ottaen voidaan traktorikorjaamo toiminnan olevan kiinni

paljon kausienvaihtelusta, niin huoltojen kuin korjauksien suhteen. Kausiin
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varautuminen tarjoaa aina oman haasteen varaosien ja huolto-osien osalta,
varsinkin kun ei ole kunnollista varastokirjanpitoa. Ei olla taysin varmoja siitd mita
on varastossa. On mahdollista, ettd esimerkiksi tarked kiilahihna on jaanyt
tilaamatta ja puimuria huolettaessa asiakkaan luona joudutaan palaamaan
uudelleen tydmaalle. Asiakkaiden luona kaydessa onkin hyvin tarkeaa, etta kaikkia
mahdollisesti tarvittavia osia tulisi otettua mukaan, ettei uudelleen kaynteja
tarvitsisi tehda tasta syysta. Syntyy vdahemman huolia, jolloin ei tarvitse muistella
kenelle jai tyonteko kesken. Toiminnanohjausjarjestelman varastokirjanpito
tarjoaakin hyvat mahdollisuudet varastonhallinnan tehostamiseen. Ohjelman
avulla saataisiin epavarmuustekij6ita pienennettyé. (JJ-Konehuolto 2012.)

4.1.1 Optimiera

Varasto muodostuu siis kahdesta osasta: aktiivi- ja passiivivarastosta. Kokoajan
muuttuvan aktiivivaraston kokoon vaikuttaa ainoastaan taydennyserien koko. Jos
erat ovat pienid, varastoa joudutaan taydentdm&an usein ja aktiivivaraston arvo
pysyy pienend. Liian pienista tdaydennyserista saattaa kuitenkin aiheutua liikaa
kustannuksia tilaamisen, kasittelyn ja kuljetuksen johdosta. Tasta syysta tulee
optimiostoerda maarittdd ja sen voi jokainen tehda, kun tuntee varastoimisesta ja

ostamisesta aiheutuvien kustannusten suuruuden. (Sakki 2009, 116.)

Optimaalisen eran laskentaan voidaan kayttaa ns. Wilsonin kaava. Optimiera

esitetddn usein kirjainlyhenteend EOQ (Economical Order Quantity).

2=l
EOQ: ||;=e<D TKE

Y H«VK

(1)

Kirjain D kuvaa kappalemaaraista vuosimenekkid ja TK on yhden toimituseran
kustannus. H on tuotteen yksikkohinta (euro) ja sen varastoimisen kustannus
vuodessa VK. Varastoimisen kustannus ilmaistaan prosentteina suhteessa
varaston arvoon. Kaavan antama optimiera on aina likiarvo, koska siina
kaytettavat menekki ja kustannukset ovat keskiarvoja tai arvioita. (Sakki 2009,
116)
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Wilsonin EOQ- kaava ei kuitenkaan ole tdysin ongelmaton ja taydellinen. Kaava ei
ota huomioon sitéa tosiasiaa, ettei kulutus ole aina tasaista. Kaavassa myo6s
oletetaan tilaus ja varastointikustannuksien olevan tunnettuja vakioita. Useimmiten
naitd todellisia lukuja ei tiedeta ja toisaalta ne muuttuvat ajan mydta. Kaavan
varomaton kayttd saattaakin aiheuttaa ongelmia kayttgjalleen, jolloin kaavan
lialliset olettamukset johtavat harhaan taloudellisesta eréakoosta ja mahdollisuus

tilata vaaranlainen erakoko kasvaa. (Karrus 2003, 41.)

4.1.2 Varaston kiertonopeus ja saatavuus

Varaston kiertonopeus lasketaan suhteuttamalla varaston arvo tavaroiden
kayttoon vuoden aikana. (Sakki 2009, 76)

vuoden kulutuksen arvo

varastonkierto = : : (2)
varastojen (keski)arveo

Kappalemaaraisen kulutuksen ja varaston avulla pystytaan laskemaan yksittaisen
tuotteen varastonkierto. Nama tulee kuitenkin hinnoitella samoin perustein ja
laskennan perusteista tulee olla selvilla. Kierron on mahdollista laskea suoraan
myyntikatteellisesta myynnista niin, etta varasto arvioidaan hankintahintaiseen
arvoon. Tama onkin hyva tapa, kunhan laskentaperusteet ovat selvilla kun kiertoja
verrataan yritysten valilla, mutta kaikkein kayttokelpoisin varastokierron ilmasin on
vaihto-omaisuuden arvon suhteuttaminen liikevaihtoon, mista saadaan vaihto-
omaisuuden osuus prosentteina. Varaston kiertonopeutta pidattdessa korkealla
kannattavuus paranee. Mitd suurempi kiertonopeus on sitd vahemman yrityksella
on sitoutunutta padomaa kiinni varastossa. Kannattavuus saattaa kuitenkin
heikentya, jos tuijotetaan liikaa kiertonopeuteen, jolloin saatavuus eli varaston
palvelukyky heikkenee. Saatavuudella varmistetaan, ettei asiakas jaa ilman
haluamaansa tuotetta. Jos asiakas peruu ostopaatoksensa huonon saatavuuden
vuoksi, yrityksen tulisi kirjata se yl6s ja rekisterdida ndméa takaisinvedot toiminnan
seuraamiseksi. (Sakki 2009, 76—-77.; Ritvanen & Koivisto 2007, 37.; Karrus 2003,
174-175.)
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Korjaamoyrityksen kannalta ei ole tarkeda keskittya tuijottamaan varastonkiertoa.
Mielekkaampaéa on keskittya saatavuuden turvaamiseen niille partikkeleille, joilla
on eniten kysyntdd ja merkitysta korjaamontoiminnan kannalta. On tarkedmpéaa
maarittdd naille hankintaerakoot, jolloin pystytdan palvelemaan asiakkaita halutulla
tasolla. Hankintaeran taytyy olla sen suuruinen, etté sita pystytaan tilaamaan lisda
ennen kuin tuote loppuu. Arvioidaan tuote Kkerrallaan sen menekkia eri
ajanjaksoina ja taman mukaan tehdaan oikean kokoisia hankintaeria eri kausille.
Yrityksen ei valttdméatta kannata tehda liiansuurta hankintaa kerralla, koska
kuitenkin asiakkaiden koneiden korjaamisen yhteydessa joudutaan kayttamaan
kuriiria tai itse noutamaan varaosia. Tall6in ndiden yhteydessa voidaan hankkia
taydennyksia varastoon ja varaosia korjauksiin. PAdoman sitoutuminen pienentyisi

ja samalla varastonkiertonopeus olisi ihanteellinen.

4.2 Varastoinnin kustannukset

Varastoimisen kulut muodostuvat varastotilan kaytostd, varastotavaroihin
sitoutuvasta paaomasta ja tuotteiden vanhenemisesta ja muuttumisesta
epakuranteiksi. Varastolla tydéskentelevan henkilén kulut sijoittuvat joko saapuvaan
tai lahtevd&n prosessiin, eivatkd ne nain ole varsinaisia varastoimisen kuluja.
(Sakki 2009, 55.)

Varastoinnin kustannukset koostuvat kolmesta tekijasta:

— vaihto-omaisuuden korkokustannuksista
— sailyttamiseen tarvittavien tilojen ja laitteiden kustannuksista
— hévikin, vanhenemisen ja epakurantin kustannuksista. (Sakki 2009, 56.)
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4.2.1 Varastotilan kustannukset

Kulut voidaan kohdistaa sen perusteella, kuinka paljon tilaa tuotteet tarvitsevat.
Tama kuitenkin edellyttdd, ettéd jokaisen tuotteen tilavuustiedot on tallennettu
rekisteriin. Harva yritys kuitenkin toimii nain. Tilakustannukset voidaan myo6s
laskea varastoarvon perusteella. Kustannusarvo on varastotilan kustannukset

suhteutettuna varaston arvoon prosentteina. (Sakki 2009, 60.)

Tilakustannusten suuruus vaihtelee varastoitavan tavaran arvon ja tilatarpeen
mukaan. Elektroniikan komponenteissa tilakustannus voi olla vuodessa
ainoastaan prosentin tai kaksi suhteessa komponenttien keskimaaraiseen
varaston arvoon. Volyymiraaka-aineissa tilakustannus vuodessa voi olla
kymmenia prosentteja varaston keskimaardisesta arvosta. Tilakustannuksien
keskiarvoa suhteessa varaston arvoon voidaan pitdd keskimaarin 10-15%. Tilan
ja varastoihin sitoutuvan paddoman suuruus ovat usein samaa suurusluokkaa.
(Sakki 2009, 60.)

4.2.2 Havikki ja epéakurantti

Varastoimisen aikana voi tapahtua tavaroiden havikkia. Tuotteen sailytysaika
venahtaa viimeistd myyntipdivad myohemmaksi. Kasiteltdessad tavaroita ne
saattavat rikkoontua ja joutua népistelijoiden kynsiin. Tuotteet vanhenevat johtuen
teknologian kehityksesta jne. Havikki tulisikin kohdistaa oikeaan tuotteeseen ja
havikkia tulee seurata tuotekohtaisesti. Havikin prosenttiluvun voi laskea myos
suhteessa varaston arvoon. Talldin héavikin arvoa voi verrata p&a&doman
kustannukseen. (Sakki 2009, 60—61.)

Korjaamotiloissa suurin havikki syntyy 6ljyjen ja nesteiden kasittelyssa. Oljya voi
valahtaa epahuomiossa maahan tai sita voi jaada tynnyrinpohjalle, jos ei valuteta
tarpeeksi. Toisena tekijand ovat kéasittelyssa tapahtuvat mittavirheet, jolloin
kaikkea 0ljya ei laskuteta. On myds mahdollista, ettéd mittakannuun on jaényt tilkka
tuntematonta 6ljya ja tdméan johdosta se kaadetaan jateastiaan. Huomioon taytyy
ottaa myds kaytetyt tarvikkeet kuten liimat, silikonit ja muut joiden kayttoon liittyy

niiden kuivuminen ja tdman takia osa menee hukkaan. Suodattimia ja muita osia
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voi jaada hyllyihin ainoastaan vanhemmista traktoreista, niita tarvitsevia koneita ei
endd kay korjaamolla ja tastd syysta naiden erapaiva ylittyy. (JJ-Konehuolto
2012))

4.2.3 Muut kulut

Tuotteen varastoimiseen taytyy myds liittaa siihen tulevat kuljetuksista
muodostuneet kulut. Namé& tulisikin pystya kohdentamaan oikeille tuotteille ja
asiakkaille. Erittelyn tekeminen ei pitaisi olla vaikeaa, koska ulkopuoliset
rahdinkuljettajat veloittavat rahdistaan ja omalla kulkuneuvolla suoritetut
rahtiajojen arvo on laskennallisesti maariteltdvissa. Rahdin liséksi kuluja lisaavat
yhteydenpidot asiakkaaseen ja tavarantoimittajaan. Tilauspyyntba jatettdessa
tavarantoimittajalle kaytetaan aikaa. Kysymys on merkittavasta kulusta ja sen
eteen tulisikin ndhdéa vaivaa pystydkseen kohdistamaan se oikein. (Sakki 2009,
61-62.)

Kiireisina hetkina tavaraa saatetaan tuoda paivittain, joko omalla autolla tai tilattu
rahtikuski tuo néaita. (JJ-Konehuolto 2012.) Naista syntyykin paljon kuluja ja niiden
kohdistaminen oikeille tuotteilla voi tuottaa ongelmia, jolloin pahimmassa
tapauksessa kulut maksetaan omasta pussista. Soitteluihin  ja muihin

varmisteluihin menevia kuluja tulisi my6s saada kohdistettua.

4.2.4 Vaihto-omaisuus

Kustannusajuri on varastoitavan tuotteen vaihto-ominaisuuden arvo ja paaoman
kustannuksena kaytetdan yrityksen omaa siséisté korkoa. Sen suuruus vaihtelee,
mutta keskim&arin se on noin 10 %. Korko voi olla esimerkiksi yrityksen omistajien
asettaman paaoman tuottovaatimuksen suuruinen. Tavarantoimittajan antama
maksuaika ostolaskulle vaikuttaa asiakasyrityksen tarvitseman kayttdpdaoman
maardan. Pitkalla maksuajalla asiakasyrityksen oman paaoman tarve on
vahaisempi. Vastaavalla tavalla yrityksen antaessa omille asiakkailleen pidempé&a
maksuaikaa, lisdéa se kayttopaddomantarvetta. (Sakki 2009, 59.)
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Kayttbpaaoma lasketaan varastojen arvosta, ostoveloista, myyntisaamisista,
asiakkailta saaduista ennakkomaksuista ja tavarantoimittajile maksetuista
ennakkomaksuista. Kayttbpaaoman arvon seuraaminen on asiakkaittain tai
tavarantoimittajittain hankalaa. Haluttaessa arvioida kayttopddomasta johtuvaa
kulua, voidaan se kohdistaa tuotteille varaston arvon mukaan tavalla, jossa
sisdisen koron arvoa kasvatetaan sen verran kuin kayttbpddoman arvo ylittaa
vaihto-omaisuuden arvon. Kayttbpaaoman ollessa vaihto-omaisuudenarvoa

pienempi, kaytetddn vastaavasti alempaa korkoprosenttia. (Sakki 2009, 60.)

Materiaalinohjauksen toimenpidetta varaston kiertoa kaytetaan vaihto-omaisuuden
tehokkuuden vertaamiseen, jonka laskennallinen kaava on esitetty kappaleessa
4.1.2. Vaihto-omaisuuden arvo muuttuu jatkuvasti. Keskivaraston seuraaminen
voi olla hankalaa ja taten varaston kierto tavallisesti lasketaan sen hetken varaston
perusteella. Teollisuudessa vaihto-omaisuus jakautuu tasaisesti valmiiden
tuotteiden, keskeneréisen tybn ja ostetun materiaalin varastojen kesken. Vaihto-
omaisuuden kierron nopeuteen tai hitauteen liittyy olennaisesti myds tieto
tavaratoimitusten toteutumisen luotettavuudesta, mihin liséksi liittyvat kappaleen
3.1.2 kasittelemat tarkeat kilpailutekijat. llman toimitus luotettavuutta on vaikea
arvioida varaston kierron hyvyytta tai huonoutta. (Sakki 2009, 76-79.)

4.3 Varastolahtéinen ohjaus

Varastolahtdinen ohjaus on kaikkein perinteisin materiaalivirtojen ohjaustapa.
Tilaustarve  perustuu  varaston  materiaalitarpeeseen, jota  seurataan
materiaalikirjanpidon valityksella. Tama ohjaustapa soveltuu parhaiten niille
tuotteille joita kulutetaan saanndllisesti. Eri vuodenaikoina saattaa kuitenkin olla
suurta vaihtelua menekissa. Varaston taydentamistd varten on olemassa kaksi
tapaa: Tilauspistemenetelmassa tavarataydennykset tehdaan varastomaaran
saavutettua maaritellyn rajan eli tilauspisteen. Tilausvadlimenetelmassa varastoja
taydennetdan saanndllisin valiajoin, mutta tilauserakoot vaihtelevat. (Sakki 2009,
120.)
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Varastotaydennysté suunnitellessa tulee tuntea kolme tekijaa:

— hankinta-aika: tilauksen tekemiseen ja tavaran toimitukseen kuluva
kokonaisaika

— tuleva menekki hankinta-aikana: arvio keskimaaraisesta menekista

— varmuusvarasto: arvioitu minimiméaara, jonka alle varasto saisi laskea
vain poikkeustapauksissa. (Sakki 2009, 120.)

4.3.1 Hankinta-aika

Hankinta-aika alkaa siita, kun tehdaan tilaus ja paattyy siihen, kun tavara on
tilaajan kaytettdvissa. Tapahtuma koostuu tilausprosessista, tavarantoimittajan
valmistus- ja toimitusprosessista ja asiakkaan vastaanottoprosessista. Kaikissa
naissa on viivetta, mutta yhteistyon avulla viivetta pystytaan pienentamaan.
Tilaajan nakokulmasta toimitusaika koostuu seuraavista vaiheista. Ensimmaisena
asiakas tekee tilauksen, jonka jalkeen tilaus rekister6iddan toimittajan
jarjestelmaan. Tuotetta aletaan joko valmistaa tai vaihtoehtoisesti tilattu tuote
pakataan ja laitetaan lahtbvalmiiksi. Naiden jalkeen tuotteen tila siirtyy
toimitusvaiheeseen. Talloin se kuljetetaan tilaajalleen ja vastaanottaja tekee
tarvittavat vastaanottotoimenpiteet. Mahdollisuuksien mukaan hankinta-ajan
lyhentamiseksi valmistava yritys, joka tilaa toistuvasti samoja tuotteita
alihankkijalta, voi sopia varastontdaydentdmisen tapahtumaan saanndllisin
valiajoin. (Sakki 2009, 120-121.)

