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Ylistaron Terdstakomo on konepaja Eteld-Pohjanmaalla, jonka paétuotteena ovat
polttopuukoneet ja niiden lisdvarusteet. Yritykselld oli toiveena tehostaa
osavalmistukseen ostettavien osien ostoprosessia. Lisdksi ostettujen osien varastointia ja
keréilya haluttiin selkeyttdd. Ty0 aloitettiin tutustumalla kerdily ty6hon kaytanndssa
sekd  tekemdlla  tybaikalaskelmia  yrityksen  toiminnanohjausjarjestelmaan.
Tyontekijoiden ja yrityksen toiminnanohjausjérjestelmaasiantuntijan haastattelut
auttoivat hahmottamaan yrityksen ostoprosessin ongelmia. Haasteena tutkimuksessa oli
yrityksen tuotannon sesonki, josta aiheutui kiireitd tyontekijOille sekd ylimé&aréistéa
epéjarjestysta tuotantoon.

Tydssa havaittiin yrityksen toiminnanohjausjarjestelmén toimivan vajavaisesti, mutta
sen k&yton tehostamisen todettiin olevan myds hyvin haastavaa. Ostoprosessin toiminta
oli teoreettisesti kiitettdvad, mutta sitd toteutettiin kéytanndssé halutusta toimintatavasta
poikkeavalla tavalla. Téhén yrityksessa haluttiin erityisesti muutosta. Samankaltaisia
ongelmia havaittiin myos varastointi- ja saavutus kaytdnnoissa. Osalle prosesseista ja
toistd oli olemassa ty0- ja menetelméohjeet, mutta esimerkiksi osien saavuttamiselle ei
oltu tehty ohjetta.

Toiminnanohjausjarjestelméan kehittamiseksi tehtiin pienia muutoksia, mutta tarkein tyd
oli koko osto-ohjattujen osien prosessin ohjeistaminen. Ohjeeseen siséltyy ohjeistus
osto, saavutus, kerdily ja varastointi toiminnasta. Yrityksen tiedonvalitysta kehittamalla
se pystyy vahentdmdan ja poistamaan tuotannon ongelmia, ja siten vdhentdmé&én
kustannuksia seké kehittaa laatuaan.
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Evolving the Process of Buying Parts
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This bachelor’s thesis was made for Ylistaron Terdstakomo which manufactures log
splitters. Main objects were development of the process of buying parts, warehouse
management and part collecting. The task was completed by doing the part collecting
work and by calculating working hours to the ERP system. Interviewing the workers
and company’s ERP manager was also very important for understanding the problems
in part buying process. The biggest difficulty in this project was the main sales season
of firewood making machines. It caused lot of pressure for workers and disorder to the
factory management.

After researching it was clear that the company’s ERP system wasn’t functioning as
well as possible. It was also found that developing of the old ERP system was really
hard and money consuming. Part buying process was functioning great in theory. The
problem was that in reality people weren’t following the quide of the process and it was
also lacking. This caused disorder in the process and the company wanted to make more
simple quide for the process. Same kind of problems were found from warehouse
managing and part receiving processes. There were already quides for some of the
works and processes but part receiving didn’t have one at all for example.

The ERP system weren’t changed that much in this project because the main issue were
the lacking work quides. It was decided that the company needed a quide for the whole
part buying, part receiving, warehousing, and part collecting process. This was seen as
the best possible improvement for the process. It is hoped that the quality and make
through time improves with the launch of the new quide.




SISALLYS
1 JOHDANTO ..ottt e b ettt ettt e st benrenne s 7
1.1 YiStaron terdstakomO ........ccceoueiieiiiiesieee et 7
I Yo 0 B 7= V0 | (- SO SST 9
1.3 TYON MEBEFTLYS ©ovveivieie et te e te et e ra e te e e e snaenns 9
2 TUOTANNONOHJAUKSEN TEORIAA ...ttt 11
2.1 ToiminnanohjausjarjestelMa ERP...........cccccoieiiiiiiiicce e 11
2.2 Varastonhallintajarjestelma...........ccoveiveiiiieieese e 12
2.3 LEAN ~@JALEEIU ..o 13
2.3.1 AQIlE -KESITE ..o 14
2.3.2 DS ettt re e 15
3 POWERED TOIMINNANOHJAUS JARJESTELMA ......cocooeeiereeeeeeerereeans 16
T8 A [ 1 - SRR UR PR UPRRRN 16
311 NIMIKKEEL....c.viiiiiiece ettt 16
312 OSEO ettt et 18
3.1.3 Tuotannon SUUNNITEEIU........c.ocoviiiiir e 20
T8 0 Yo [ 1o | PSSR 21
3.15 VAKASTO it 23
4 PROSESSIN KUVAUS ...ttt bbb 24
O V10 10 (01 1 -1 (<] o - USSP 24
O O LT V72 1[4 3 (0SS 24
G T O 11 (o RO UPRPRPIN 25
4.4 SAAVULLAMINEN ......eiiiiiic ettt este e e ra e be e e sreearas 26
I £ 1 TS1 0 | ] X S S 27
4.6 KEIAIY ..ot 28
5 OSTO-JA VARASTOINTIPROSESSIN SUUNNITTELU ....cocovoiiiieiiieciiie 30
5.1 Ostoprosessin KeNItEMINEN ... 30
5.2 SAAVULUS ...eeeveie ittt stttk e et e st e e sn e e snbe e e snb e e e ssb e e e nnbeeennbeeennneeans 30
SRR -1 -] (0] 1) USSP 31
5.4 ORJEISTUS ...ttt bbbttt bbb 32
B TULOKSET ..ottt sttt et se et e et e besreabeeneaneas 34
6.1 ToiminnanohjausjarjestelMa...........ccooe i 34
8.2 TUIOKSEL ...ttt et e st e b e e steenteeneesneenne s 34
A 0] 110 [ ] PRSP 35
7.1 YHEEENVELO ...t 35
7 1= = TR 36