4.3.2 Varmuusvarasto

Varmuusvarastoa tarvitaan, kun ei tunneta tulevaa menekkid ja talla pystytaan
takaamaan nopeat toimitukset joita asiakkaat vaativat. Jos tiedettaisiin aina
etukdteen kuinka paljon mitdkin tavaraa tulisi menemaan ja ne pystyttaisiin
toimittamaan juuri sind hetkena kun niitd tarvitaan, ei varmuusvarastolle olisi
tarvetta. Menekin hajonnan pohjalta pystytaankin arvioimaan tuotteen tarvitsema
varmuusvaraston koko. Hajonnalla tarkoitetaan tuotteen menekista tehtyjen

yksittaisten havaintojen keskimaaraistd poikkeamaa saman tuotteen menekin
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keskiarvosta. Sen mittayksikkoné kaytetaan keskihajontaa eli
standardipoikkeamaa. Kun menekin standardipoikkeama tunnetaan, voidaan

varmuusvaraston suuruus ennustaa. (Sakki 2009, 121.)

B = ksvL, (Silver ym. 1998) (3)

Kaavassa L on hankinta-aika, s on standardipoikkeama, k on varmuuskerroin ja B
on varmuusvaraston koko kappalemaaraisesti. Varmuuskerroin k on taulukosta
otettava luku mik& perustuu Silver ym. (1998) laskemiin arvoihin haluttuun
toimintavarmuuteen nojaten. Esimerkiksi 50 % toimintavarmuus vastaa k:n arvoa
0, kun taas 95 % - 1,64.

Varastossa ei kuitenkaan katsota erikseen olevan varmuusvarastoa.
Varmuusvarasto maaritelmaa tarvitaan ainoastaan uusintatilauksien ajankohdan
maarittamiseksi. Standardipoikkeamaa  jatkuvasti seuratessa  voidaan
varmuusvarastojen tasoa saataa koko ajan. Nain tietojarjestelmd voi muuttaa
tilauspisteita menekin heilahtelujen mukaisesti. On kuitenkin muistettava, etta
toimintakykyyn voidaan vaikuttaa muillakin keinoilla. Lyhentamalla toimitusaikoja,
tihennetddn saapumisrytmia ja lisatdan tilaajan ja toimittajan valista yhteisty6ta.
(Sakki 2009, 122.)

4.3.3 Tilausmenetelmat

Menetelmat missa taydennystilauksen laukaisee nimikkeelle ennalta maaratyn
varastomaaran saavuttaminen tai alittuminen kutsutaan tilauspistemalleiksi.
Tilauspistemenetelmén tehokkuus syntyy ensisijaisesti tilaushetken ja sen kautta
taydennyshetken ajantasaisesta maarittamisestd. Mallien toiminta perustuu
halytysrajoille. Halytysraja on asetettu siten, ettd normaaleissa olosuhteissa
tuotetta pystytdan tilaamana lisda riittdvassa ajassa, eik& puutteita synny. (Karrus
2003, 43)
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Tarkasteltaessa tasaista kysyntaa ja ottamalla siihen mukaan viive tilauksesta
toimitukseen, erdkohtainen tilaus on tehtdva tdman viiveen verran etuajassa
ennen kuin varastotaso laskee ’liian alhaalle”. Nain pystytaan kattamaan kysynta
tilaus-toimitusviiveen ajaksi varastossa olevalla maaralla. Jos kysynta muutetaan
satunnaiseksi, muuttuu varastotilanne polveilevaksi. Tall6in taydennysvali ja
joskus myos taydennysmadard muuttuvat vaihteleviksi. Haasteeksi muodostuu
palvelutaso- tai kustannustavoitteeseen nahden riittdvan erdkoon ja tilauspisteen
maarittely. Liian suuria eria tilatessa sitoutuu paaomaa liiaksi, kun taas pienissa ja

monissa erissa tilatessa logistiikkakustannukset nousevat. (Karrus 2003, 43—44)

Tilauspisteeseen  vaikuttaa luonnollisesti myo6s tuotteen varastosaldon
tarkastustineys. Varastosaldon tarkastus voidaan suorittaa, joko jatkuvasti tai
maaravalein niin kutsuttuina perioditarkastuksina. Varastosaldoja seurattaessa
paivittéain, voidaan taydennystilaus tehda heti, kun halytysraja on alitettu.
Periodimenetelmasséa varastosaldo tarkistetaan maaravalein, sita voi vaihdella
sesonkien mukaan. Erakoon suuruutta voidaan myds vaihdella. Jos nimikkeelle on
maaritetty maksimisaldo, voidaan kiintean erakoon sijasta tehda taydennystilaus,

jolla pysytaan tavoitetason rajoissa. (Karrus 2003, 44-45.)
Keskeiset tilauspisteen kayttbon perustuvat perusmenetelmat:

— (s,Q) jatkuva tarkastus, kiintea eréakoko ja vaihteleva tilaushetki, talléin
varastosta oton yhteydessa verrataan varastotasoa ja tilauspistetta.
Tilaus suoritetaan kiinteana maaraerana.

— (s,9) jatkuva tarkastus, vaihteleva erakoko ja tilaushetki, talldin varastosta
oton yhteydessa verrataan varastotasoa ja tilauspistetta. Tilaus
suoritetaan tadydennystilauksena haluttuun tasoon.

- (R,S) jaksotettu tarkastus, vaihteleva erdkoko ja tilaukset tehdaan
maarapaivina, talloin varastotasoa seurataan maaratyin valiajoin ja
tehdaan taydennystilauksia.

- (R,s,S) jaksotettu tarkastus, vaihteleva erakoko ja mahdolliset tilaukset
maarapaiving, talléin varastotasoa ja tilauspistetta tarkastellaan maaratyin
valiajoin sdanndllisesti ja tuote tdydennetddn haluttuun tasoon. (Karrus
2003, 46.)
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Perioditarkastus vaatii aina korkeampaa halytysrajaa kuin jatkuva seuranta, koska
jaksotettu tarkastelu lisdd reagointiviivettd enimmilladn tarkastusvalin verran.
Taman johdosta varastoinnilla katettavaa aikaa, kysyntda ja epavarmuutta on
enemman. Toiminnanohjausjarjestelmien tultua yritysten kayttéon on siirrytty
helpottuneen seurannan takia paivittaisiin tarkasteluihin vanhan perioditarkastelun
sijaan. (Karrus 2003, 46.)

Toiminnanohjausjarjestelman avulla eri tuotteita on helppo tilata oikeaan aikaan
kayttamalla ohjelman tarjoamia tydkaluja. Korjaamo yrittajan on kuitenkin kyettava
kayttamaan omaa harkintakykya erdkoon ja sesonkien suhteen. Maatalouspuolella
eri  sesonkien ajankohta saattaa vaihdella useilla viikoilla, jolloin
materiaalitarpeiden ajankohta vaihtelee. JJ-Konehuollossa varastoa on pyritty
yllapitamaan kerran vuodessa tilaamalla suurempi erd erilasia suodattimia ja
Oljyja, jonka jalkeen varastoa taydennetaan silmamaaraisesti, kun huomataan
jonkin partikkelin olevan loppu tai loppumaisillaan. Saattaa kuitenkin syntya
tilanteita, jolloin asiakas tulee hakemaan o6ljyja tai suodattimia, ettei niitd ole
varastossa, vaan ne ovat paasseet loppumaan. Taméan kaltaiset tilanteet ovat aina
harmillisia seka asiakkaalle, etta yrittajalle. Asiakas voi kokea turhautumista ja
samalla yrittdja tuhlaa aikaansa tietaméattomyyden takia. llman hyvaa
varastonhallintajarjestelméaa ei olla selvilla siitd mitéd on ja mita ei ole varastossa.
(JJ-Konehuolto 2012.)

4.4 Tilauslahtdinen ohjaus

Korjaamotoiminnassa ainoastaan o0sa materiaaleista on varastoituna omaan
varastoon. Suurin o0sa osista ja komponenteista tilataan vasta tarpeen
iimaantuessa. Harva tavarantoimittajista on lahella tydkohdetta, jolloin
tarveajankohtaan néhden viime hetkelld ilmoitetut materiaalitarpeet viivyttavat

kohteen kunnostamista paivilla tai jopa viikoilla. (Jarvio ym. 2007, 205.)

Toimintavarmuuden ja -nopeuden kannalta tyon vastaanotto on kriittisin tyGvaihe,
missa ongelmat ja tarpeet kdydaan lavitse. Mita perusteellisimmin pystytaan
vastaanotto vaiheessa maaritteleméaan materiaalitarve, sitd enemman lyhennetaan

seisokkiaikaa. Talloin osa tai kaikki materiaalit saadaan tilattua tyokohteeseen jo
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ennen vianetsintavaihetta ja asennustyo voi alkaa viiveitta. Vianetsinta vaiheessa
maadritelladn loputkin materiaalitarpeet. Vianetsintd vaiheen suoritustapa on
materiaalilogistisesti tarked merkitys. Tassd on tarkedd maarittdd heti kaikki
tyokohteen tarvittavat materiaalit ja tilata kaikki tarvittavat yhdella kertaa.
Ainoastaan kriittisissé tilanteissa, jolloin tarvittava osa on kriittisyyden liséksi
vaikeasti hankittavissa, on perusteltua keskittya siihen ja hoitaa tilaaminen ennen

muiden osien tilausta. (Jarvio ym. 2007, 207.)

Tutkimuksiin ~ nojaten on tarkedaa keskittyda ensin materiaalitarpeiden
maarittamiseen ja tilauksiin. Monesti toistuvat kaynnit varastolla ja materiaalien
tilaukset venyttavat seisokkiaikaa ja aiheuttavat tyosuoritusrytmin hidastumista.
Tavarantoimittajan kannaltakin on tarkeaa tehda tilaus kerralla, jolloin samasta
paikasta tulevat materiaalit ovat samassa tilauksessa ja voidaan olla varmoja, etta

kaikki osat tulevat samaan aikaan. (Jarvio ym. 2007, 207.)

Suurin osa korjaamon materiaalivirroista onkin juuri tilauslahtoistd. Monesti
kuitenkin on hankalaa tehda perusteellista alkuselvitystd, josta selviasi kaikki vikaa
koskevat yksityiskohdat. Asiakkaan tehdessa vikaselvitystd saattaa tulla
virhetulkintoja siitd mitd han tarkoittaa. Vian todellinen laatu selviaa vasta
suorittamalla koeajo, jolloin kokemuksien perusteella ymmartaa, mista oikeasti on
kysymys. Useasti kuitenkin vaaditaan syvempaa tarkastelua vian selvittamiseksi.
Korjaaminen ei aina ole kovin suoraviivaista vian etsinnén osalta, eika valttamatta
osien tilaamisenkaan kannalta. Vaikka osien tilaaminen tehtaisiin yhta aikaa, eivéat
kaikki osat kuitenkaan saavu samaan aikaan ja resursseja kuluu tarkastellessa
tulleita lahetyksia ja soitellessa peraan, muiden osien sijainneista. Kuten
aikaisemmin todettiin harvinaisempia osia tai muuten erikoisempia osien toimitusta
VOi joutua odottamaan useita viikkoja. Vanhemmissa koneissa voi tulla vastaan
tilanteita, ettei osia ole saatavilla uutena tai niitd valmistetaan ainoastaan
tilauksesta, jolloin niiden toimittaminen voi venahtaa useiksi viikoiksi. Huoltoyrittaja
joutuu talléin metsastamaan kaytettyja osia, mika taas vie resursseja tuottavalta
tyolta. (JJ-Konehuolto 2012.)
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45 Varastonhallinta kokonaisuutena

Liiallinen materiaalien ylivarastointi on yhta huono ja myds kallis vaihtoehto kuin
varastoa ei olisi laisinkaan. Hallittu logistiikka vaatiikin jatkuvaa varastoinnin ja
hankintojen suunnittelua. Varastonhallinta on iso kokonaisuus, mika koostuu
monista tehtavista: Toimituksen vastaanotto ja tarkistaminen, toimituksen
purkaminen ja hyllytys, varastokirjanpito, varastoinventaario, varastotietojen

yllapito ja varaston siisteyden ja jarjestyksen yllapito. (Jarvié ym. 2007, 209.)

Varaston luotettava toiminta vaatii aina jatkuvaa hoitoa ja tasmallista kirjanpitoa.
Kirjanpito on helppoa, kun se tehdaan heti ja oikein. Ongelmat ja kirjanpidon
vaikeudet syntyvéat kirjaamatta jatetyista siirroista. Huolimaton kirjanpito nakyy
varaston heikkona palvelukykyna. Vaikka varastossa olisi kirjanpito kunnossa ja
tarvittavaa tavaraa olisi aina saatavilla, mutta kaikkein tarkein pettaa eli jarjestys ja
eri nimikkeiden selked jaottelu. Huono varaston jarjestys aiheuttaa paljon
tehottomuutta kunnossapidon toimintaan, sekd tuotannon kayttGvarmuutta

heikentavia viiveaikoja. (Jarvié ym. 2007, 209.)

Varastokirjanpidon mahdollistamiseksi nimikkeen kohdalla pitaisi olla seuraavat
perustiedot, jotta varaston pa&omaa ja varastotaydennyksid voitaisiin hallita
luotettavasti:

nimikkeen varasto/varastot

— nimikkeen varastopaikka

— varastointiyksikko

— varastointiyksikkdon perustuva rahallinen nimikkeen arvo
— nimikkeen kriittisyysluokka

— minimitilausraja

— tilausera. (Jarvié ym. 2007, 209-210.)

Varastokirjanpito on lain mukaan inventoitava vahintddn kerran vuodessa
padoman oikeellisuuden toteamiseksi. Jos kirjanpito ei tasmaa varaston fyysisen
sisallon kanssa, syntyy erotuksesta inventaarioero, jonka rahallinen arvo kirjataan
ylos kirjanpitoon. Kunnossapidolle on tyypillista, ettd joitain nimikkeita jaa

kirjaamatta tai ne epakurantointuvat. Toiminnanohjausjarjestelmalla voidaan
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tehostaa ja varmentaa varaston palvelukykyd, sekd helpottaa varaston hoidon
rutiineja. Tastd ei kuitenkaan ole mitaan hyoétya ellei varastonkirjauksia tehda
tasmallisesti. (Jarvié ym. 2007, 210.)

Hyva varastonjarjestys myos edesauttaa silmamaaraisesti tehtdvaa varaston
taydentadmistd. On paljon helpompaa tarkastella varastoa, kun kaikilla on oma
selked paikkansa. Tamén lisdksi varastosta ottaminen tehostuu ja uusien
tavaroiden vastaanottaminen helpottuu. Varaston jarjestyksella  onkin
suurimerkitys silloin, kun erillistd varastonhaltijaa ei ole, joka antaisi tavaraa
asentajille. On mahdollista, etta kaikki korjaamolla tyoskentelevat taydentavat
varastoa ja hakevat sieltd tarvikkeita, jolloin selkea jaottelu edesauttaa sita, etta
kaikki varmasti l6ytavat tarvitsemansa, eika ylimaaraista aikaa kulu etsimiseen ja

kyselyihin muilta.
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5 TALOUSHALLINTA

Yrityksen talouden turvaamiseen kuuluu kaksi hyvin tarkedd paakohtaa. Ehdoton
minimi  vuotuiselle kassatulojen maaradlle on se, etta Iyhytvaikutteisten
tuotannontekijamaksujen ja voitonjaon jalkeen jaa viela jotain pitkavaikutteisille
tuotannontekijbille ja paaoman palautuksille. Toisena tekijana on likviditeetti eli
maksukyvykkyys. Yrityksen on hallittava rahavirtoja siten, ettd ne riittavat
eraantyviin laskuihin ja palkkoihin ajallaan. Taman asian toimimattomuus voi olla
syyna siihen, etta tilastojen mukaan perustetuista yrityksista viiden vuoden jalkeen
on hengissa enaa alle puolet. (Haverila ym. 2009, 19,28.)

Siirtyminen tayspainoiseen digitaaliseen taloushallintoon tarjoaa perinteisiin paperi
ja manuaalisiin prosesseihin verrattain suuria etuja. Kiistattomat hyddyt tulevat sen
tehokkuudesta ja nopeudesta. Resurssien ja arkistotilan tarve vahenee
olennaisesti. Lisaksi digitaalinen taloushallinto on helppoa ja joustavaa ja se myos
parantaa toiminnan laatua ja vahentaa virheita. Osaltaan digitaalinen taloushallinto
on ekoteko. (Lahti & Salminen 2008, 27.)