L T T EET e re e 37



Liite 1. Viitamaki,J. SAhKOPOSTIVIESTT .....c.oiveviiieiiiieiiee e

Liite 2. Ostoprosessin ohje



ERITYISSANASTO

ERP Toiminnanohjausjarjestelma

Powered CGl:n valmistama toiminnanohjausjérjestelméa



1 JOHDANTO

1.1 Ylistaron terastakomo

Ylistaron Terastakomo on vuonna 1954 perustettu yritys, joka on aina keskittynyt
valmistamaan maatalouden tarvitsemia tuotteita. 1990-luvulla yrityksen paatuotteeksi
alkoi muodostua polttopuukoneiden valmistus maatalouskoneiden kysynnan hiipumisen

johdosta. Polttopuukoneet kantavat nykypaivéana tuotemerkkia Palax (kuva 1).

KUVA 1. Palax D360 polttopuukone. (https://palax.fi/fi/tuotteet/palax-d360)

Ylistaron Terastakomon liikevaihto oli noin 7 miljoonaa euroa vuonna 2016 ja yritys
ty6llistdd noin 60 henkiléd. Noin puolet yrityksen myynnistd muodostuu viennista ja
polttopuukoneita toimitetaan yli 30 maahan. Yritys kuuluu TerraPatris Oy konserniin,
jonka liikevaihto on noin 90 miljoonaa euroa ja se tyollistdd noin 500 henkil6a
(Perehdyttamiskansio 2017, 5-6). Konserni omistaa myos polttopuukoneita valmistavat
Laitilan Rautarakenne Oy:n ja Maaseldnkone Oy:n, joiden polttopuukoneiden
tuotenimet ovat Japa ja Hakki Pilke. Tuotekehityspdéllikkd Kai Koskelan (2017)
mukaan kolme polttopuukoneyritystd omistamalla yhtymd on maailman suurin

polttopuukoneita valmistava yritys.



Palax -tuotemerkilld on markkinoiden laajin valikoima pyoOrosahatera- ja
ketjusahaklapikoneita. ~Ké&yttGvoimaksi voi traktorin ulosoton lisdksi valita
séhkokayttoisyyden tai polttomoottorimallin. Polttopuiden valmistamiseen on tarjolla
myos lisédlaitteina halkomakoneita, tukkipoytia ja puhdistusrumpuja. Muita Ylistaron
Teréstakomo Oy:n omavalmistetuotteita ovat kuormalavahyllyjen vetotasot, kippikontit,

valuma-altaat seka sarmaysterakaapit.

Palax pyoroterdkoneet kéyttdvat 550-1000 mm halkaisijalla olevaa kovametalliterda
puun katkaisemiseen koneen koosta riippuen. Isommissa malleissa pilkottavien tukkien
maksimihalkaisija voi olla 400 mm ja pienemmissa koneissa noin 200 mm. Katkaisun
jalkeen koneet halkaisevat sahatun tukin. Halkaistavan puun koko vaikuttaa
merkittavasti tarvittavaan halkaisuvoimaan, joka vaihtelee 3,5 ja 16 kN:n vélilla
koneesta riippuen (Palax: tuotteet 2017). Halkaisuvaiheeseen on tarjolla terid, jotka

puolittavat halon tai pienivat sen 4-8 klapiin (Kuva 2).

KUVA 2. 2/4 halkaisuteramalli. (Kuva: Olli Suutala 2017)
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Ketjusahamallit eroavat pyoroterédkoneista siten, etta tukkien halkaisuvaihe on toteutettu
kayttdmalla ketjusahaa. Ketjusahamallia suositellaan erityisesti tukkien halkaisijoiden
vaihdellessa paljon. Halkaisutoiminnot on toteutettu molemmissa sahamalleissa samalla
tavalla. Ketjusahakoneista on tarjolla useita erilaisia malleja asiakkaan tarpeita
vastaamaan. Keskeisida eroja koneissa ovat leikkaavan laipan pituus ja sylinterien

halkaisuvoima (Palax: tuotteet 2017).

1.2 Tyon tavoite

Opinndytetydssd oli tavoitteena kehittdd tuotantoon ostettavien osien ostoprosessia.
Prosessin kehittdminen sisaltdd toiminnanohjausjarjestelmén tutkimista ja prosessin
kaytantdjen tarkastelua. Lisaksi tavoitteena oli hitsaamon osien kerdilyajan
vahentdminen ja varastoinnin kehittdminen. Hitsaamo oli yrityksessé pullonkaulana
osavalmistuksessa, ja hitsaajien hitsausaikaa haluttiin lisatd tuotannon nopeuttamiseksi.
Ongelmaa l&hestyttdessd havaittiin epédjarjestyksen olevan suurin syy ajanhukkaan
kerdilyssd. Varastotilan lisddminen olisi ollut yksi keino epéjarjestyksen
vahentdmisessd, mutta osien jarjestelyn ja tydohjeistuksen koettiin olevan parempia
vaihtoehtoja, silld se nopeuttaisi myos lapimenoaikaa. Liséksi tehtaalla oli muutenkin

ahdasta, joten uusien hyllyjen sijoittelu olisi ollut haastavaa.