5.1 Taloushallinnon prosessit

Osiossa kasitelladn keskeisimpia taloushallinnon prosesseja ja pohditaan niita
myo6s JJ-konehuollon nakoékulmasta: Kirjanpito, ostolaskut ja myyntilaskut. Naista
kirjanpitoon ja myyntilaskuihin paneudutaan hieman tarkemmin. Mitd osatekijoita
littyy kirjanpitoon ja mitd merkitystd silla on yrityksen paatdsten teossa.
Myyntilaskuttamisessa tutustutaan sahkdisen laskuttamisen tuomiin etuihin ja

pohditaan ylipaataan laskuttamisen tarkeytta yritykselle.
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5.2 Kirjanpito

Paatoksentekoja varten yritys tarvitsee tasmallista tietoa taloudestaan. Kirjanpidon
raportteja kaytetddn paatdsten perustana. Tilinpdatds ja kirjanpito ovat myos
lakisaateisia velvollisuuksia. Tilinpaatoksessa seurataan yrityksen talouden kahta
paaulottuvuutta, tilikauden tulosta ja tilikauden paattymisajankohdan taloudellista
asemaa. Edellistd kuvaa tuloslaskelma, jalkimmaista tase. Tuloksien perusteella
pystytddn tekemaan paatelmia yrityksen kannattavuudesta: kattavatko tulot kaikki
menot ja saadaanko voittoa joilla pystytddn investoimaan. (Kinnunen 2006, 11—
12.)

Kirjanpito on muistiinmerkitsemisjarjestelma ja yhteenveto, johon kirjataan yritysta
koskevat taloudelliset tapahtumat eli liketapahtumat. Muistinmerkitseminen ja
yhteenveto tehdaan tarkoin saadettyjen ja sovittujen saanndsten mukaisesti.
Kirjanpitolain mukaan tilikaudenp&étos tulee laatia neljan kuukauden kuluessa
tilikauden paattymisesta. (Kinnunen 2006, 12—-13.)

Menoja, tuloja, rahoitustapahtumia seka niiden oikaisu- ja siirtomerkint6ja
kutsutaan liiketapahtumiksi. Menoja syntyy, kun yritys ostaa tavaroita, palveluita,
tyopanoksia, koneita, rakennuksia ja niin edelleen. Tuloja tulee luonnollisesti
myydyista tuotteista ja tarjotuista palveluista. Rahoitustapahtumia ovat asiakkailta
saadut maksut tai maksaessa ostamansa tuotannontekijat. Naiksi tapahtumiksi
luetaan myos yrityksen rahoituksestaan maksamat vastikkeet, kuten osingot ja
korot, seka yhteiskunnalle maksetut verot, yrityksen saamat oman ja vieraan
paaoman sijoitukset seka niiden palautukset, kuten lainojen lyhennykset.
(Kinnunen 2006, 13-14.)

Tilinpaatods on raportti yrityksen talouden kehittymisesta ja
tilinpaatospaatdsajankohdan taloudellisesta tilanteesta. Se on myds merkittava
oikeudellinen vaikutus monien yritystd koskevien paatdsten ja mahdollisuuksien
tulkintapohjana tai rajoitteena. Tilinpaatoslukuihin voidaan sitoa monia sopimuksia.
Vuokran tai jAsenmaksun méaaréa voi perustua liikevaihtoon. Tilinpaatosta tulee
kyetd vertailemaan muihin yrityksiin. Tilinpaatés onkin yrityksen yleiskuvan ja
maineen perustekija. Tilikauden pituus on paasaantoisesti 12 kk. (Kinnunen 2006,
14-17,19.)
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Kirjanpidon liiketapahtumat kirjataan kahdelle eri tilille, debet-puolelle ja kredit-
puolelle. Liiketapahtumasta tulee tileille merkinta seka rahan lahde (kredit) etta
rahan kayttd (debet). Kassan lisaantyminen merkitdan kassatilin debet puolelle ja

vahentyminen kredit-puolelle. (Kinnunen 2006, 17.)

Suurin osa kirjanpidon tapahtumista syntyy osakirjanpidonkautta. Osakirjanpitoja
ovat esimerkiksi: ostoreskontra, myyntireskontra, matka- ja kululaskureskontra,
kayttdomaisuusreskontra, palkkakirjanpito, kassakirjanpito, vaihto-
omaisuuskirjanpito ja laina- ja talletusreskontra. Osakirjanpidolla tarkoitetaan
kirjanpitoa mista tiedot viedddn paakirjanpitoon liiketapahtumina tai niiden
yhdistelmind manuaalisesti tai automaattisesti. (Lahti & Salminen 2008, 127-128.)

5.3 Ostolaskut

Ostolaskujen kasittely on talouspuolen eniten resursseja vieva toiminto. Tata
tehostamalla ja automatisoimalla pystytaan kustannuksia saastamaan jopa 90 %
verrattain tavalliseen paperilaskuprosessiin. Ostolaskuprosessi kaynnistyy siita,
kun vastaanotetaan ja paattyy siihen, kun lasku on maksettu, Kkirjattu kirjanpitoon
ja arkistoitu. Kokonaisuudessaan prosessi alkaa jo ennen laskun saapumista,
yrityksen tehdesséa ostoehdotuksen ja ostotilauksen, naiden hyvaksymiset ja seka
tavaran vastaanotto. Nama seikat huomioimatta ostolaskuprosessi koostuu
perinteisessa prosessissa seuraavista vaiheista. Ostolaskun saapuminen perille,
jonka jalkeen lasku tarkastetaan ja hyvaksytaan. Seuraavaksi se tallennetaan
manuaalisesti ostoreskontraan, josta se arkistoidaan paperilaskuna mappiin.
Ostolaskuista muodostetaan maksuaineisto, joka siirretdéan pankkiin.  Taysin
sahkoinen ostolaskuprosessi on samankaltainen, mutta siind laskua ei kasitella
missdan vaiheessa luonnollisesti paperisena. Perinteisen ostolaskuprosessin
ongelmia ovat hidas laskun Kkierto, laskujen héavidminen, laskun nakyminen
kirjanpidossa vasta hyvaksymiskierron jalkeen, manuaaliset tyOvaiheet ja
tallennus. Lisaksi laskut tulee arkistoida fyysiseen paikkaan, jolloin haluttaessa
tarkastella laskua uudelleen voi sen etsiminen olla ty6lasta verraten séahkoéisen
jarjestelman tuomiin etuihin ndhden. Paperisenakin vastaanotettu lasku voidaan

muuttaa sahkodiseen muotoon skannaamalla se siihen tarkoitetulla skannerilla.
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Taman jalkeen paperinen ostolasku voidaan havittda, mutta yleensa sita pidetadn
hetken arkistoituna skannauksessa sattuneiden virheiden varalta. (Lahti &
Salminen 2008, 48-50,57.)

5.4 Myyntilaskut

Laskuttaminen on yksi tarkeimmistd taloushallinnon toiminnoista. Siina
tapahtuneet viiveet ja virheet voivat vaarantaa koko yrityksen toiminnan heikon
likviditeettitilanteen vuoksi. Laskuttaminen nakyy myds yrityksen asiakkaille, jolloin
se on osa yrityksen imagoa ja asiakaspalvelua. Myyntilaskuprosessi alkaa laskun
laatimisesta ja paéattyy siihen, kun vastaanottajan maksusuoritus rekisterdityy
myyntireskontraan ja kirjaukset nakyvat paékirjanpidossa. Samalla myyntilasku
arkistoidaan sahkdoisesti. Tarkasteltaessa myyntilaskutusprosessia
kokonaisuutena laskuttajan nakokulmasta aina laskujen muodostamisesta ja
paattyen maksun vastaanottoon ja kuittaukseen on merkittavanpaa laskujen
laatimisprosessi sahkdisesti, mahdollisimman automaattisesti ja tehokkaasti, kuin
se mitd kanavaa pitkin lasku lahetetddn vastaanottajalle. Myyntilaskutusprosessi
koostuu neljasta paavaiheesta: laskun laatiminen, laskun lahetys, laskun arkistointi
ja myyntireskontra. Laskuttaminen voi olla kokonaisuudessaan taysin sahkoéinen
jos vastaanottajalla on mahdollisuus kasitella s&hkoisia ostolaskuja. (Lahti &
Salminen 2008, 73-74.)

Myyntilasku muodostetaan joko manuaalisesti tai automaattisesti. Sahkdisyydella
on merkittava vaikutus laskun laadinnassa. Perinteisella tavalla hoidettuna
laskujen laatiminen on erittain tyolasta. Tyypillista on laskuttajan katsovan toisesta
jarjestelmasta tai listoista myyntilaskua varten tietoja. Integroidussa jarjestelmassa
kaikki tiedot ovat yhden ohjelman alla, jolloin ne ovat helposti saatavilla jos
jarjestelma on parametroitu oikein ja sitéd osataan tehokkaasti kayttaa. Nama tiedot
sisaltavat mm. asiakasrekisterin johon kuuluu asiakkaiden nimi&, laskutusosoitteet,
mahdolliset alennukset, ja niin edelleen. Séhkdistaessa laskun laatimisvaiheessa
on tavoitteena automatisoida jarjestelma niin, etta valtytaan tiedon kasittelemista
useaan otteeseen. Tavoiteltaessa digitaalisuuden mahdollistamaa tehokkuutta

patee siihen kaksi tarkeda periaatetta: 1) itsepalvelun hyddyntadminen ja 2) tiedon
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ottaminen jarjestelmaan sen alkulahteiltd. Ensimmaisesta ndaista tarkoitetaan
laskutietojen syottamista mahdollisimman pitkalle jo tyOntekijoiden tai suoraa
asiakkaiden toimesta. Toisena tavoitteena on pyrkimys ottaa data
laskutusjarjestelmaan automaattisesti toisista yhteyksistd, kuten Excel-listalta

esimerkiksi varaosahinnasto. (Lahti & Salminen 2008, 77-79.)

Manuaalisesti laadittaessa myyntilasku voi olla aikaa vieva prosessi. Osat
keratddn ja niista otetaan varaosanumerot kasin. Numeroiden kerailyjen jalkeen
tulee niihin viela saada hinnat. Tarvikkeiden kirjaamista tyomaaraimeen voi
hankaloittaa se, ettei kaikille pienille kulutusosille ole selkedd nimiketta ja
hinnastoa. Talldin on mahdollista, etté niiden kirjaaminen ja&a kokonaan, eikd naita
nain laskuteta. Tai voi olla nimike, mutta ei tarkkaan méaaritella sité, mita nimikkeen
alle kuuluu. Esimerkiksi laskussa olevaan tarvikelisddn voisi kuulua silikoni ja
limat. Varaosanumero kirjoitetaan virheellisesti tai pahimmassa tapauksessa
numero puuttuu kokonaan. Kaikkien varaosien ja tarvikkeiden kirjauksen jalkeen
naille tulee loytaa hinnat. Manuaalijarjestelmissa huonoimmillaan niitd joudutaan
etsimaan varaosamyyijien ja tarvikemyyjien ostolaskuista, mika voi olla hyvinkin
tyolasta, jos osa on laskutettu korjaamoyrittgjalta kuukausia ennen kuin osaa tai
tarviketta pystytaan laskuttamaan asiakkaalta. Tydmaaraimen tayton jalkeen lasku
voidaan joutua viela siitamaan laskutusjarjestelmaan. Vasta taman jalkeen lasku

tulostetaan ja voidaan postittaa asiakkaalle. (JJ-Konehuolto 2012.)

Korjaamon arkeen kuuluu myds olennaisesti varaosamyyminen ja siihen liittyva
asiakaspalvelu. Taman vaiheen tehostamiseksi hyvana ideana voisi olla
suodattimien ja O6ljyjen myyminen verkkokaupan kautta. Asiakas voisi tehda
tilauksen ja han saisi jarjestelman kautta laskun, jolloin sen tekeminen ei jaisi enaa
yrittajalle. Yrittajan tarvitsisi ainoastaan kuitata tilaus ja siirtdd tavara
varaushyllyyn, josta asiakas VOisi itsepalvelun kautta noutaa.
Toiminnanohjausjarjestelman  kayttboénoton  yhteydessa  voitaisin  myds
korjaamonpuolelle asentaa tietokoneen johon myo6s tyontekijat voisivat suoraa
tehda tyotilausta jolloin se olisi suoraan jarjestelmassa ja laskuttamista vaille
valmis. Samalla sieltd pystyisi ottamaan uusia tilauksia ja tarkastelemaan vanhoja
tilauksia esimerkiksi tapauksissa, jolloin ei olla varmoja mitd 6ljya asiakas kayttaa.

Talloin asentaja pystyisi tarkastelemaan jarjestelmasta asiakkaan vanhoja tilauksia
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ja varmistua niista, mitd Oljya silloin kaytettiin. Valtyttaisiin turhilta kyselyilta ja

toiminta olisi nopeampaa.

5.5 Verkkomyyntilasku

Sahkadisten laskujen yleistyminen on ollut hidasta, koska laskuttajan nakékulmasta
siind ei saada niin merkittavia kustannussaastoja. Asiakkaan rahat saapuvat
omalle tilille kaytdnnbssd samassa ajassa riippumatta siitd, miten laskuttaminen
suoritetaan. Uusissa taloushallinto-ohjelmistoissa verkkolaskuttamisen
mahdollisuus on otettu paremmin huomioon eika naissa esiinny enaa teknisia
ongelmia. Pienille yrityksille on olemassa myds lahes ilmaisia Internet-palveluita,
joista pystyy lahettamaan verkkolaskun. Yrityksen nakokulmasta verkkolaskun
hyotyja ovat lahinnd saastot tulostus- ja postikuluissa. Laskutusprosessi myos
nopeutuu hieman. (Lahti & Salminen 2008, 74—76.)
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6 PROSESSIAJATTELU

6.1 Prosessiajattelun perusteet

Prosesseilla tarkoitetaan tehtéavid, jotka liittyvat toisiinsa ja yhdessa tuottavat
liketoiminnan  kannalta hyodyllisen  tuloksen. Se voidaan maaritella
toimintoketjuksi, jonka avulla yritys muuttaa saamansa panokset tuotoiksi
asiakkaalle. Prosessi-kokonaisuudessa on useasti toistuvia tehtavia, jotka voidaan
maaritella ja niita voidaan mitata. Prosessit voidaan jakaa ydin-, tuki-, avain-, paa-,
osa- ja alaprosesseihin. Ydinprosessit ovat ulkoisia asiakkaita palvelevia
prosesseja, jotka ovat yrityksen ydinkyvykkyyttd, kuten tuotekehitys ja
asiakaspalvelu. Paaprosessit ovat useimmiten ydinprosesseja. Tukiprosessit ovat
yrityksen sisdisia prosesseja, jotka tukevat ydinprosessin suorittamista. Yrityksen
tarkeimpia ja ensisijaisia  kehityskohteita kutsutaan avainprosesseiksi.
Avainprosesseja kehitetdan organisaation maarittelemilla menestystekijoiden
avulla jolloin prosessia tulee arvioida yrityksen menestyksen kannalta tarkeiden
tekijoiden suhteen. Ne voivat olla ydin- tai tukiprosesseja tai niiden osaprosesseja.
Prosessihierarkiassa alemmilla tasoilla olevia prosesseja kutsutaan osa- ja
alaprosesseiksi. Kaikki prosessit tarvitsevat toimiakseen omistajan, jonka
tehtavana on varmistaa prosessin tulos, suorituskyky ja ongelmien ratkaisu koko
prosessin osalta. Han maarittelee kokonaisuuden sisallon ja sopii rajapinnat
muiden prosessien kanssa. Prosessiin osallistuvien on tiedettavd mistd prosessi
alkaa, mihin se paattyy ja kuka siitd vastaa. llman selkeita rajapintoja menetetaan
prosessijohtamisen edut. Toimivuuden kannalta prosessinomistajan taytyy osata
ratkaista ongelmia, muuttaa toimitapaa ja seurata prosessinkehittymista sita
mittaavilla mittareilla. (Lecklin 2006, 123,130-131,134,146.)

6.2 Tilaus-toimitusprosessi

Tilaus-toimitusketju on prosessi, johon voi yrityksen sisadlla osallistua eri
vastuualueen  henkilostba. Tama johdosta sitd  voidaankin  kutsua

tilaustoimitusprosessiksi. Tilaustoimitusketju kaynnistyy asiakkaan tilauksesta ja
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siitda alkavat muut tietovirrat kulkea yrityksen kautta tavarantoimittajille. Sielta
tulevat tavaravirrat liikkuvat painvastaiseen suuntaan ja paatyvat yrityksen
ohjaamana asiakkaalle. Tilaus toimitusketjuun voi osallistua monen
ammattiryhman edustajaa kuten: myyja, asiakaspalvelija, hankinnan ja
taloushallinnon jasenia. Kokonaisuudessaan tilaus-toimitus prosessi koostuu

tiedosta, tavarasta, tyosuoriteista ja maksuvirroista. (Sakki 2009, 15, 21-22.)

6.3 Prosessien kehittaminen

Yrityksen toiminnassa kehitetddn niitd prosesseja, joiden tuloksena yrityksen
suoritteet,  tuotteet ja  palvelut, syntyvat. Kehittdminen  aloitetaan
nykytilankartoituksella, missé selvitetaan vallitseva tilanne. Sen jalkeen voidaan
ottaa oikea suunta. Paatehtavana on laatia prosessikuvaukset ja prosessikaaviot,
sekd organisoida prosessityd. Kattava kartoitus antaa pohjatiedon kehitettavien
prosessien valintaan. Seuraavaan vaiheeseen siséltyvat prosessissa olevien
ongelmien selvittaminen ja ratkaiseminen, tydkalujen valinta, mittareiden
asettaminen ja erilaisten kehittdmisvaihtoehtojen arviointi. Prosessianalyysin
tuloksena valitaan kehittamistapa. Prosessiin voidaan tehda joko pienia muutoksia
tai se voidaan uudistaa kokonaan. Taman jalkeen laaditaan parannussuunnitelma
ja otetaan uusi prosessi kaytantoon. Prosessien kehittdminen ei kuitenkaan ole
kertaluontoista vaan se on jatkuvaa kehittamistd, jolloin sen toimintaa arvioidaan
saanndllisesti ja tarpeen mukaan sitd korjataan. Prosessien kehittaminen ei
ainoastaan ole pelkkda teknistd muutosta vaan se on useasti myds henkinen
muutosprosessi. (Lecklin 2006, 134-135.)

Perusteellisessa ydinprosessien uudistamisessa on suotavaa kayttaa tiimityota,
jolloin tiimi koostuu monesta eri osaprosessin o0saajasta. He maarittelevat
prosessille vaatimukset, suunnittelevat kehitysmalleja, jarjestavat prosessin
mittauksen ja palautteen keraamisen, varmistavat asiakkaan hyvaksymisen ja
toteuttavat parantamistoimenpiteet. Kehitystiimin olisi tarkeda osallistua prosessin
paivittaiseen toimintaan, ja heilla tulisi olla riittdvasti aikaa hioa prosessi kuntoon.
(Lecklin 2006, 131-132.)
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6.4 Tilaus-toimitusprosessin kehittaminen

Tilaus-toimitusketju kostuu yksinkertaistettuna neljasta paavirrasta; tieto-, raha-,
tyosuorite-, ja materiaalivirrasta. Suurin o0sa tietovirrasta on asiakas- ja
hankintatilauksia, mutta tietoa tarvitaan myo6s suunnitteluun ja ennustamiseen.
Oikean tiedon avulla voidaan valttya turhalta varastoimiselta ja virhetoiminnoilta.
Tilaus-toimitusketjun osapuolten tulisi kehittaa keskindista kommunikointia ja
tietojen jakamista. Tavaravirtojen liikuttamisen vaatimuksia ovat tasmallisyys,
toimitus oikeaan aikaan, virheettomyys ja luotettavuus. Kun tieto kulkee yrityksen
ja tavarantoimittajan valilla nopeasti, toimitukset nopeutuvat ja varastot vahenevat,
nopeutuu myos rahavirta. Tuote tai palvelu saadaan nain asiakkaalle aikaisemmin
ja heita paastaan myos laskuttamaan ennemmin ja heiddn maksusuoritus saapuu
aikaisemmin yritykselle. Kun omalta asiakkaalta saadaan maksu ennemmin kuin
itse tavarantoimittajalta, tarvitaan liiketoiminnan pydrittdmiseen kaikkiaan
vahemman paddomaa. Pddoman tuottavuus paranee myo6s kun turhia tuotteita ei
koskaan tilata. Tyon tuottavuus nousee, jos tapahtumien keskiarvoa voidaan
nostaa. (Sakki 2009, 22—-23,66.)

6.5 Prosessiajattelu korjaamolla

Prosessiajattelu auttaa ymmartamaan sen, ettei korjaamotoimintakaan ole pelkkaa
tyontekoa, vaan toiminto kokonaisuus. Siihen kuuluu esimerkiksi yrityksen
kumppanit, kuten varaosatoimittajat seka asiakkaat etta monet muut kokonaisuutta
luovat tekijat. Kokonaisuuteen siséaltyy myos tarkeité virtoja kuten raha, materiaali
ja tietovirta. Kaikki nama yhdessa muodostavat palveluprosessin tai
vaihtoehtoisesti tilaus-toimitusprosessin, jolloin prosessiajattelun perusteita on
hyva kayda lapi hyodyntadkseen sita kokonaisuuden hallinnassa. Prosessiajattelu
on hyva tybkalu kokonaisuuksien tarkasteluun ja nain yritystoiminnan
kehittdmiseen. Tavoitteiden ja mittareiden avulla kaikki tdhtdavat samaan

suuntaan ja ymmartavat oman roolinsa kokonaisuudessa.
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7 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMA

"Logistiikka ei voi olla tehokasta ilman luotettavaa tiedonhallintaa. Tehokkuus
perustuu kykyyn integroida keskenaan tietovirrat, materiaalivirta ja tydsuoritevirta.”
(Jarvio ym. 2007, 213.)

Korjaamotoimintaan liittyvien osa-alueiden ja yrittdjyyden lapikaymisen jalkeen,
voidaan alkaa etsimaan sopivaa ohjelmaa, joka toimisi yrittdjan tukipilarina
korjaamolla tapahtuvien toimintojen hallitsemiseksi ja paatdsten teossa. Taytyy
kuitenkin ymmartaa, etta jarjestelmén hankinta on aina suuri investointi ja vaatii
kayttajaltaan perehtymista, jotta ohjelmistosta saataisiin kaikki sen tarjoama hyoty
irti. Ohjelman hankkiminen testaakin yrittdjan ajanhallinnan ja investointitaitoja.
Ohjelmiston kannalta on myds hyva ajatella hieman tulevaisuutta, jolloin sahkoéisen
laskutuksen mahdollisuus olisi suotavaa ja muunlainen integroituminen kehittyvan

tietoverkoston kanssa.

7.1 ERP-jarjestelma@, ja sen tuomat hyddyt ja mahdolliset ongelmat

ERP (Enterprise Resource Planning) on toiminnanohjauksen tietojarjestelma.
Jarjestelman avulla on tarkoitus hallinnoida yrityksen perustietoja seka tapahtumiin
liittyva tapahtumatietoja. Ohjelman ideana on integroida kaikki toiminnot yhteen
jolloin kerran kirjattu tieto on kaikkien jarjestelman osien kaytdssa. Tietotekninen
integrointi mahdollistaa eri toimintojen tarkemman seurannan ja johtamisen.
Tunnusluvut, raportit, ja kustannustiedot ovat helposti saatavissa keskitetysta
jarjestelmasta. (Haverila ym. 2009, 430.)

Tietojarjestelma on kuin mika tahansa tydkalu: se on hyédyllinen vasta kun sita
kaytetaan tyoprosessissa oikeaoppisesti. Muuten se aiheuttaa ainoastaan

harmaita hiuksia ja turhia kustannuksia. (Jarvié ym. 2007, 220.)
ERP-jarjestelméan keskeiset hyodyt:

— tietojenkasittelyn tehostaminen

— eri toimintojen parempi suunnittelu
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— resurssien kayton tehostuminen

— nopeampi reagointi tapahtumiin

— tietojenkasittelyn nopeutuminen

— tilausten ja toimitusten parempi hallinta

— raportoinnin ja tunnuslukujen kayton kehittyminen
— likketoiminnan johtamisen tehostuminen

— asiakastietojen parempi hallinta

— hankintojen tehokkaampi ohjaus. (Haverila ym. 2009, 431.)

Toiminnanohjausjarjestelma saattaa mahdollisesti tuoda myds ongelmia
mukanaan. Hyva ja monipuolinen tietojarjestelma on kallis ja kayttdonotto vaatii
usein pitkdn ajan. Yrityksilla on yleensa omat nakemykset kuinka ohjelman tulisi
toimia, mutta tietojarjestelmét on suunniteltu palvelemaan laajoja asiakaskuntia
jolloin ohjelmiston muuttaminen ja muokkaaminen yrityksen halujen mukaisiksi on
hankalaa. ERP- jarjestelma voi olla hankala ja kémpeld yksitdisen toiminnon
ohjaamisessa. Jarjestelmien pitkalle viety tietotekninen integrointi vaatii usein eri
toimintojen standardisoitua ja kurinalaista toteuttamista, mika voi tuntua liian
vaivalloiselta. Muita ongelmia saattaa aiheuttaa puutteellinen perustietojen
sisaansyotto ja yllapito. Myos puutteellinen taito ja motivaatio kayttaa jarjestelman
tarjoamia analysointimenetelmia ja -tyOkaluja. Eika tietenkdén pidda unohtaa

tietoteknistentaitojen tarkeytta. (Haverila ym. 2009, 431.; Jarvio ym. 2007, 220.)

Toiminnanohjaus jarjestelmd tarjoaa myods mahdollisuuden tulevaisuudessa
verkostoituneeseen toimintaan, jolloin yritysten valinen tietojenkasittely voidaan
toteuttaa erilaisilla Internet-pohjaisilla sovelluksilla.  Ongelma voi kuitenkin
aiheuttaa eri osapuolten erilaisten tietojarjestelmien yhteensovittaminen. (Haverila
ym. 2009, 432.)
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7.2 Toiminnanohjausjarjestelman kehittaminen

Osiossa tullaan kasittelem&aéan JJ-Konehuollon tilaus-toimitusprosessin etenemista.
Prosessin parantaminen on iso kokonaisuus, joka vaatii kaikkien siihen
osallistuvien panoksen. Opitun teorian pohjalta ja prosessiajattelua hyddyntaen
pyritddn I6ytamaan ratkaisuja tulevan toiminnanohjausjarjestelméan tehokkaaseen
hyodyntamiseen. Tarkoituksena olisi paasta mahdollisimman l|dhelle optimi
tilannetta, jolloin asiakas saa laskun ennemmin, kuin  korjaamo
tavarantoimittajaltaan. Lisaksi yritetdan |0ytda ratkaisua, miten yritystd olisi
helpompi  hallita  pienilla  resursseilla.  Lopuksi  pyritdéan  |dytamaan
korjaamontoimintaan soveltuva toiminnanohjausohjelmisto markkinoilla olevista
vaihtoehdoista. Tuloksena syntyneet muut kehitysehdotukset ovat tydssa
oppimisen seka taman opinnaytetyon aikana syntyneitd ajatuksia ja ideoita JJ-

Konehuollon toiminnan parantamiseksi.

Prosessin kehittaminen lahtee nykytilan kartoituksella. Seuraavaksi tulisi maarittaa
toiminnalle tarvittavat prosessit. Paaprosessina on tilaus-toimitusprosessi.
Paaprosessia voidaan myo6s kutsua palveluprosessiksi. Paaprosessit ovat Olli
Lecklinin sanoin ulkoisia asiakkaita palvelevia prosesseja, jotka ovat yrityksen
ydinkyvykkyytta seka strategisesti tarkein ja merkittavin prosessi. Palveluprosessin
tukiprosesseja eli yrityksen sisaisia prosesseja ovat esimerkiksi logistiikkaprosessi,
tyonsuoritusprosessi  ja laskutusprosessi. Naitd voidaan myds kutsua
avainprosesseiksi, jolloin naitd parantamalla p&é&prosessi tehostuu. (Lecklin 2006,
129-130.)

Laskutusprosessin tyotehtaviin kuuluu tydomaaraimen Syotto ja
laskunmuodostaminen. Tyonsuoritusprosessin tydvaiheita ovat tydnvastaanotto,
tarvittavien osien ja tydkalujen varaaminen. Taina Piispa on teoksessa
Kunnossapito tehnyt taman kaltaisen prosessijaottelun (Liite 1.). Prosesseihin
jaottelu toteutetaan siten, ettd prosessi muodostuu siihen liittyvista vaiheista ja
vaiheisiin kuuluvista tehtévistd. Suorittamalla vaiheiden toistuvat tehtavat syntyy
lopulta itse prosessi. Tall6in prosessien vdliset rajapinnat ovat selvat ja niille on
helppo maaritella omistajat. Omistajat osaavat hallita omat prosessinsa, eikd
synny epaselvyytta ja  paallekkaisyyttda  prosessien  suorittamisessa.

Prosessinomistajan taytyy muistaa, ettd han vastaa prosessin tuloksista,
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suorituskyvysta ja ongelmien ratkaisemisesta ja toimii valmentajana muille
prosessiin osallistujille. (Jarvio ym. 2007,184; Lecklin 2006, 130-131.)

Talla hetkella JJ-Konehuollon muiden prosessien paitsi laskutusprosessin omistus
voidaan katsoa kuuluvaksi Juha Jokiselle. Jarkko Savola vastaa
laskutusprosessista. Muut yrityksen jasenet osallistuvat vain prosessien eri
tyovaiheisiin ja tehtaviin. Tydsuoritusprosessi on yrityksen téarkein avainprosessi,
jolloin sen menestystekijd on onnistunut asiakaspalvelu. Tahan tekijaan liittyy
asiakkaan asettamat arvot. Arvoja ovat esimerkiksi laatu, toiminnan nopeus, hinta
ja toimintavarmuus. Kilpailutekijoitd parantamalla yrityksen tarjoama palvelu

parantuu.

Prosessikokonaisuudessa on tavoitteena hairididen ja viiveiden minimoiminen.
Hyvassa palveluprosessissa ei riita pelkdn prosessin hallinta. Ei riitd, ettd vain
tehdaan, vaan taytyy myos suunnitella miten tehdaan. Valmistaudutaan ty6hén
oikeilla tyokaluilla ja tarvittavalla korjaamokirjallisuudella. Kunnossapidon sisédinen
kommunikaatio on toimiva ja kaikki osaavat tyénsa. Hyvin hoidettu kommunikaatio
edesauttaa tavoitteisiin paasemista seka laadukkaasti ettd tuottavasti. Kaikki
ymmartavat, mita ollaan tekemassa ja miksi ja toiminnan tavoite on selva. Oikeat
asiat tapahtuvat tarkoituksenmukaisella hetkelld, jolloin saavutetaan haluttu
lopputulos. Yrityksen sisalla tieto kulkee nopeammin, mutkattomammin ja
tyoyhteis6 on motivoituneempaa. Kommunikaation tulee arvatenkin toimia myds
asiakkaan ja yrityksen valilla. Se on avointa ja molemmat osapuolet ymmartavéat
toisiaan viiveiden minimoimiseksi. Ennen kaikkea asiakastietoja on keratty ja sita
on yllapidetty valttydkseen ylimaaraisilta selvitystoiltd jolloin tunnetaan asiakas
paremmin. Huono tiedon kulku ja kerdys on merkittdva toimintaa hankaloittava
tekija. Varaosien tilaaminen hoituu ilman ylimaaraisia mutkia ja tavara pystytaan
vastaanottamaan mahdollisimman nopeasti, minka jalkeen se voidaan asentaa.
Kasittelystd tehdaén tarvittavat merkinndt omaan jarjestelmaan vastaavaisuuden
varalle. Prosessikokonaisuus on saatettu loppuun vasta sen jalkeen kun yritys on
suorittanut ostolaskunsa, tehnyt asiakkaalle selvityksen tehdysta tyosta ja asiakas
on maksanut myyntilaskunsa. Maariteltdessd palveluprosessin tehokkuutta ei

kannata keskittyd pelkan l|apimenoajan parantamiseen, vaan myo6s laadun
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parantamiseen. Laadukkaasti hoidettu tulee kerralla kuntoon. (Jarvio ym.
2007,175,177,179,187-188,192.)