Tutustuin ongelmaan tekemall& kerdilya hitsaajille, joten padsin itse kokemaan keréilyn
ongelmat ja haasteet. Kehitysta tarvitsevia kohteita 10ytyi niin paljon, ettd ty0 rajattiin
osto-osaprosessin parantamiseen. Rajaamisesta huolimatta mahdollisia kehityskeinoja
kehittyi paljon ja niistd piti valita opinndytetyohon oletettavasti tehokkaimmat. Tyon
suorittaminen vaati my0s tutustumista yrityksen kayttamaan
tuotannonohjausjarjestelméén, mika oli yksi ongelmien aiheuttaja ostettavien osien

prosessissa.

1.3  TyOn maaritys

TyoOssd haluttiin parantaa osavalmistukseen ostettavien osien varastointi- ja saavutus-

prosessia. Erityisesti keskityttiin parantamaan nykyisten kaytantdjen ohjeistusta.
Yrityksen toimintatavat olivat jo melko hyvét, joten niissa ei ollut kovin paljon
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kehitettdvad. Ongelmana oli etenkin nykyisen kéytdnndn noudattamatta jattaminen,

mihin haluttiin puuttua paremmalla ohjeistuksella.

Opinnaytetydssa péaatettiin myds miettid uusia keinoja toiminnanohjausjarjestelma
poweredin  kéytén tehostamiseen ostoprosessissa. Nykyisessa toimintatavassa
poweredilla ei ohjattu osien saavutusta yrityksen tarvitsemalla tavalla. Jérjestelmén
kayton tehostamiseen ostoprosessissa yritettiin 10ytaa erilaisia keinoja keskustelemalla

ongelmista kayttéjien, sekd ohjelmaa kehittavan toimihenkilon kanssa.
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2 TUOTANNONOHJAUKSEN TEORIAA

2.1 Toiminnanohjausjarjestelma ERP

ERP-jarjestelmdt ovat yrityksen ohjaamiseen suunniteltuja tietojarjestelmié.
Tyypillisesti jarjestelmét ovat integroituja eli ne sisaltavat yrityksen tietokannan ja sita
hyoédyntéavia erilaisia toimintoja (kuvio 1). Jarjestelmd mahdollistaa tiedon jakamisen
kaikille yrityksessa reaaliajassa. Vaatimuksena toimivalle ERP-jérjestelmélle on tiedon
todenmukaisuuden varmistaminen. VVaara materiaali- ja tyoaikatieto jarjestelméssa voi
sotkea koko yrityksen toiminnan pahasti. (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri ja Miettinen,
2003, 371).

Prosessit Resurssit Perustiedot

Yhteinen
tietokanta

reexpjeisy

Toimittajat

Taydentavat : Taydentavat
IEESEIE] jarjestelmat
(esim APS) (esim MES)

Kayttajat

KUVIO 1. ERP-jarjestelma
(http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/ohjausjarjestelmat/toiminnanohjausjarjest
elma/)
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Nykyisissd ERP-jarjestelmissé on usein mahdollista valita yritykselle sopivia moduuleja
tietokannan hyodyntdmiseen. Erilaisia toimintoja voi olla varaston-, materiaalin- ja
tilaustenhallinta, osto- ja myyntitilaus sek& huolto- ja asiakastuki. ERP-jérjestelmien
toiminta perustuu tiedonkasittelyyn ja  -jarjestelyyn. Materiaalinohjauksessa
tiedonkasittelyn yksi tarkeimmistd toiminnoista on materiaalin tarvelaskenta.
Toiminnanohjausjarjestelmélla pyritdédn tehostamaan tuotantoa luomalla edellytyksia
tehdd parempaa laatua ja tehokkaampaa tuotantoa samoilla resursseilla.
Tuotantosuunnitelmassa tulee tarkkaan tietdd tuotantoennuste, kuormitusten tydjonot,
jattamat ja varastoméaérat jouhevan tuotannon saavuttamiseksi. Ongelmia voi silti ilmeté
erilaisina tuotannon ja kysynnan muutoksina tai hairiding, joita jarjestelma ei ota
huomioon (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri ja Miettinen, 2003, 360-361).

Haasteina ERP-jérjestelmissa on myos niiden kéyttéonottoprosessi, joka on usein pitka,
aikaa- vieva ja kallis. Jarjestelmén valinnassa pitéisi pystya kartoittamaan oma toiminta
mahdollisimman tarkasti oikeanlaisen jarjestelmé luomiseksi. Lisédksi omaa toimintaa
pitdisi pystyd ennustamaan tulevaisuuteen ja miettid, ettd palveleeko jarjestelma
yrityksen tarpeita myéhemmin vai onko yrityksen toiminta muuttumassa radikaalisti.
Tarke&da olisi myds miettid mitd hyotyja jarjestelmélla halutaan ja ollaanko toimintaan
halukkaita investoimaan toiminnanohjausjarjestelméd uudistuksen yhteydessd. Hyva
jarjestelmakaan ei toimi, jos kéyttoonotto tehddan huonosti. Kayttdonotto vaatii
yrityksen kaikilta tyontekijoilta vahvaa sitoutumista, ettd muutosvastaisuus ei hidasta tai
estd toiminnan uudistumista. (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri ja Miettinen, 2003, 372).

2.2 Varastonhallintajarjestelma

Varastonhallintajarjestelmd on ERP:n moduuli, jonka avulla hallitaan ja ohjataan
varastoinnin  prosesseja kuten vastaanottoa, kerdilyd, siirtelyd ja toimitusta.
Varastohallinta on tdrke& osa yrityksen toiminnanohjausta. Toimituskyvyn madrittely,
tuotantoerien suunnittelu sekd materiaalien hankinta perustuvat varastotilanteen

hallintaan ~ (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri ja  Miettinen, 2003, 387).
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Varastonhallintajarjestelmélla voidaan vahentdd varastoinnin virheitd, tehostaa
tuotteiden siirtelyd ja se mahdollistaa tuotteiden jaljityksen. Varastonhallinnassa
hyodynnetddn  viivakoodeja, = RFID-saattomuistia ja  puheohjausteknologiaa.
Varastonhallintajarjestelmé rekisterdi tuotteiden varastotoimintotapahtumat, mika
mahdollistaa tuoteseurannan. Haasteina varastonhallintajarjestelmén toiminnalle ovat
tarkan ja helppokayttdisen seurannan toteuttaminen, jos varastossa ei ole tuotteille

Kiinteitd varastopaikkoja (Logistiikka: VVarastonhallintajarjestelmat 2017).

2.3 Lean -agjattelu

Lean -ajattelu on tuotannon kehittamisfilosofia, jolla on ollut suuri vaikutus suurten
yritysten toiminnan kehittdmisessd. Lean -ajattelun ydin on luoda asiakkaalle arvoa.
Tuotannon monimutkaisuuden ja vaikeustason kasvusta huolimatta kustannustehokkuus
ja laatutaso ovat Uusi-Rauvan, Haverilan, Kourin ja Miettisen (2003) mukaan

séilytettavissé hyvélla tasolla Lean toimintatapaa noudattamalla.

Arvoa luodaan esimerkiksi valmistamalla tuote eli tuotteen arvoon vaikuttavat tekijat
ovat sen valmistukseen liittyvat toiminnot. Ndma toiminnot voi jaotella valttamattomiin
tukitoimintoihin sekd arvoa tuottaviin ja hukkaaviin toimintoihin. Arvoa luovat
toiminnot muokkaavat tuotetta kohti valmista tuotetta ja arvoa hukkaavat toiminnot ovat
ty6toimintoja, jotka eivat luo arvoa, mutta ovat mukana valmistusprosessissa
(Logistiikka: Lean-ajattelu 2017). Arvoa hukkaavat toiminnot on listattu Leanissa eri

kategorioihin (kuva 3).
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Overproduction Non-Utilized Talent

Efforts caused by Production that is Wasted time waiting Underutilizing people’s
rework, scrap, and more than needed or for the next step talents, skills, &
incorrect information. before it is needed. in a process. knowledge.

Transportation Motion

Unnecesary Excess products Unnecessary More work or higher
movements of and materials movements by people quality than is required
products & materials. being processed. (e.g. walking). by the customer.

KUVA 3. Leanin arvoa hukkaavat toiminnot kategorioina.  (Kuva:

leanconstructionblog.com)

Pyrkimyksend Lean -ajattelussa on poistaa arvoa hukkaavat tekijat sekd parantaa ja
kehittdd kaikkia tuotteen valmistamiseen tarvittavia prosesseja. Lisaksi tuotannon
hajontaa tulisi vahentdd, silla hajonta heikentdd laatua ja tehokkuutta prosesseissa.
Jatkuvan parantamisen tyokaluina voi kayttad ERP -jarjestelmén tietoja, auditointeja ja
visuaalista seurantaa, joiden pohjalta voi tehdd standardisointia ja 5s toimintoja

prosessien laadun parantamiseksi (Logistiikka: Lean-ajattelu 2017).

2.3.1 Agile -kasite

Tuotannossa Agile -kasite kuvastaa tuotannon ja toimitusketjun ketteryyttd. Lean -
termin tasaiseen ja toimintaan verrattuna Agile -termi on lahes tdysin vastakohtainen.
Agile- kasite pyrkii kehittdmé&éan tuotantoa ketterda reagointia vaativiin vaihteleviin
tuotantomaériin. Lean -—ajattelusta poiketen tavoitteena on kehittdd toimintaa
monipuolisemmaksi ilman tuotantokapasiteetin kasvamista. Toiminnankehitys on
tarkeintd, kun haetaan sek& kustannustehokkuutta etté joustavuutta (Logistiikka: Lean ja

agile toimitusketjussa 2017).
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Tuotannossa l&péisyaikojen lyhentdminen sekda tyontekijoiden ja tyopisteiden
monipuolisuuden lisddminen ovat kustannuksia véhentdvid sekd ketteryytta lisadvia
kehityskohteita. Lyhyilla l&pdisy ajoilla on monia positiivisia vaikutuksia yrityksen
toimintaan ja suorituskykyyn. Lean-Agile -jaolla voidaan kontrolloida paremmin
sesonkeja sek& vaihtelevia ennusteita. Liséksi sill4 voi vahentdd toimintaan sidottua
padomaa seka parantaa toimituskykya. Valmistuksen erédkokojen pienentdminen on yksi
keskeinen keino tydjonojen lyhentdmiseen. Vahdisempi keskenerdinen tuotanto

helpottaa tuotannonohjausta (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri ja Miettinen, 2003, 345,348).