Kunnossapidon tyypillisin ongelma on, ettei varata tarpeeksi aikaa kehitystyodlle ja
toiminnan suunnittelulle, ei ymmarreta kehitystyon merkitysta. Ongelmia yritetdan
ratkaista esimerkiksi teknologian lanseerauksella, mutta se voi entisestaan
hankaloittaa yrityksen toimintoja. Helpommin selvitddn ihmisten toimintaan
keskittyvalla kehityksella ja toimintamallien parantamisella. Yrityksen sisalla
yhdessa suunnitellut ja sovitut toiminnot estda omien ja erilaisten kaytantdjen
syntymista samoihin asioihin. Lopputuloksena pitaisi saada sellainen toimintamalli
mita on mielek&sta toteuttaa kaikkien siihen osallistuvien osalta. (Jarvié ym. 2007,
191,195))

7.2.1 Tyon tilaus ja esivalmistelut

Ajanvaraus tapahtuu joko puhelimitse tai kasvotusten. Tilanteessa pyritdan
tekemd&n mahdollisimman kattava alkuselvitys asiakkaan tarpeesta, etta
valtyttaisiin tilanteelta, missa asiakas tuo tytkoneen korjaamolle ja alkaa selvittaa,
mitd muuta pitaisi korjata. Aluksi selvitetddn koneen merkki, malli, ajotunnit,
mahdolliset viat tai haluttu huolto esimerkiksi 500 h:n tai 1000 h:n huolto, seka
kyselladn muista mahdollisista vioista tai ongelmista, joihin pitaisi puuttua.
Vikatilanteissa yritetdan paastd hyvin selville, millainen vika on kyseessa.
Asiakkaan kuvailemien oireiden avulla maaritellaan vikaa ja joskus vika saattaa
olla kayttajassa, jolloin se selvidd jo puhelimessa, eikd suurempia toimenpiteitéd
tarvita. Alkuselvityksen jalkeen suoritetaan ajanvaraus. Ajanvarauksessa pyritaéan
kuuntelemaan asiakasta sen suhteen, kuinka kiireellinen tapaus on ja sen mukaan
pyritddn sovittamaan tyokalenteriin. Tassa saattaa kuitenkin piilla omat vaaransa.
Asiakkaalla on usein eri kasitykset aikaméaareista, mikd on nopeaa ja mikéa hidasta.
Saattaa tulla tilanteita, jolloin asiakas toteaa, ettei tilauksella ole kiire ja tyon
suorittaminen on alimmalla prioriteettitasolla. Vahan ajan kuluttua koneella onkin
hatd ja se pitda saada mahdollisimman nopeasti luovutettua asiakkaalle. Tyon
sovittaminen kalenteriin ja siten tarvittava aika maaritellaan kokemuksen tuomalla

nakemyksellda. Aikaa varatessa saattaa kuitenkin tdrmata tilanteeseen, jossa ei
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osaa arvioida silhen menevaa aikaa. Silloin ajan varaamiseen on hyva olla sopivia
lahteita sen maarittamiseksi. Tarvittaessa turvaudutaan ohjeaikoihin ja kollegoiden
nakemyksiin. Varatut ty6t merkataan tavalliseen A4-kokoiseen muistikalenteriin
sovitun paivan kohdalle. Osa arviointitiedoista voidaan laittaa valmiiksi tiedoksi

tydmaraimeen. (JJ-Konehuolto 2012.)

Asiakkaan tekeman tilauksen mukaan tehdaan alustavia esivalmisteluita. Huoltoa
varten hankitaan tarvittavat huoltotarvikkeet ja selkeisiin vikatilanteisiin varataan
sen vaativat varaosat. Hankalimmissa tapauksissa varaosatarve selvitetddn vasta
vian diagnosointivaiheessa. Varaosien tilaamiseen vaikuttaa my0s, kuinka
kiireellinen tapaus on kyseessa. Esimerkiksi karjatilallisten paivittdisessa kaytossa
olevaan koneeseen pyritaan tekemaan mahdollisimman kattavat esivalmistelut ja
nama koneet ovatkin melkein aina prioriteettilistan karjessa ja niille pyritaan
suorittamaan tarvittavat toimenpiteet mahdollisimman jouhevasti. (JJ-Konehuolto
2012.)

Asiakkaan tilausvaiheessa kattavien tietojen saaminen on térkeaa toiminnan
suunnittelemiseksi. Mahdollista tietoa olisi hyva olla kerattyna jo valmiiksi
edellisiltd korjaamo kaynneilta viiveiden ja ylimaaraisten selvitystoiden
valttamiseksi. Oman varaosavaraston puuttuminen korostaa entisestaan
alkuselvityksen merkitysta. Sen avulla huoltoty6té voitaisiin suunnitella paremmin,
jolloin tydsuorite olisi mahdollisimman tehokas. Taytyy muistaa jokaisen tydokoneen
olevan oma yksilonsa ja tulevan aina erilaisista olosuhteista, jolloin naiden
vaikutuksesta saattavat esimerkiksi korjattavan kohteen ruuvit olla ruostuneet,
jolloin niita ei perinteisin menetelmin saa auki. Asiakkaalla saattaa olla myos
lisdlaitteita asennettuna tyokoneeseen, jolloin ne voivat hidastaa tyokohteeseen
paasya tai huollon suoritusta. Taman kaltaisten tietojen yllapitaminen asiakkaiden
koneesta auttaa varautumaan ja esivalmistelemaan tyontekoa, huoltoa ja
varaamaan tarvittavat tyokalut. Erityisesti korjaamon ulkopuolisia huoltokaynteja
varten ndma asiakastiedot olisi hyva olla tiedossa. Silloin voidaan varata

oikeanlaiset tytkalut ja tarvikkeet mukaan. (JJ-Konehuolto 2012.)

Nykyisessa toiminnassa ei ole asiakaskohtaisen tietorekisterin keraamiseen
panostettu. Lahinna koneen perustietoja on kirjattu ja nekin tulee etsid asiakkaan

laskuista. Toiminta perustuu suurelta osin muistinvaraan. ERP-jarjestelmalla
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naiden tietojen yllapito ja selaaminen olisi varmasti tehokas keino parantaa
yrityksen tietovirtaa. Jarjestelmaan voitaisiin tallentaa esimerkiksi traktorin,
etukuormaimen ja muiden lisélaitteiden valmistenumeroita. Ajanvaraamista
helpottavia eri tdihin menevia tybaikoja olisi syytd tallentaa ja ehka myo6s
asiakkaan erityispiirteita kuvaavia ominaisuuksia. Valmistenumeron avulla voisi
valttya epaselvistd tilanteista, kuten saman mallisarjan valmistesarjan
vaihtelumuutoksilta.  Samaa mallisarjaa on saatettu tehda esimerkiksi eri
suodattimilla tai komponenteilla. Valmistenumeron perusteella voisi varmistua
koneen suodattimista ja komponenteista. Myos rekisteriotteiden tallentaminen
asiakastietoihin olisi perusteltua. Kootusta jarjestelmasta olisi helpompaa katsoa
ohjeaikoja ja konekohtaisia tydaikoja, joka helpottaisi hankalaksi koettua eri tdiden
sovittamista tyokalenteriin. Naiden tietojen keraamiseen ja yllapitoon taytyy

muistaa varata aikaa.

llman naitd tietoja suunnittelu ja muu ennakointi on hankalaa. Vastaanottokyky
paranisi huomattavasti. Hyva suunnittelu ennakkoon tiedossa olleisiin tdihin
helpottaa suunnittelemattomien téiden vastaanottoa, jotka pitdisi saada heti tyon
alle. Silloin tiedettaisiin helpommin voidaanko tyotd vastaanottaa vai taytyyko
antaa kieltdva paatos. Kieltava paatos tulisi tehda siten, etta asiakkaalle jaisi hyva
mieli. Voidaan my6s suositella muita korjaamoita ja annetaan tarvittavat
puhelinnumerot, ettei asiakkaan tarvitse itse ratkaista kenelle soittaa. Talla tavalla
annetaan hyvaa palvelua kielteisesta paatoksesta huolimatta ja valtytaan usean
tyon loukulta, mika voi johtaa hallitsemattomaan toimintaan ja pddoman liialliseen
sitoutumiseen. Huonosti suunnitellulla toiminnalla todennakoisesti ylimitoitetaan
kapasiteetti ja tama johtaa palveluprosessin  muiden tukitoimintojen
laiminlydmiseen kuten laskutusprosessin. Silloin ei jdd aikaa tyomaaraimen
taydelliseen tayttdmiseen, jolloin on kiire aloittaa uuden tydn tekeminen. Lopulta
se kostautuu laskun laatimisessa ylimaaraisella selvitystyolla. Kuten todettua
prosessikokonaisuus loppuu vasta silloin kuin tarvittavat maksut on suoritettu.
Toiden vastaanoton suunnitteluun ja strategian maarittdmiseen tulisi kayttaa

enemman aikaa.
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7.2.2 Tyo6nvastaanotto, -suoritus ja -luovutus

Ty6 suoritetaan joko korjaamolla tai maakunnassa asiakkaan toivomuksen
mukaisesti. Vastaanotto hoidetaan puhelimella tai henkilokohtaisesti, jolloin
kaydaan asiakkaan kanssa lapi tehtavat toimenpiteet ja varmistellaan
alkuselvityksessa kaytyja asioita. Kysytddn mahdollisista uusista ilmenneista
ongelmista ja tehdaan tarkentavia kyselyita ja samalla kysytdan lupa lisatoille.
Asiakkaat tuovat tydokoneensa paasaantoisesti paivaa ennen itse toimenpidetta tai
juuri samana pdaivana. Tyon suorittaminen aloitetaan ajamalla kone sopivalle
paikalle. Tilatun toimenpiteen mukaisesti suoritetaan joko huolto valmistajan
ohjeiden mukaisesti tai suoritetaan niin sanottu raataloity huolto asiakkaan
toivomusten mukaisesti. Vikatapauksissa selvitetdan varaosien tarve ja tilataan
tarvittavat osat, jollei niitd ole ennakkoon tilattu. Vasta osien saavuttua vika
voidaan korjata. (JJ-Konehuolto 2012.)

Tyonsuoritus vaiheessa tarkkaillaan myds muita vikoja ja ilmoitetaan niista tarpeen
mukaan asiakkaalle. Mahdollisuuksien mukaan naita uusia "ei valmiiksi tiedettyja
vikoja” korjataan tai vaihtoehtoisesti siirretdan seuraavaan kertaan, ellei kyseinen
vika ole akuutti, johon tulisi heti puuttua. Pyrkimyksena on ollut kuitenkin aina
laittaa ajoneuvo kerralla kuntoon. Asiakkailla on kuitenkin joskus taipumuksena
tehda kompromisseja korjattavien kohteiden suhteen, jolloin yritetddn saastaa
kustannuksissa. Tietoisesti kielletdan korjaamasta jotain kohtaa, joka vaatisi
toimenpiteitd, ettei syntyisi suurempia ongelmia. TAman kaltaisissa tapauksissa
saattaa piilla vaara, ettd korjaamo saa syyt niskoilleen, kun ei korjannutkaan
kunnolla.  Kuitenkin nama ovat melko harvinaisia tapauksia. Tyomaarainta
taytetddn joko tyon yhteydessa tai vasta tyonteon jalkeen. Tydmaardimeen
Kirjoitetaan kaytetyt osat ja tyotunnit ja ehkéa hieman selvitysta siitd, mita on tehty.
TyoOsuoritteen jalkeen koneelle pyritaan tekemaan loppuajo, jossa tarkastetaan
kaikkien toimintojen toimivuus. Taman jalkeen ilmoitetaan asiakkaalle koneen

olevan valmis noudettavaksi. (JJ-Konehuolto 2012.)

Tyon suorittamisen kannalta olisi tarkeda alkuselvityksen kautta saatujen tietojen
hyvaksikayttd. Nykyisen jarjestelman ongelmana on muistinvaraisen tietojen
varassa oleminen. Tyon tekemiseen tarvittava tieto on tiedossa. Huoltotyon tekijan

pitaa kayda tyotilaus huolellisesti |&pi ennen tyon aloitusta. Kaikkia tarvittavaa
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tietoa ei valttamatta aina muisteta antaa, jolloin ylimaaraisista kyselyista aiheutuu
hairi6ita toimintaan. Toisena ongelmana on toimintatapojen maarittelemattomyys.
Tyon suoritustapoja on monia, koska yhtenaisia tapoja ei ole sovittu. Kolmantena
ongelmia on tuottanut tydomaaraimen puutteellinen taytté. Toimintaa hairitsee

lisdksi myds monet muutkin hairidtekijat. (JJ-Konehulto 2012.)

Tarvittavan tiedon varastoiminen hyvaan tietopankkiin edesauttaa tyosuoritteenkin
tekemista, ei ainoastaan silla, etté tietoja ei tarvitse muistaa, vaan myos siten, etta
edellisestda  huoltokerrasta tallennetulla tiedolla pystytdéan varmistamaan
esimerkiksi oikea 6ljylaatu. Silloin ei tarvitse soittaa asiakkaalle ja kysya, mita oljya
han on menopelissaan kayttanyt. Huoltotyon lopussa tulisikin kirjata tietoja
tekemattomista toista joita jatettin seurantaan. Esimerkiksi jos traktorin
ohjaustangon valinivel on huollossa todettu hieman véaljaksi, muttei kuitenkaan niin
valjaksi, ettd sille tarvitsisi tehda jotain, niin tieto kirjataan jarjestelmaan.
Seuraavalla kerralla, kun asiakas varaa ajan huomataan jarjestelméassa olevan
huomautus ja osataan varautua tilaamalla siihen wuusi nivel. Suoritettujen
huoltojenkin osalta voitaisiin paremmin kirjoittaa informaatiota suoritteesta, jolloin
seurattaisiin asiakkaan ajoneuvoon kertyneitd ajotunteja. Muutaman huoltokerran
valilla kertyneiden tuntien avulla pystyisi ennustamaan seuraavan huoltokerran
ajankohdan. Tarvittavien tietojen kirjaaminen tietojarjestelmaan helpottaa tyén
antamista tyontekijalle. Tyontekija voi itse katsastaa naita tietoja jarjestelmasta,
eikd nain ole valttamatonta hairitd tyonjohtajaa, jolloin han saa keskittya omiin
téihinsa.

Tyo6suorituksen prosessiin ei ole suunniteltu selkedd etenemismallia, jossa olisi
huomioitu eri tydvaiheet, kuten miten tydhén valmistaudutaan otetaanko tarvittavat
varaosat ensin, minka jalkeen aloitetaan tydnsuorittaminen, vai haetaanko niita
tarpeen mukaan. Varataanko tarvittavia tytkaluja etukateen? Miten huollon tai vian
korjauksen yhteydessé ilmenneisiin uusiin korjattaviin kohtiin suhtaudutaan? On
hankalaa selvittda uudelle tyontekijdlle toimintamallia ellei sitd ole selke&sti
maaritelty. Ei voi olettaa tyontekijan toimivan oikein, jos hénelle ei ole selke&sti
selvitetty hanen tehtaviaan eli mitd héneltd odotetaan. Tahan toimintaan taytyy
varata aikaa milloin selvitetddn toimintaperiaatteita. Prosessiajattelun mukaisesti

hyvin hoidettu kommunikaatio edesauttaa tavoitteisiin paasemista. Oikeat asiat
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tapahtuvat tarkoituksenmukaisella hetkella, jolloin saavutetaan haluttu lopputulos.
Pienessa yrityksessd monien eri toimintatapojen syntyminen on tietenkin
harvinaisempaan, mutta yleisen toiminnan rutinoitumisen kannalta ja
prosessiajattelun nédkokulmasta katsottaessa on tarkeaa toimia samalla tavalla.
Suoritteet ovat vakioita ja syntyvat virheet ovat vahaisempid. Tuotannolle on
asetettu selkeat tavoitteet, jolla on kappaleen 3.1.3 perusteella monia positiivisia
hyotyja. Myo6s teoriaosuuden tilauslahtéinen ohjaus 4.4 tarjoaa vastauksen
varastonkaytolle, jolloin monesti toistuvat kaynnit varastolla venyttavat
seisokkiaikaa ja aiheuttavat tydsuoritusrytmin hidastumista. Tasta johtuen olisikin
hyva ottaa kayttoon kaytantd, jossa aina tyosuoritteen alussa keréataan tarvittavat

tarvikkeet tilausta varten.