2.3.2 5S

5S on viisiportainen tydympériston organisointimenetelmd. 5S toiminnassa keskeista on
poistaa kaikki hairiotekijat pois tyOympéristostd, mikd parantaa laatua ja tehostaa
tuotantoa. Sortteerauksessa tyopisteeltd poistetaan kaikki materiaali, mita siella ei
tarvita jatkuvasti. Materiaaliin kuuluu laitteet, valineet, tarvikkeet ja toimistoissa kansiot
seké tiedostot (Paulice 2015).

Jarjestdminen tehddén sortteerattuun tyopisteeseen siten, ettd kaikki tarvikkeet ovat
helposti saatavilla ja tuotteiden siirtely on mahdollisimman helppoa sekd nopeaa.
Huomioitavaa on myds tyéturvallisuus ja ergonomia. Siisteyden yll&pito on kolmas
porras jarjestelmassa. Standardisoinnissa kolmelle ensimmadiselle portaalle luodaan
ohjeet ja kriteerit, jotta siisteyden ja jarjestyksen yllapitdminen helpottuisi. Viimeisena
tehtdvana on sitoutuminen uuteen jarjestykseen. Sitoutuminen takaa, ettd jarjestelmaa

noudatetaan ja siitd syntyy rutiini (Paulice 2015).
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3 POWERED TOIMINNANOHJAUS JARJESTELMA

3.1 Yleista

Powered on Ylistaron Terastakomo Oy:lla kéytetty toiminnanohjausjarjestelma.
Powered -toiminnanohjausjarjestelmad kaytetddn myos muissa Terra Patris Qy:n
yrityksissa. V10-Powered on komponenttipohjainen toiminnanohjausjérjestelma, joka
soveltuu teollisuusyrityksille sekd maahantuonti- ja tukkukauppayrityksille (cgi:

Powered -toiminnanohjausjarjestelma 2017).

Powered on komponenttipohjainen jarjestelma eli siihen voi ostaa tarvittavia lisdosia,
joita ovat esimerkiksi aikaseuranta ja taloushallinto. Jarjestelmasta voi siis muokata
sellaisen, ettd se palvelee kohdeyritystd mahdollisimman hyvin. Osavalmistuksessa
tarkeitd toimintoja on tuotannonohjauksen liséksi ostotilaus, tarvelaskenta ja
varastotoiminto. Tosin sanoen silla voi hallita kaikkia tilaus-toimitusketjun toimintoja

(cgi: V10 -toiminnanohjausjérjestelméa 2017).

Varasto-ohjautuvassa tuotannossa ja ostoprosessissa tarvelaskenta on térked toiminto.
Tarvelaskennan tehtdvdnd on laskea avointen osto- ja tuotantotilausten seka
varastotilanteen avulla nimikkeiden hankinta- ja valmistustarvetta seka niiden
valmistus- ja hankintaehdotukset. Tarvelaskenta on toiminto, joka hyodynt&a kaikkien
muiden toimintojen jarjestelem&a tietoa (V10 Powered jérjestelmékuvaus, 2010,
Logica).

3.1.1 Nimikkeet

Tarvelaskenta ottaa huomioon ne varasto-ohjautuvat nimikkeet, jotka on maéaéritetty
tarvelaskentaan kuuluviksi. Sama toiminto tehd&an myos varastoille eli laskenta
suoritetaan vain valituista varastoista. Nimikkeet ovat omavalmiste- ja osto-osia, joista
koostuu moduulit, joita kdytetdd&n tuotteen valmistamiseen kokoonpanossa.
Nimiketunnuksen liséksi nimikkeelle syotettavia tunnistustietoja ovat nimikkeen nimi,

hinta, piirustusnumero, materiaali ja paino.
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Nimiketunnukselle voidaan asettaa erilaisia juoksevan numeroinnin saantdja. Talla

tapaa erilaisten tuotteiden osille voidaan luoda omat nimikenumerosarjat.

Nimiketiedoista voidaan maéarittdd osan valmistus-, ohjaus-, varastointi- ja
tarvelaskentatapa (kuva 4). Nimike voidaan maéarittdd ostettavaksi osaksi samasta
valikosta. OLE -linkki painikeen takaa 16ytyvat nimikkeelle liitettavét piirustustiedostot,
joita kaytetadn laserleikkauksessa ja sarmaamisessd (V10 Powered jarjestelmakuvaus,

2010, logica).

»" Nimike - P300 Pdatepoyta
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I
Tuotnimikkeet | vLisak |vRakenne| Kattd | v Saldot| v versiot | v kattakietto | EE]IEE]EP El
Nimike IJ Nimet] Yksikot | Valmykeikiit | v Hinnat| vKustannukset | v Tavelaskenta | Ulktun] Tekait]
(| e | o | CAM
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Perustiedot = Ohjaustiedot
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: [“] Tarvelaskennassa [ Hywitysnimike
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Suunnittolija: | _| Toimittajien hyvaksynta
EEHE - ;réi)soyrmﬁa o Ohjaustapa: [Valmistus
Tullinimike:| 23522545200 [ & ] Husnekalut _A'I_'I"a'l kfma S Kasntelytapa: | (&)
e ihan|
CN-luokka: 23522645 [ ¥] Huonekalut | [vaihe-eranumerointi
Alkuperamaa: | Fl ¥ | Minkate%: 0,00 L_|Eravalmistus
el AR - *E o5 e L Sarjanumerot
Perusyksikko: | kp! (&]

Rynmittelytiedot Mittatiedot—— _Salitut versiot Lisatiedot ,
Nimikeryhina: | Huonekau (&) Nettopaino:| 40,0 ‘ Korvaava tnnus: |
Rap.ryhma 1: | Bruttopaino: 45,0 ‘ :g::j - Oletus toimyks.: [Tampere 3]

| | bl A 5 — ,
Rap.ryhmi 2:| Tilavuus: | 2,2 | Tarmmi Viim. erdtunniste: 26
Tiliointiryhna: Huonskalut (& Pirta-ala:|0,0 Perustettu: |
Hintaryhima: @ Std-aika: |0, Poistettu: | |
20l Hu I 'sio: |Koi [
Alennusiyhmi: Huonzkalu || & Oletusversio: |Koivu ]
Valvoja: thu (2]
Ostaja:| |8
-ﬁliikéiilllllls =

KUVA 4. Nimikevalikko (Kuva: V10 Powered jarjestelmékuvaus)

Nimiketiedon valikkopalkista 16ytyy sarakeotsikko Rakenne, josta nékee moduulit,
joissa nimikettd kaytetaan. Moduulin rakenne sisaltdad nimikkeen osa- ja vaiheluettelon.
muut

liséksi joita moduulin

loytyy
kuormituspisteet ja suunnitellut valmistusajat. Vaihevalikon tiedot mahdollistavat

Osaluettelossa 10ytyy valitun nimikkeen osat,

valmistamisessa  tarvitaan.  Vaihevalikosta nimikkeiden  ty6vaiheet,

toiden jakamisen kuormitusryhmille tehokkaasti. Vaihevalikon tekstikenttdan voi lisaté
valmistusteknisid huomioita ja sithen méaéaritetddn nimikkeen varastopaikka (V10

Powered jarjestelmakuvaus, 2010, Logica).
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Tuoterakenne yhdessd varastosaldon kanssa siséltdd keskeiset tiedot tarvelaskennan
toteuttamiselle.  Tuoterakenne  médrittelee  tuotteiden ja  puolivalmisteiden
valmistuksessa tarvittavat raaka-aineet ja komponentit. Tuoterakenteeseen liittyva
tyénvaiherakenne kuvaa valmistuksentyovaiheet ja niiden vaatiman kapasiteetin.
Samoilla tiedoilla lasketaan nimikkeiden ja rakenteiden kustannukset eli
tuoterakennetietojen tayttamisessa tulee olla erittdin tarkka. Kustannuksiin vaikuttaa
kaytetty tyo- ja koneenkéyttdaika, materiaali, osien valmistusmaarg, alihankintatyot ja
muut yleiset Kkustannukset kuten kiintedt kulut (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri ja
Miettinen, 2003, 374; V10 Powered jarjestelmakuvaus, 2010, Logica).

Omavalmisteosat ovat aina varasto-ohjautuvia nimikkeitd ja ne kuuluvat
tarvelaskentaan.  Valmistettaville  nimikkeille  luodaan  tuotantotilausehdotus
tarvelaskennan tuloksien mukaan, joka perustuu kokoonpanon moduulien menekkiin ja
joissain tapauksissa osien omaan varastosaldoon (V10 Powered jarjestelmakuvaus,
2010, Logica).

3.1.2 Osto

Ylistaron Terdstakomon valmistamat tuotteet ovat mekaanisesti monimutkaisia ja
yrityksen ei ole kannattavaa valmistaa kaikkia tuotteiden osia. Tdastd syystd osa
nimikkeista ostetaan alihankkijoilta. Powered -ohjelman ostovalikko sisélta

monipuoliset toiminnot ostotilauksen suorittamiseksi (kuva 5).
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KUVA 5. Ostotoiminnot (Kuva: V10 Powered jarjestelmakuvaus)

Ostotilaustoiminnolla luodaan uudet ostotapahtumat. Ostotilauksessa maaritetaan
ostettavat tuotteet, tavarantoimittajat ja toimitusajat. Osien hinta maaraytyy nimikkeen
hinnaston ostohintavalikosta, mutta sitd voi muokata myds manuaalisesti. Liséksi
tilauksessa voidaan mé&érittdd tavara- ja rahavirrat eri yrityksille sekd myyjan ettd
ostajan puolella. Osien saavuttamisessa kéytetddn saapumistoimintoa, jolla tilaus
kuitataan saavutetuksi ja osien varasto- ja valmistustiedot siirretdan Powerediin (V10

Powered jarjestelmakuvaus, 2010, Logica).

Ostettuja osia voidaan ohjata varasto-ohjatusti. Ndiden osien hankintaehdotus tapahtuu
tarvelaskenta-ajon mukaisesti tilauspisteen alittuessa. Ehdotus voidaan myOdhemmin
tehdd ostotilaukseksi. Ndin yhteen tilaukseen on mahdollista saada enemman tuotteita.

Lisaksi hankintaehdotuksen jalkeen on mahdollistaa suorittaa hintakilpailutus ennen
ostotilausta. Yleensa varasto-ohjatut osat vaativat suuria hankintaerid kustannussyista.
Hankintaehdotusten kaésittely toimii samalla logiikalla kuin ohjelman muutkin
hakutoiminnot.  Ostettavien nimikkeiden hankintaehdotusajo tapahtuu kerran
vuorokaudessa, jolloin se kuittaa saavutetut osat pois hankintaehdotuksista ja lisda uudet

ostotarve-ehdotukset ajoon (V10 Powered jarjestelmékuvaus, 2010, Logica).