TyoOsuoritteeseen vaikuttavia tekijoita ovat toiminnan suunnittelun lisaksi
tyoymparistd, jossa toimitaan ja muusta toiminnasta riippuvat hairidtekijat.
Tybymparistd vaikuttaa suoraan toiminnan laatuun ja liséksi asiakkaan
mielikuvaan yrityksestd. Hyvien tydkalujen ja samojen tyodkalujen samoissa
tehtavissa kayttaminen edesauttaa tehtavan suorittamista. Hankalissa paikoissa ei
tarvitse uudelleen keksia sopivaa tyokalua, jos se kertaalleen on mietitty.
Korjaamolla ei ole maaritelty kaikille tydkaluille kiinteita paikkoja, jolloin ne
saattavat takaisin laitossa menna eripaikkaan, kuin mistd ne oli otettu. Tall6in
tyokalun 16ytdminen vie hieman enemman aikaa verrattuna siihen, jos se olisi aina
samassa paikassa. Kiireessa saatetaan turvautua vaaranlaiseen tydkaluun, jolloin
ei paastd laadullisesti samaan tulokseen oikeaan verrattuna. Paikkojen
maadrittelemattomyys aiheuttaa lisaksi tyokalujen kulkemista huoltoauton ja
korjaamon valilla. Silloin syntyy tilanteita, jossa tarvittava tydkalu on jaanyt autoon
ja huoltoauto on maakunnassa. Tastéa johtuen korjaamolla joudutaan muuttamaan
tyonsuorittamista ja suunnitelmiin tulee muutoksia. Tyosuoritusta hairitsevia
tekijoitd voi aiheuttaa myoOs asiakkaat. He soittelevat ja kyselevat tybkoneensa
huoltotilanteesta. Tama voisikin olla hyva syy teoriaosuuden tuotantoa
kéasittelevdssa kappaleessa 3.1 olevalle nettipalvellulle n&iden puhelujen
poistamiseksi. Taménkaltainen asioiden jarjestdminen ja suunnittelu vahentaisi

selvasti tuotannon viiveita ja virheitd unohtamatta laadullisia seikkoja.
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7.2.3 Logistiikka ja varaosamyyminen

Varaosia tilataan p&dosin kolmelta ketjulta: Agrimarketista, Konekeskolta ja
Valtralta. Agrimarket edustaa Sampoa ja John Deerea. Konekesko tarjoaa
varaosat Claas ja Massay Ferguson merkkisiin koneisiin. Valtra puolestaan
nimensa mukaisesti omaan merkkiinsd. Varaosia tilataan esivalmisteluna,
diagnosointitilanteessa tai varaosamyyntid varten. Varaosia ja tarvikkeita tilataan
puhelimella tai jos muistaa tarvittavan osan olevan omassa varastossa se otetaan
sieltd. Varaosien tilaus tapahtuu soittamalla varaosaliikkeeseen ja selvitetddn
osien saatavuus. Tavarat saapuvat, joko kuriirin valityksella tai osien haku
hoidetaan itse. Eri koneisiin tilattuja varaosia ei yleensa eritella mitenk&an, vaan
ne nostetaan varastoon odottamaan tai ne otetaan suoraan kayttéén saavuttuaan.
Huoltoja varten tilatut suodattimet ja muut tarvikkeet varastoidaan

varaosavarastoon hyllyyn. (JJ-Konehuolto 2012.)

Varaosamyynti perustuu l&hinnd suodattimien ja 06ljyjen myynnille. Asiakkaat
paasaantoisesi soittavat ja kysyvat 6ljyja tai suodattimia. Vaihtoehtoisesti tulevat
niitad korjaamolta kyselemaan. Asiakaan soiton jalkeen mahdollisuuksien mukaan
tarvittavat osat noudetaan varastosta ja nostetaan sivuun, josta ne on helppo
antaa asiakkaalle. Vaihtoehtoisesti jos kaikki ovat lahdossé maakuntaan, jatetaan
tilatut tavarat korjaamon ulkopuolelle odottamaan. Tapahtumasta tehdaan
tydmaarays, johon kirjataan tilatut tavarat ja asiakkaan tiedot. (JJ-Konehuolto
2012.)

Ongelmat ovat samankaltaisia logistiikka puolella. Tarvittavia tietoja ei ole kirjattu
mihink&an jarjestelmaan, mika aiheuttaa tietamattomyyttd varastossa olevien
komponenttien suhteen. Tietojen kirjaamattomuus aiheuttaa epaselvyystilanteita
tilattaessa uusia tarvikkeita. Varastossa saattaa olla edelliseltd tilauskerralta
jaéneita tarvikkeita ns. aktiivivarastoa, koska niiden paikka on tuntematon eika
niitd ole kirjattu mihinkdan ylos. Silloin saatetaan turhaan tilata uusia osia.
Pahimmillaan tdmankaltaisessa muistinvarassa toiminen saattaa aiheuttaa tyon
keskeyttamisen, vaikka tarvittava osa olisikin omassa varastossa. Epaselvyyksia
aiheuttaa myds korjaustilanteessa varastosta tavaran hakeminen. Ainoastaan se
henkild, joka on varastoon tavaraa jarjestanyt tietdd mihin tietyt varaosat on

nostettu. Hallitsematon toiminta aiheuttaa havikkia ja varaston kustannuksien
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nousemista. Jalleen kerran térméataan tiedon saatavuuden merkitykseen ja
selkeiden toimintatapojen maarittelyn puuttumiseen. Ongelmia syntyy tietenkin
myOs asiakaspalvelussa. Tyontekijan on hankala palvella asiakasta nopeasti
tietdmattomyyden johdosta ja jalleen tydnjohto joutuu tulemaan valiin ja muiden
asioiden suorittaminen  hidastuu.  Tarvittavan informaation katsominen
jarjestelmasta helpottaisi suuresti monen toimintaa. Asiakkaan tulessa pajalle tai
soittaessa voisi tasta jarjestelmésta katsoa varaston tilanteen, eika turhia muun
toiminnan hidastumisia aiheutuisi. Ohjelmistoon olisi mahdollista maarittaa sopivat
optimierat ja halytysrajat tarvittaville varaosille. Osille voidaan mé&aritta hyllypaikat
ja asettaa muistutuksia, mita osia esimerkiksi asiakas haluaa tilata, jolloin niita
voidaan tilata esimerkiksi paivan paatteeksi. Talloin valtytddn monen tilauksen
tekemiselta. Paivan aikana saattaa tulla tilanne, jossa korjaamolla olevaan
tyokoneeseen tarvitsee tilata osia samasta varaosaliikkeesta. Tilaus voisi hoitua
nain yhdella puhelinsoitolla. Silloin varaosat tulevat samassa toimituksessa ja
tilaus on nain helpompi ottaa vastaan. Pienkorjaamolla suuriin remontteihin
varaosien tilaaminen ennakkoon on suhteellisen hankalaa johtuen pienemmastéa
kayttopadomasta, jolloin ei kannata riskeerata sen liiallista sitoutumista. Suuriin
virhearviointeihin osien suhteen ei ole varaa, etteivat tilatut osat jaisi omaan
varastoon. Tarpeettomia osia voisi varmasti palauttaa takaisin varaosamyyjalle,
mutta se kuitenkin lisda muita kustannuksia ja aiheuttaa ylimaaraista sahlaysta.
Varaston toimintaa tulisi seurata palveluasteen avulla ja pyrkia palveluasteen

puitteissa nopeaan varastonkiertonopeuteen.

Syntyneet epavarmuustekijat ovat puutteellisesta suunnittelusta johtuvia tekijoita.
Ei ole tehty selkeita ja yhteisia toimintatapoja, ei ole maaritelty miten varastossa
toimitaan ja mita tietoja tulisi kirjata. Varastonhallinta ja sen hallittuun logistiikkaan
ei ole varattu tarpeeksi resursseja, jolloin toimituksen vastaanotto ja tarkistaminen,
toimituksen purkaminen ja hyllytys, varastokirjanpito, varastoinventaario,
varastotietojen yllapito ja varaston siisteyden ja jarjestyksen yllapito on laiminlyoty.
Huolimaton varastokirjanpito nédkyy huonona varaston palvelukykynd. Myodskaan
varaosien tilaamiseen laskennallisesti sopivia eria ei ole maaritelty. Varaston
hallintaa helpottava varaosaluettelo syntyi aikaisemmin korjaamolle tehdyssa
projektitydssd, jonka avulla saatiin hieman parempi kasitys tilattavista méaarista.

Kuitenkaan varaston kustannuksiin ei ole aikaisemmin paneuduttu.
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7.2.4 Analyysi toiminnasta

Ajatuksena ei ollut kayda lapi jokaista kohtaa kaikkine toimintoineen ainoastaan
tuoda esiin tarkeisiin tilaustoimitusprosessin tehostamisen kannalta olevia asioita.
JJ-Konehuollon nykyisessa toimintamallissa ei ole varsinaista vikaa vaan
ainoastaan toiminnanohjaukseen ei ole kaytetty tarpeeksi aikaa. Selkeita
tuotannon tavoitteita ei ole maaritelty, eika ole selkedd maaranpaata
tulevaisuuteen. Tai ne on maaritetty, mutta niitd ei osata tuoda julki. Toimintojen
maarittdmiseen tulisi varata aikaa. Aikaa ei jarjesty itsessaan ellei sité itse halua
jarjestaé. Valitsemalla yritykselle sopiva toiminnanohjausjéarjestelma ei poista naita
ongelmia ellei niiden korjaamiseen ja suunnitteluun varata tarpeeksi aikaa.
Ohjelmalla kylla kuitenkin pystytdan helpommin ohjaamaan toimintaa ja se tuo
helpotuksia monelle osa-alueelle. Tiedon kirjaaminen sen alkulahteilta tai ylipaata
kaikkien tarvittavien tietojen kirjaaminen on unohdettu ja siihen tarvittavan ajan
jarjestaminen on sivuutettu. Talléin yrityksen péaéongelma, laskutusprosessin
tehokkuus on Kkarsinyt. Positiivisena asiana nakyy yrityksen toiminnassa
ammattimaisuus ja ratkaisunhoito kyky. Kaikista tilanteista on kuitenkin téhan

mennessa aina selvitty.

Ongelmat tiedostetaan ja niihin on olemassa looginen ratkaisu, mutta jostain
syysta ratkaisua ei oteta kayttéon. Toisin sanoin ei varata aikaa ratkaisun
suunnitteluun ja lapiviemiseen. Huonosti suunnitellun ja lapiviedyn kehitystyon
tuloksena hetken ajan kuluttua palataan vanhoihin huonoihin tapoihin. Muutosta el
tyosteta tarpeeksi kauaa, jotta se vakiintuisi. Huonosti suunniteltua kehitysta on
hankala vieda lavitse riskeeraamatta itse palveluprosessia. Kokonaisuus karsii ja
samalla yrittdjan kuorma kasvaa. Ollaan sokeita omille virheilleen. Mita pikemmin
kaytannollisyys ongelmat ratkaistaan, sitd nopeammin muutkin ongelmat kuten
yleisen kiireen syntyminen ja tyonjohtoon kohdistuva ylim&&rainen paine helpottuu.
Toiminnan korjaamista ei valttamattd tarvitse suorittaa heti, vaan korjaavia
toimenpiteitd voidaan suorittaa suunnitellusti pienin askelin, mutta kuitenkin
hallitusti ja maaratietoisesti. Monien asioiden seuraaminen ja suunnittelu
pienyrityksessa on suuri resurssi kysymys, voidaanko kaikkea tarvittavia asioita
milladn tehda ja suunnitella. Vagjaamattakin syntyy huonoja ideoita, mutta sita

varten voi tehda jatkuvaa kehitysta ja huonot ideat vaihdetaan tai niitéa jalostetaan



65

paremmiksi. Kannattasi pyrkid suunnitelmallisuuteen sen sallimissa puitteissa ja
samalla tuottaa laadukkaampaa jalkea. Muutenkin omaa toimintaa olisi hyva
verrata muiden toimintaan. Kehittamista pitdisi miettid ja seurata saannollisesti

pidettavien palaverien avulla.

Korjaamon nykytilan kartoituksessa kannattaisi ehkd tehda asiakastyytyvaisyys
tutkimus. Selvitettaisiin miten asiakkaat kokevat heille nakyvan toiminnan.
Asiakkaiden mielipiteet tarjoaisivat kehittamiskohteita ja samalla voisi selvittda
erilaisten kehitysideoiden toimivuutta. Haluavatko he esimerkiksi tietdd ennakkoon
korjauksen hinnan? Samalla voitaisiin selvittdd kotisivujen perustamisen
tarpeellisuutta, varaosamyynnin siirtdmistd  verkkokauppaan ja muiden
mahdollisten palveluiden hyddyntamistd. Mitapa sitd turhaan panostamaan
sellaiseen, mita asiakas ei tarvitse. Tutkimus saattaisi tarjota yllattaviakin tuloksia
ja osoittaa omien mielikuvien virheitd. Ymmartamalla paremmin asiakkaita
parannetaan asiakkaan ja yrittdjan valista luottamusta ja varmistetaan lilkkesuhteen

jatkuvuutta.

7.3 Laskutusprosessi

Laskuttaminen hoidetaan yleensa yrityksen yhden omistajan toimesta. Nykyisen
toimintamallin ongelmana on, ettei laskuja saada tarpeeksi nopeasti asiakkaalle ja
laskun laatiminen on hankalaa johtuen manuaalisesta jarjestelmasta.
Tarkoituksena olisi parantaa jarjestelmaa siten, ettd laskun muodostaminen olisi
mahdollisimman helppoa. Yhtend ongelmana ovat tietokatkokset laskuttajan ja
tyonsuorittajan valilla. TAman aiheuttaa puutteellinen tydomaaraimen taytto. Ei ole
Kirjattu riittavaa selvitysta siitd mitd on tehty. Sen takia laskuttaja ei ole selvilla
tehdyista toimenpiteista. Pahimmillaan laskuttaminen sitoo kaksi miesta. Tietojen
puuttuminen tydmaardimesta hankaloittaa laskun hyvaksymista. Laskuttaja joutuu
selvittAmaén osanumeroita ja pahkailemaan onko kaikki tiedot varmasti laskulla.
Hyvaksyntaprosessi on paisunut liian hankalaksi. Tarkoituksena olisi pyrkia
optimaaliseen tilanteeseen missa lasku saataisiin asiakkaalle ennemmin kuin
tavarantoimittaja saa lahetettya laskun tilatuista osista korjaamolle. (JJ-Konehuolto
2012.)
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Laskunlaadinta suoritetaan nykyisen ohjelmiston perusversiolla, johon syotetaan
tyomaaraimen tiedot kasin. Varaosille etsitdan hinnat varaosienmyyjien ovh-
hinnastosta, jos sellainen on tarjolla. Vaihtoehtoisesti hinnat etsitdan ostolaskuista.
Hintojen selvityksen jalkeen kaydaan lasku viela kerran lapi, jonka jalkeen lasku
tulostetaan kirjekuoreen asiakasta varten ja mappiin kirjanpitéjaa varten. Prosessi
vie paljon aikaa laskuttajalta. Kaytdnndssd joudutaan kaymaan koko
tyomaaraimen tayttd alusta loppuun. Laskuttamisen tulisi ainoastaan olla
hyvaksyntd ja asiakkaalle lahetys. Myyntilaskutusviiveen arvioidaan olevan talla
hetkella noin viikon mittainen ja yhden laskun tekemiseen menevan aikaa noin
10min. Uudella toiminnanohjausjarjestelmalla pyrittdisiin saamaan lasku heti
mukaan tyonluovutuksen yhteydessa tai varaosamyynnin yhteydessd, ettei sen

tekeminen viivastyisi liilaksi. (JJ-Konehuolto 2012.)

Alkuselvityksien ja analyysien jalkeen on aika siirtya varsinaisen ohjelman
valitsemiseen. Laskutusprosessin kehittdminen vaatii kokonaisuuden tilaus-
toimitusketjun optimointia, jolloin tarvittava tieto laskutusta varten saataisiin
tehokkaasti ja juuri sen tiedon alkuléhteiltd. Toivottavaa olisi, ettei tyomaaraimelta
tarvitsisi endd uudestaan alkaa kirjoittamaan tietoja laskua varten. Laskuttamiseen
ja muuhun liittyva kirjaustyo tulisi nyt tasta lahtien suunnitella kuuluvaksi osaksi
jokaista huoltotydn vaihetta, josta seuraa nopeutunut laskutusprosessi ja
helpottunut laskunhyvaksyminen. Laskutusprosessissa on muistettava sen olevan
asiakkaalle nakyva toimenpide, jolloin se saattaa vaikuttaa yrityksen imagoon.
Eik& pida unohtaa, etté viiveet ja virheet voivat vaarantaa koko yrityksen toiminnan
heikon likviditeetti tilanteen vuoksi. On pidettava mielessa palveluprosessin olevan
suoritettu loppuun sitten vasta, kun asiakas on suorittanut myyntilaskunsa ja

korjaamoyrittdja ostolaskunsa.

Tarvittavan tiedon saaminen on tarkeada juuri prosessin alussa, jolloin méaritellaan
oikea materiaalien tarve. On tarkeaa pitdd jarjestelméan tiedot ajan tasalla ja
varastoitujen tarvikkeiden nimikkeet ja maarat oikeina. Naméa ovat sellaista tietoa,
jota ei voi eikd kannata varastoida itseensa, vaan niitd tulee yllapitaa sille
tarkoitetussa jarjestelmassa. On tarke&a tietdd asiakkaista mahdollisimman paljon
onnistuneen  palveluprosessin ~ varmistamiseksi.  Ohjelmalla  pystyttdan

ratkaisemaan monia hallinnallisia ongelmia, jos tarvittavaa tietoa on tallennettu ja
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yllapidetty. Toiminnanohjausjarjestelman kaikkiin ominaisuuksiin tulee paneutua
huolella jokaisen sita kayttavan. Esimerkiksi laskuttajalle saattaa tulla pitkaaikaisia
esteitd, jolloin han ei mahdollisesti ehdi suorittamaan laskuttamista, jolloin siihen
taytyy reagoida varaamalla joltakin muulta henkil6ltd aikaa laskujen

hyvaksymiseen.

Laskun hyvaksymisen kannalta on tarkeda tiedon antaminen niin selkeasti, ettei
tapahtumaan tarvitse sitoa kahta ihmista, jolloin molemmat voivat keskittyd omiin
prosesseihinsa niiden vaatimalla tavalla. Ensisijaisena on valvoa tieto- ja
rahavirran kulkemista. Prosessienomistajat valvovat omaa ja kaverin toimintaa
varmistaen ohjelman kannalta tarkeiden toimintojen yllapitamista. Onnistumista
voisi mitata pitamalla esimerkiksi kuukausittain palaveria, jossa tarkastellaan
tavoitteisiin padsya ja asetettaisiin uusia tarpeen mukaan. Mahdollisina mittareina
voisi kayttdd esimerkiksi laskutusviivetta korjaamolta asiakkaalle tai epaselvien
laskutusten maardn seuraamista. Kolmantena mittarina voisi olla my6s
asiakastietojen kirjaaminen, jolla varmistetaan asiakastietokannan kertyminen.
Vaihe vaiheelta pyrittaisiin optimaaliseen tilanteeseen, jossa asiakas saa
myyntilaskunsa nopeammin kuin yritys ostolaskunsa varaosatoimittajalta. Lopulta
katsotaan paastaanko tavoitteeseen ja voidaan puntaroida onko se realistinen

tavoite ja onko jarkevaa pyrkia siihen kaikissa tapauksissa.

7.3.1 Ohjelmiston tarpeiden maaritys

Tahan osioon on listattu opinndytetydn aikana syntyneitd ideoita
toiminnanohjausjarjestelmélle ja yrityksen haluamia ominaisuuksia. Aluksi on
listattu valintaan vaikuttavat tarkeimmat perusominaisuudet. Kriteerien jalkeen on
mietitty odotuksia moduulien toiminnoista. Osa ominaisuuksista on merkitty

tahdella. Nama olisivat ainoastaan mukavia lisia ohjelman toimintoihin.
1. Hankinta kustannus
2. Helppokayttoisyys

3. Vaadittavat moduulit: Myyntireskontra, laskutus, varastokirjanpito, myynti- ja

ostotilaukset ja pankkiyhteys.
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4. Pystyy lukemaan hinnan Excel-taulukosta

5. Monelta koneelta ohjelman kayttd, kannettava (korjaamon ulkopuolisia

huoltokaynteja varten) ja huoltotilassa oleva tietokone
6. Viivakoodilukija mahdollisuus varaosamyynnille
Moduuleilta vaadittavia ominaisuuksia:
Toiminnanohjaus:

Asiakaskohtaisten tietojen tallentaminen, mihin saa lisattyd koneen: merkin, mallin
ajotunnit, valmistenumerot ja muiden taydentavien tietojen lisaéaminen. Asiakkaalle
tehtyjen huoltojen ja korjausten selaaminen. Tilausta tehdessé jarjestelmésta saisi
asiakasta koskevat tallennetut tiedot nakyville.

Jarjestelmaan olisi mahdollista tallentaa tdihin menneita aikoja. Toimenpiteita
pystyisi selaamaan ja valitsemaan suoraan ajanvarauskalenteriin, milloinka eri
toiden sovittaminen omaan kaleteriin voisi helpottua. Lisana pystyisi tahan
toimenpideaikaluetteloon tekemdan omia muistinpanoja tehdysta tydsta
seuraavaa kertaa varten, jolloin esimerkiksi kerran vuodessa suoritettavat

toimenpiteet olisi helpompi muistaa ja se toimisi myds osana toimeksiantoa

Erilaisten tilauspakettien tekeminen huoltoja ja standardoituja toimenpiteita varten.
Pakettiin  pystyisi tallentamaan siihen menevan ajan ja tarvittavat
varaosat/huoltotarvikket. Ohjelma osaisi sovittaa esim. 500 h:n huollon

automaattisesti kalenteriin.*
Varaosaluetteloiden tallentaminen jarjestelmaéan.*

Toiminnanohjausjarjestelma pystyisi suoraan olemaan yhteydessa
korjaamoyrittdjan kotisivuille, milloinka asiakas pystyisi seuraamaan oman
tilauksen etenemisté tai vaihtoehtoisesti ndkemaan yrittajan varaston ja tekemaan

verkkokauppoja varaosista.*

Varastotoiminnot;:
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Jarjestelmaan voitaisiin syottdd varaosaluetteloita Excel taulukkomuodossa, josta
se osaisi ottaa varaosanumeron, hinnan ja olisi tietoinen varastossa olevista

varaosamaarista.

Viivakoodilukijan kayttomahdollisuus taytyisi olla varastolla, jolloin olisi helppo

muodostaa lasku asiakkaalle heti kateen.

Mahdollinen sesonkitoiminto jolloin tiettynd ajankohtana jarjestelma kehottaisi

tekemaan tilauksen huolto-osista. Halytysraja toiminnot.

Asiakkaan tehdessa  tilauksen  jolloin yrittajan Kirjatessaan sen
tuotannonohjausjarjestelmaan, jarjestelmé osaisi tarkistaa varastosta onko tdhéan
toimenpiteeseen tarvittava varaosia/hultotarvikkeita varastossa ja kehottaisi

tekemaan tilauksen jos nain ei olisi.*

Ohjelmalla pystyisi tilaamaan varaosia varaosatoimittajien verkkopalveluiden

kautta, Valtra, Agrimarget ja Konekesko.*
Laskutus:

Jarjestelmad osaisi automaattisesti ehdottaa erilasia lisia esim. pientarvike ja

suodatinjate lisat

Sahkoisten laskujen kasittely mahdollisuus.*

7.3.2 Ohjelmisto vaihtoehdot ja valinta

Vaatimusten kartoituksen jalkeen siirryttiin ohjelman valintaan ja tutkittiin millaisia
mahdollisuuksia ohjelman kehittelijat tarjoavat. Arvioinneissa selvitettiin pystyvatko
valmistajat tarjpamaan halutuilla  ominaisuuksilla  olevia  vaihtoehtoja.
Ohjelmistoissa taytyisi olla ominaisuuksia tulevaisuutta silmallapitaen ja myos
laajennus mahdollisuuksia. Ohjelmistovaihtoehtojen selvittaminen aloitettiin
Internetin selaamisella eri hakusanoja kayttden. Yksi ohjelmistovaihtoehto selvisi
erddn toisen opinnaytetybn avulla. Lopulta ohjelmistovertailuun (Taulukko 1.)

paatyi kolme ohjelmistoa.
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Taulukko 1. Ohjelmistovertailu

X=vakio
O=lisdosa
- =ei saatavissa Ohjelmisto A Ohjelmisto B Ohjelmisto C
Hinta alv. 0% alk. 1850e , yllapitotuki 38e/kk alk 125e/kk sis.ylldpidon riippuen moduuleista, ylldpitoturva 670e
Tutustustumis mahdollisuus 30pv kokeiluversio 1-2kk kokeilu/etanaytto Etandytto
Ohjelmiston kaytto

Omaltakoneelta X X

Internetin yli X
Valttdmattomat ominaisuudet
Myyntireskontra X X 0]
Myyntitilaukset X X (e}
Ostotilaukset X X (0]
Varastokirjanpito X X (o]
Laskutus X X 0]
Viivakoodien kasittely X X X
Sahkoisten hinnastojen kasittely X X X
Pankkiyhteys X - (e}
Ei valttamattomat ominaisuudet
Ostoreskontra (o] X (o]
Kirjanpito - X o
Palkkalaskenta - X 0]
Verkkolaskutus (o] X (]
Verkkokauppatoiminnot (0} - -
Sdhkaistentilausten vastaanotto o]
Yleiskuva (arvio 1-5)
Ohjelmiston yleisilme/selkeys 5 4 4
Laajennettavuus 5 4 4
Vakio-ominaisuudet 5 4 1
Riskittémyys 3 5 3
Hankintakustannus 3 5 2
Ylldpitokulut 5 1 4
Turhien ominaisuuksien sisdltamine 2 4 5
Ominausuuksien tayttyminen 5 3 2
Pisteet 33 30 25

Kaikki vertailuun paasset ohjelmistot tayttavat kappaleen 7.3.1 maarittelemat
perusominaisuudet. Erilaisuudet muodostuvat l&ahinna ohjelmistojen
asennustavasta sekd vakio-ominaisuuksista ettda millaiseen kaytt6én ne on
suunniteltu. Ohjelmistot A ja C asennetaan suoraan omalle koneelle jonne kaikki
tarvittavat tiedot myos tallennetaan. Toiminnanohjausjarjestelma B vaihtoehdossa
ohjelmistoa ei tarvitse asentaa omalle koneelle, vaan jarjestelmaa kaytetddn
Internetin kautta ohjelmistotarjoajan palvelimelta, mihin yrityksen tiedot on ajettu
sisdan. Jarjestelmat A ja B itsessaan sisaltavat perusominaisuuksiltaan kaikki
tarvittavat ominaisuudet ja ovat paremmin suunnattu korjaamon tarpeisiin
soveltuvaksi. C vaihtoehto on enemman kaikille yrityksille suunniteltu ratkaisu ja
on nain modulaarinen, jolloin kaikki siihen kuuluvat ominaisuudet voidaan valita
yrityksen tarpeiden mukaisesti. Ohjelmistotarjoajat tarjosivat kaikki tavan tutustua
itse ohjelmistoon ja tarjoavat apua sen kayttbonottoon. N&in jokainen tarjoaa

mahdollisuuden tutustua itse kayttoliittymaan ja ominaisuuksiin.
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Hinnat vaihtelevat riippuen millaisia ominaisuuksia ohjelmistoon on valittu ja sen
asennustavasta. Ohjelmistot A ja C ovat Kkertaluontoisesti hankittavia ja
lisatilauksena saatavalla yllapitotuella saa ohjelmistoon tarvittavat paivitykset ja
yllapidon. B jarjestelmésséa hinta muodostuu kuukausittain olevasta vakio erasta.
Ohjelmiston  kayttoonotonyhteydessa  peritaan lisdksi 190€  arvoinen
perustamiskustannus. Ohjelmisto B:t&4 voidaan myos kayttdd usealta koneelta,
mutta ei yhtd aikaa. Haluttaessa kayttdd samanaikaisesti taytyy hankkia
lisdlisenssi. Muiden ohjelmistojen kayttd ei onnistu monelta koneelta, vaan jokaista
konetta varten taytyy hankkia oma yhteysmoduuli tai lisdlisenssi. Kaikkiin
ohjelmistoihin on saatavana liikkeellelahtdkoulutus, jonka arvo riippuu

kaytettavasta ajasta ja tavasta.

Toiminnanohjausjarjestelmien kaytettavyyden yhteensopivuutta silmallapitden ovat
ohjelmisto A ja B edellakavijoita.  Molemmat tarjoavat suorat paivitykset
tarvittavien varaosamyyjien varaosalistoihin ja varaosientilausjarjestelmiin ja
parempaa hallittavuutta ndiden suhteen. Ohjelmisto A:ssa on lisdksi suuret
mahdollisuudet erilaisiin lisdtoimintoihin, kuten ajanvaraspalveluun internetin
kautta, verkkokauppatoiminto ja monia muita ominaisuuksia, joita ei muista 10ydy.
Ohjelmisto C:een ei kuitenkaan pitdisi tuottaa ongelmia varaosaluetteloiden
suhteen. Varaosamyyjien taulukkoluettelot voidaan syoéttaa jarjestelméén
sellaisenaan ja ohjelmisto osaa niita kayttaa. Jokaisessa ohjelmistossa loytyy
yhteensopivuus viivakoodinlukijaan, jolloin tydmaaraimen tayttd ja varastoon otto
voidaan suorittaa lukijalla. Osion 7.3.1 odotukset moduulien toiminnasta tayttyvéat
kaikissa ohjelmistossa melko hyvin, toisissa hieman paremmin kuin toisissa.
Ohjelmistovertailun lopussa on pisteytetty ohjelmistojen kotisivujen kautta
saatavien esittelyvideoiden ja esitteiden perusteella tiettyja ominaisuuksia yhdesta

viiteen.

Ohjelmiston valinta on suuri investointi pienelle yritykselle ja kaikki tarvittava aika
sen valinnalle tuleekin kayttd& ohjelmiston sopivuuden varmistamiseksi yrityksen
kayttoon. Tehdyn selvitystydon perustella kaikki pystyvat tarjoamaan perus
ominaisuuksilta sopivan ratkaisun, jolloin suurempi nakdékanta menee itse
ohjelmiston kaytettavyydelle, hinnan muodostumiselle ja laajennettavuudelle.

Jokaisessa ohjelmistossa on omat kdantbpuolensa ja niiden arvioimiseen kuluu
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aikaa. Ohjelmisto A on ominaisuuksiltaan ja kayttomalliltaan kaikkein kehittynein,
mutta ei kuitenkaan tarjoa kirjanpidon ja palkkalaskennan mahdollisuuksia, se
my0s sisaltaa yritykselle turhia ominaisuuksia. B ohjelmistossa on kaikki tarvittavat
ominaisuudet ja on selkean oloinen ja kayttéonotolta kaikkein riskiton kuukausi
veloituksen myo6td, mutta toimiiko palvelimen kautta oleva jarjestelma aina
mutkattomasti. Jarjestelméa C ei ole varsinaisesti suunnattu korjaamoiden kayttoon
ja ei ndin pysty tarjoamaan A ja B vaihtoehtojen kaltaista kaytettavyytta, mutta sen
modulaarisuus tarjoaa juuri ne ominaisuudet mita yritys tarvitsee ja
mahdollisuuden laajentamiseen. Monien nakokantojen johdosta taytyy kaikkia
asioita arvioida tarkasti yrityksen sisalla, ennen kuin ratkaiseva p&atos voidaan
tehda. Moneen ohjelmistoon herédnneen kiinnostuksen myé6ta ja korjaamolla
olevan Kkiireellisyyden johdosta péaétettin ohjelman varsinainen valinta siirtda
rauhallisempaan hetkeen, jolloin kaikilla yrityksen jasenilla on aikaa tutustua
ohjelmistovaihtoehtoihin esittelyiden merkeissa. Esittelyiden ja neuvotteluiden

jalkeen on helpompi tehda oikea ratkaisu ohjelmanvalinnasta.