Osto-osia on varasto-ohjauksen lisaksi osto-ohjautuvina. Ohjaustapaa Osto kaytetaan
nimikkeell&, jota ostetaan vain myynti- tai tuotantotilausta vastaan. Ohjaustapa luo

osalle ostotilausehdotuksen tuotantotilauksen ajoituksen yhteydessd. Osto-ohjaustapaa
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kaytetdan tilanteissa, joissa osien ostokulut eivét ole pakote tuotantotilausta suuremman
erdn ostamiseen. Osto-ohjatut osat saavutetaan suoraan ty6lle varaston sijaan (V10
Powered jarjestelmékuvaus, 2010, Logica).

3.1.3 Tuotannon suunnittelu

Tuotantovalikko sisaltdd monia tyokaluja tuotannon seuraamiseen. Tuotantovalikon

tyokaluilla voi aloittaa, paattdd ja muokata tuotannon tapahtumia. Seurantaan soveltuu

monipuoliset raportointi- ja laskentatyokalut (kuva 6).

*** 04, Tuotanto
Tiedosto  Asetukset  Help

Tuotanto- Tyomaarain  Vaiheen aloitus  Tapahtumien Vaiheen Tapahtumien
tilaus kirjaus materiaaliotto korjaus
# v
o T - | | B+ R
Tuot tilausten  Valmistus- Sizainen Tuotanto Laiterekisteri  Eraseuranta
hyvaksynta numero reklamaatio historia
Tyojonon Kuormitus- Kuormitus-  Tyojonoraportti S aldoprofiili Tuotannon
kasittely agraafi laskelma kerailylista
: gl : g : gl = <)
Suunn. kust. Tot kust. Kesk.erdisen  Jalkilaskelmat Jalki- Erakuormitus
laskenta laskenta tuot. arvo laskelma
M - 4 M = o
ig g g ey froe
Tuatannon  Tuottilausten  Tyovaiheen Tuotmatkaptte  Myynti+suunn,
toteumat poisto tilan paivitys raportti kuormat

KUVA 6. Tuotantovalikon toiminnot (Kuva: V10 Powered jarjestelmékuvaus)

Naista tyokaluista osavalmistuksen tuotannonseurannassa tarkeitd ovat etenkin
tuotannon toteutumat, jolla voi seurata valmistuneita tilauksia kuormitusryhmé-
kohtaisesti. Valmistuneiden tilauksien seurannalla voi nahdd, missa tyovaiheessa
tilauksessa on tapahtunut virheitd. Yksi tapa varastohukan seuraamiseksi on
valmistuneen tilauksen vertaaminen varastomaariin (V10 Powered jarjestelmakuvaus,
2010, Logica).
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Kustannuslaskenta laskee tuotantotilauksen kustannuksia tuoterakenteen vaiheaika
tiedoilla. Varastoihin sidotun pddoman arvoa voi seurata keskeneréisen tuotannon arvo-
raportilla. Seuranta edellyttdd my0s raportointia. Takaisin raportoinnin perusteella
paivitetddn materiaali- ja kuormituskirjanpitoa sekd seurataan toteutuneita tyoaikoja
(Uusi-Rauva, Haverila, Kouri ja Miettinen, 2003, 368, V10 Powered jarjestelmakuvaus,
2010, Logica).

Valmistettavan nimikkeen tarvelaskenta perustuu osan tuoterakennetietoihin,
puskurivarastoon, tilauspisteeseen ja  minimivalmistusmaarédan. Kokoonpanon
vélivarastossa on asetettu kaikille moduuleille oma puskurivarastokoko seka tilauspiste.
Uudelleentilauspisteen alittuessa Powered muodostaa tuotantoehdotuksen ja
osavalmistuksessa luodaan tuotantotilaus. Valmistusmaara on useimmille moduuleille
vakio ja se on kompromissi valmistuskustannuksista, lapéisyajasta ja muista
muuttujista. Paljon pddomaa, varastotilaa ja aikaa sitovia moduuleja valmistetaan vain

ostotilauksen verran (V10 Powered jarjestelmakuvaus, 2010, Logica).

Ostettavien nimikkeiden tarvelaskenta eroaa siten, ettd valmistuksen erakoko ja aika on
korvattu osto-osien erdkoolla ja hankinta-ajalla. Nailla tiedoilla ohjataan osto-osien
hankintaehdotusta. Jos nimikkeelld on minimi ostoerékoko, niin suuremman maaran
osto tehdddn minimierdn kerrannaisina. Toinen erdkoon maaritystapa voi olla
puskurivarastopiste, jolloin osia tilataan niin paljon, ettd puskurimaara tayttyy.
Tarvelaskentatiedosto ajetaan hankintaehdotusten muodostuskéskyllg, joka voidaan ajaa
samanaikaisesti tuotanto- ja myyntitilauksista sek& suunnitelmista. Yleensd perustana
kaytetdan tuotantotilausta. Tarvelaskenta ajetaan vain osista kootuille moduuleille,
mutta poikkeuksena kalliit valmisteosat saattavat olla tarvelaskennassa mukana (V10

Powered jarjestelmékuvaus, 2010, Logica).