7.3.3 Nykyinen ja tuleva tilaus-toimitus prosessi

Ohjelmiston  valinnan  aiheuttamia  muutoksia on  hyvad tarkastella
prosessikaavioiden avulla. Vanhasta tilaus-toimitusketjun toiminnasta on laadittu
kaavio, miten on toimittu kun on saatu tyoétilaus tai tehty varaosatilaus. Tulevan
toiminnanohjausjarjestelman pohjalta on suunniteltu uusi prosessikaavio, josta
selviad millainen olisi uusi prosessi, kun ohjelmisto tulisi kaytt6oén. Tama toimii
samalla alustavana ohjauksena JJ-Konehuollon henkilokunnalle miten jarjestelma

tulisi vaikuttamaan paivittaisiin rutiineihin.
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Asiakas
Oma Tyomaaraimen
kirjanpito taytto
Ohjelmisto Fyomadramen Laskunmuodostus
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Esivalmistelut Logistiset RN TyGsuorite

Korjaamotoim toiminnot

inta

Tyonvastaanotto

Varaosatilaus ¢ »
Ty6nsuorittaja Laskuttaja
(Tyosuoriteprosessi) (Laskutusprosessi)

Tyotilaus

Kuvio 1. Nykyinen tilaus-toimitus prosessi

iy Maksun
kirjanpito vast. otto
Ohjelmisto Tyotilaus  pogmry Varastokirjanpito Laskunmuodostus \
- Hinnasto
————y
Esivalmistelut1 Logistiset BN TyGsuorite

Korjaamotoim toiminnot

inta

Tyénvastaanotto

Varaosatilaus

Tydtilaus

&
Tybnsuorittaja
(Tydsuoriteprosessi)

1
Laskuttaja
(Laskutusprosessi)

Tietojensiirtoa

Kuvio 2. Tuleva tilaus-toimitus prosessi

Vanha prosessi kdynnistyy asiakkaan tilauksella, joka kirjataan omaan kirjanpitoon
ajanvarauksena. Tyolle tehdaan tarvittavat esivalmistelut materiaalihankintoina ja
muina tarvittavina toimenpiteind. Toimenpiteiden jalkeen ty0 otetaan vastaan ja
tarvittaessa tehdaan lisdd materiaalihankintoja. Tydnsuoritus vaiheessa saatetaan
jalleen tehda uusia hankintoja tai haetaan varastosta tavaraa. TyOsuoritteen

valmistumisen jalkeen tilaus toimitetaan asiakkaalle ja tehd&an tarvittava
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tyomaarays. Maaraimen tayton jalkeen tybnsuorittaja luovuttaa sen laskuttajalle ja
han alkaa syottaa sitd laskutusohjelmistoon. Laskun hintatiedot otetaan kasin
tietokoneelta olevalta hinnastolta. Laskun valmistuttua se lahetetdén asiakkaalle ja
han suorittaa maksun, joka kuitataan omaan kirjanpitoon ja laskutusohjelmistoon
maksetuksi. Uudessa prosessissa asiakkaan tilausta ei enaa kirjata omaan
kirjanpitoon vaan suoraan toiminnanohjausjarjestelmaan. Tyolle tehtavista
esivalmisteluista voidaan tehda jo tilausvaiheen yhteydessd, jossa tarkastetaan,
onko tilausta varten tarvittavia osia varastossa. Tilanteesta riippuen tehdaan
tarvittavia lisatilauksia ja ne kirjataan asiakkaan tilaukseen. Tydsuoritetoiminta
jatkuu vanhan kaavion mukaisesti, mutta kaikki tarvittavat lisd varastotapahtumat
kirjataan jalleen ohjelmiston tyétilaukseen. Tyodnsuorituksen jalkeen ty® voidaan
luovuttaa ja lasku on kuittaamista vaille valmis. Uudessa prosessissa
laskunmuodostaminen suoritetaan tyon yhteydessd, joka helpottuu hintatietojen
siirtymisella toiminnanohjausohjelmiston kaytettavaksi. Tyonsuorittaja voi luovuttaa
tyon ja antaa laskun asiakkaalle luovutuksen yhteydessa. Laskuttaja tarkistaa
maksun jarjestelméasta ja kirjaa sen kirjanpitoon. Molemmissa kaavioissa on my6s
esitetty asiakkaan tekemat erilliset varaosatilaukset, jotka noudattavat tyotilauksen

vaiheita pois lukien siihen liittyvat erityisvaiheet.

Kaavioissa hinnaston mukaan otolla halutaan korostaa sen merkitysta ja tarkeytta
tekijana toiminnassa. Samalla nahdaan selkeasti sen sijainnin  muuttuminen
uudessa toimintatavassa. Kaavioihin on lisdksi lisatty leikkausraja, josta selviaa
laskutusprosessin  ja  tyOsuoriteprosessin  omistajille  kuuluvat tehtévat.
Prosessikaaviot on esitetty karkeasti pelkistden tuodakseen niihin selkeytta ja
nayttaakseen ainoastaan oleelliset muutokset. Kaavio ei nayta esimerkiksi
varastotoimintojen kirjauksien vaiheita jarjestelmdédn, mutta ne ovat osa
varastokirjanpitoon liittyvid toimintoja, joita ei saa unohtaa hyodyntdékseen
toiminnanohjausjarjestelmaa. Naita toimintoja on kuvattu tietojensiirrolla ja samalla
siind nakyy yhteys tyotilaukseen muodostumiseen. Logistisilla toiminnoilla
tarkoitetaan kaikkia fyysisia materiaalivirtoihin liittyvaa toimintaa, kuten varaosien

hankintoja ja vastaanottoa.

Uutta ja vanhaa prosessikaaviota vertaamalla nahdaan selkeasti muutokset

tietojen kirjaamisen siirtymisesta toiminnanohjausjarjestelmaan ja
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laskunmuodostumisen automatisoituminen. Kaavioista voidaan myo6s havaita
laskunmuodostumisen nopeutuminen vaiheiden vahenemisen johdosta ja osan
laskutusprosessin vaiheiden integroituminen tydsuoriteprosessiin. Lasku on
mahdollista saada asiakkaalle heti toimituksen yhteydessd. Merkittdva
nopeutumiseen vaikuttava seikka on kasin tehtavien tietojensiirron poistuminen
seka varastokirjanpidon tuleminen toimintaan mukaan ja siihen liittyvan hinnaston
integroituminen jarjestelmaan, mika mahdollistaa nopeamman tietojen siirron
laskunmuodostusta varten. Varastokirjanpidon mukaan tulo vahentaa yrittajan
muistinvaraista tyoskentelya ja nain poistaa siihen liittyvid epavarmuustekijoita.
Toisaalta se lisda suoritettavia toimintoja, mutta varastotoimintaan saatavan
viivakoodinlukijan pitdisi helpottaa naiden suorituksia. Muuttuneen toiminnan
lisdksi merkittdvd muutos on prosessiomistajien roolien muutokset. Laskuttajan
rooli muuttuu pienemmaéksi, jolloin tehtavdnd on ainoastaan tarkastaa maksujen
saapuminen ja Kirjata ne Kirjanpitoon. TyOsuorittajan merkitys
laskunmuodostamisessa suurenee, jolloin han vastaa kaikkien tietojen
kirjaamisesta toiminnanohjausohjelmistoon, ja lopulta laskunmuodostamisesta ja
sen toimittamisesta. Roolien muuttuminen mahdollistaa laskuttajan keskittymisen
toiminnan tarkkailuun ja kehittamiseen. Toiminnanohjausjarjestelman kayttéonotto
voi my6s mahdollistaa tulevaisuudessa esimerkiksi joidenkin logististentoimintojen
siirtAmisen laskuttajalle. Tydnsuorittaja tekisi talloin kirjauksia jarjestelmaan, josta
laskuttaja voisi ne tarkastaa ja tehda tarvittavat tilaukset. Tyodnsuorittajan ja
laskuttajan valista rajapintaa voidaan myos siirtdd, siten ettei laskuttaja osallistu
ollenkaan tahan tilaus-toimitus prosessiin. Erillinen laskutusprosessi lopetetaan.
Uutena mahdollisuutena voisi olla kirjanpidon ja palkanlaskennan otto omaan
toimintaan. Toiminnanohjausjarjestelman kayttéonotto tarjoaakin monenlaisia

muita mahdollisuuksia paremman toiminnan hallittavuuden liséksi.
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8 YHTEENVETO

Tyon paatarkoituksena oli loytaa JJ-konehuollon kéytossa olevalle perus
laskutusohjelmistolle korvaava vaihtoehto, jolla pystyisi hallinnoimaan kaikkia
tarvittavia korjaamon toimintoja, ajanvaraamisesta laskuttamiseen. Ohjelmiston
etsimisella pyrittiin ratkaisemaan ongelma laskunhyvaksyjan ja korjaamon puolella
tydskentelevan tyomaaraimen tayttajan  valinen tietokatkos,  jolloin
laskunhyvaksyjan olisi helpompi tehda asiakkaalle lasku, tiedostaen paremmin
tilauksen maaritteet. Ohjelmiston avulla haluttin  parantaa laskutusnopeutta
lahemmas optimaalisempaa tilannetta, jolloin asiakas saisi laskunsa, ennen kuin
yritykselle tulee lasku varaosatoimittajalta. Sopivia vaihtoehtoja ei |6ytynyt
kovinkaan monia, mutta ne olivat kuitenkin toiminnoiltaan hyvinkin lupaavia ja

odotuksia heréattavia vaihtoehtoja.

Ajatuksena oli I0ytdd teorian avulla uusia ideoita korjaamoa varten seka
ominaisuuksia itse tulevaa toiminnanohjausohjelmiston valintaa varten.
Muutamana kehitysideana syntyi muun muassa Kkotisivuille suuntautuva
jarjestelmda, jossa asiakas voisi tehda tilauksia ja seurata tilaustaan. Toisena
kehitysideana oli aikaluettelon tekeminen, johon kerattaisiin eri téihin menneita
aikoja ja taman avulla helpotettaisiin eri tdiden sovittamista ajanvarauskalenteriin.
Lopulta teorian kirjoittamisen pohjalta syntyneiden ajatuksien perusteella syntyi
tarpeiden maaritys osion 7.3.1 luettelo niistd ominaisuuksista, millaisia
toiminnanohjausohjelmiston tulisi siséltda. Luetteloa tarkennettiin JJ-Konehuollon
omilla tarpeilla, jonka jalkeen paastiin tarkastelemaan vaihtoehtoja. Arvioitaessa
eri ohjelmistojen ominaisuuksien sopivuutta yrityksen kayttoon todettiin luettelon
maadritteiden tayttyvan melko hyvin ja valmistajien tarjoavan sellaisia ratkaisuja,
joita etukateen oli mietitty. Ohjelmistojen vertaaminen toisiinsa oli osittain
hankalaa, johtuen eri valmistajien eri tasoisesta ohjelmistoon
tutustumismateriaalista. Ohjelmistovalmistajien tarjoamien tutustumis
mahdollisuuksien mydta paadyttiin valinta siirtda rauhallisempaan hetkeen, jolloin
kaikilla yrityksen jasenilla olisi aikaa tutustua vaihtoehtoihin esittelyiden kautta ja

arvioida paremmin todellisia tarpeita.
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Prosessiajattelusta  |0ytyi  ajatuksia  miten  toimintaa  tulisi  rakentaa
toiminnanohjausohjelman kannalta. Erityisesti keskityttiin tiedon keraamisen
prosessiin. Mita tietoa jarjestelméén kannattasi tallentaa ja miten sita tulisi kayttaa
saavuttaakseen  tehokkaan tilaus-toimitusprosessin.  Tilaus-toimitusketjun
tiedonkulkua  kehittamalla  yrityksen  toiminta  nopeutuu ja  samalla
laskutusprosessikin - nopeutuu. Oikeat asiat tapahtuvat oikeaan aikaan.
Tamankaltaisten tietojen kerdaamisen ja yllapitamisen johdosta tulee
tilaustoimitusketjun prosessit suunnitella siten, ettd ne sisaltavat kyseisen
toiminnan. Ylipaansa toiminnan suunnittelemattomuus aiheuttaa myo6s kiireen
syntymistd, jolloin painetta alkaa kertya itse tydsuoritteiden tekemiseen, eika nain
aikaa jaa tukeville toiminnoille kuten asiakastietojen keraamiseen ja tydmaaraimen
viimeistelyyn. Usein keskitytddn liilaksi tyon tekemiseen ja unohdetaan
palveluprosessin olevan loppu vasta silloin, kun lasku on saatu asiakkaalle.
Seurauksena syntyy epaselvia laskutuksia ja laskutusviivetta. Toimintaa voidaan
seurata asetettujen mittareiden avulla ja saanndllisin valiajoin pidettavilla
palavereilla. Keskittymalla naihin yrityksen kokonaisuus tehostuu ja ongelmat

helpottavat.

Tama ty0 herattdd JJ-Konehuollon osapuolten huomion yhteistyon ja
suunnitelmallisuuden merkityksestd, unohtamatta ajanvaraamista kehittamistyolle
tyonteon ohessa. Tarvittavan ajan jarjestymista ei voi jadda odottamaan.
Tuotannon eri toimintojen kehittamiseen taytyy varata aikaa ja ne taytyy myos
vieda organisoidusti [&pi. Palavereita taytyy pitaa sdannollisin valiajoin ja samalla
miettia korjaamon nykytilaa ja tulevaisuutta. Taytyy myds pyrkid synnyttamaan
jatkuvasti kehittyva organisaatio soveltamalla prosessiajattelun keskeisempia
ajatuksia. On huomioitava monia eri asioita ennen kuin palveluprosessi on

suoritettu loppuun.
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9 POHDINTA

Nyt yritykselld on edessédan ohjelmiston hankinta ja sopeutuminen sen kayttéon.
Itse kayttbonotto tulee luultavasti olemaan raskas prosessi, mutta sen pitaisi tuoda
helpotuksia laskuttamisen tehostamiseen ja korjaamon muihin tarkeisiin
prosesseihin. Lopullisen ohjelmiston valintaan tuleekin kayttaa kaikki mahdollinen
kaytettavissa oleva aika, jolloin annetaan painoarvo jokaiselle ohjelmiston
ominaisuudelle. On turhaa maksaa sellaisista ominaisuuksista, mita yritys ei
todellisuudessa tarvitse. Kun lopulta saadaan varmistettua todellinen tarve
ohjelmiston ominaisuuksille, ovat ne sellaiset, jotka tuottavat parhaimman
lopputuloksen. Siten kayttéonotto sujuu myds paremmin ja ollaan valmiita
omaksumaan uusia asioita, koska nama ominaisuudet on nahty yrityksen kannalta

tarkeiksi.

Opinnaytetyon aikana ja varsinkin lopussa herasi paljon ajatuksia toiminnan
kehittamisestéa. Tulisi muistaa aina kyseenalaistaa omaa toimintaansa. Onko kaikki
yrityksen kannalta tarkeat toiminnot mietitty loppuun asti? Pitaisi muistaa pysahtya
ajattelemaan ja arvioimaan erilaisten mahdollisuuksien toimivuutta. Taman
kaltainen toiminta estéisi sokeutumisen omille virheille. Tyon lopussa nousikin
mieleen yrityksen vuoden alussa tehtavan suuren huoltotarvike hankinnan
kannattavuus koko toiminnan kannalta. Tuoko alentunut yksikkdhinta niin
merkittavad etua, ettd siihen kannattaa sitoa kayttopddomaa. Varastonpidosta
l6ytyy varmasti muitakin miettimisen arvoisia seikkoja. Kunnollinen
varastokirjapito tulee varmasti ratkaisemaan osan naistda asioista, mutta jattaa
todennakoisesti monia seikkoja yrittdjan ratkaistavaksi. Varastotoiminnan

optimointi olisikin hyva kehitysvaihtoehto tulevaisuuteen.

Itse opinnaytetydon muodostumisesta jai hieman kahtiajakoiset tunnelmat, oliko
lopputulos sellainen kuin tyon alkuvaiheessa ajatteli sen olevan. Opinnaytetyon
melko loppuvaiheessa tutustumaani prosessiajattelun soveltaminen olisi voinut
naytella  suurempaa roolia.  Laskutusprosessia tai ennen  kaikkea
tyosuoriteprosessia olisi voitu lahted tarkemmin maarittamaan ja tarkastelemaan
millaisia vaiheita ja tehtavia siihen kokonaisuudessaan liittyy. Prosessille olisi voitu

asettaa yrityksen omia tavoitteita ja tekemalla asiakastyytyvaisyyskysely olisi
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saatu asiakkaita varten sopivia tavoitteita. Naille olisi asetettu omat mittarinsa ja
lopulta tehty suunnitelma niiden kayttbonotosta. Tahtdimenad oli kuitenkin
opinnaytetyén tavoitteena ollut ohjelmiston I6ytdminen, jolloin haettiin
suoraviivaisempaa ratkaisua ohjelmistonvalinnalla. Uskon
prosessimaisenajattelutavan tehokkaamman soveltamisen yrityksen toimintaan
tuovan uuden toiminnanohjausohjelmiston liséksi paljon hyvaa. Tyo sai kuitenkin
ymmartamaan kuinka tarkedd tiedon kerdaminen ja sen yllapitdminen eri

kayttotarkoituksia varten on.

Helppoa onkin olla jalkiviisas ja n&dhda lopputuloksen jalkeen, mita olisi voitu tehda
toisin saavuttaakseen paremman lopputuloksen. Tarkemmin ajateltuna tdmé&han
on juuri prosessiajattelun tarkoitus, joka kehityskierron jalkeen alkaa uusi
kehittamiskierros, missa kaydaan toimintaa vaihe vaiheelta uudelleen lavitse.
Vaikka opinnaytetyon p&éatarkoitus ei ollutkaan prosessien lapikdyminen ja niiden
avulla kehittdminen, heratti se kuitenkin eniten ajatuksia. Voidaankin sanoa tdman
opinnaytetyén olleen sisdanajo prosessimaiselle ajattelutavalle yrityksen
kehittamisen tydkaluna. Tasta onkin hyva jatkaa tutustumista prosessiajatteluun ja
sen tarjoamiin apuvalineisiin kehittaédkseen yrityksen tarkeintd prosessia el
tyosuoriteprosessia. Naitakaan ajatuksia ei olisi syntynyt ilman JJ-Konehuoltoa ja
siella tyoskentelyd, joka toi oman savayksen opinnaytetyon rakentumiselle ja
kokonaisuuteen. Suuri kiitos kuuluukin yrityksen osakkaille, ettd olen saanut
kartuttaa kokemuksiani heidan yrityksessdan ja opinndytetydbn merkeissa.
Toivottavasti tdma tyd tarjosi myds heille uusia ajatuksia nykyhetkeen ja

tulevaisuutta varten.
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