3.1.4 Tyodjonot

Tuotannon ty6jonoilla hoidetaan tehtdvien jakamista, seurantaa ja raportointia. Tydjonot
muuttuvat tydntekijoiden kuitatessa toita aloitetuiksi ja valmiiksi kirjatuiksi.

Tyo6jonot helpottavat téiden organisointia tyotehtdvéan tarpeen tai valmistusaikataulun
perusteella.  Erityisesti tydjonot mahdollistavat tdiden jakamisen erilaisille

kuormituspisteille samassa tyOvaiheessa. Ty0jonojen seuranta ja kayttdminen
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vahentévat tyomaardimien tulostamista ja siirtelyd, mika voisi aiheuttaa tyémaaraimien
hukkaamista. Lisaksi Ty6jonoihin voi kirjoittaa lisatietoja tuotannon muutoksista, jotka
muuttavat osan tai rakenteen valmistumista (V10 Powered jarjestelmakuvaus, 2010,
Logica). Ylistaron Terastakomolla Poweredin aikaseurantamoduuli mahdollistaa

ty6jonoissa myos tydajan kaytén seurantaa (kuva 7).

»” Tydjonojen hallinta - =1l x|
Tiedosto Muokkaa Ohije
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Kuorm.ryhma: *||<Max 3| +|[-Max #|| nNimiketiedot Tydjono Tysjono || Aloitavaihe(et) |
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o0 119 Pakkaus A P200 Business Table Pro 1,27/11/09 11:36 Kokoonpano A =
Enter data or press ESC to end. v/

KUVA 7. Ty6jonojen hallinta (Kuva: V10 Powered jarjestelmakuvaus)

Tydjonojen hallinta ndytolta voi rajata etsittavid tyéjonoja. Hakutunnuksesta voi valita
tuotteen tai kuormituspisteen. Lisahaulla voi tarkentaa hakua. Ylistaron Terdstakomolla
on nimikkeet merkitty nimikeryhmittdin ja lisahausta voi haun kohdentaa haluttuun
nimikeryhmaan. Selaimissa voi myos tehdé kaksi hakutunnusta péallekkain kayttamalla
alaselaimessa toista pdaahakukriteerid. Selaimessa ndkyvéat tyot voi jarjestaa
ylasarakkeen otsikoista haluttuun jarjestykseen halutulla Kriteerilld, joista erityisen
hyddyllisid ovat moduulin tydvaihe ja aloitus- pdivamaara. Sarakeotsikon valinnoista
voi jarjestdd hakutuloksia tarpeen mukaan. (V10 Powered jarjestelmékuvaus, 2010,

Logica).
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3.1.5 Varasto

Varastot -valikosta 16ytyy toimintoja inventointiin ja saldotapahtumien tarkkailuun.
Liséksi valikko tarjoaa laajat inventoinnin tyokalut sekd nimikkeiden seuranta- ja
muutostoiminnot. Varastosaldo -toiminnossa voidaan luoda uusia saldoja tai muuttaa
olemassa olevia inventoimalla. Saldon muutoksessa tulee aina merkitd muutoksen syy
selitekenttddn. Varastotapahtumat -kentastd voi myos toteuttaa sisdisida ottoja seka

nimikkeiden siirtoja muihin varastopaikkoihin (kuva 8).

+** Yarastosaldot - PK300 =10] x|
Tiedosto Muokkaa Sirtyminen Toiminnot Ohje
Vamsmsaldol Lisékentétl-/ Varastotapahtumat I M4 I » I d | pl X
@| &
Nimiketunnus: |PK300 él IPijydén kansi
Versio: |Tammi 3 Erétunniste: |21
Varasto: [HkiMateria | varastopaikka: [M1 3
Nyk. Saldo: |47, kpl Laatuluokka:
Inventoitu maara: |? Laskettu maara: |?
—Saldon It
& Uusi maara +47,
¢ Maaran muutos
& Inventointi " Havikki
Selite:
Inventointipvm: |13/11/09

I Y

KUVA 8. Varastosaldo ja tapahtumat (Kuva: V10 Powered jarjestelméakuvaus)

Seurantaan 16ytyy Varastonkiertonopeus -raportointityokalu, joka on erittdin
hyddyllinen ABC-analyysissa.

Inventoinnin voi tehda tehokkaasti inventoinnin Massasyottd -toiminnolla, jossa
nimikkeiden saldot voi vaihtaa listauksesta sen sijaan, ettd saldot vaihdettaisiin

jokaisesta nimikkeesta yksitellen. (V10 Powered jarjestelmékuvaus, 2010, Logica).
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4 PROSESSIN KUVAUS

4.1 Tuotantostrategia

Ylistaron terdstakomolla on kaytdssa erilaisia tuotannonohjaustapoja tuotannon eri
vaiheissa. Valmiita tuotteita ei valmisteta ennen ostotapahtuman heratettd. Kokoonpano
toimii tilausohjautuvasti eli sielld pidetaan klapikoneiden moduulien vélivarastoa, josta
kootaan koneita tilausten saapuessa. Tuotteita ei siis tehdd wvalmiiksi ennen
ostotapahtuman luomaa herétetta. Hitsaamo toimii samalla periaatteella eli se valmistaa
ja kokoaa moduuleja vain kokoonpanoon niitd tarvittaessa. Tahan vaikuttaa silti paljon
tuotteet joita hitsaamossa valmistetaan. Joitakin osia valmistetaan koko sarja
tyontéohjauksella, mutta paljon ty6td vaativat moduulit valmistettaan imuohjautuvasti
pienissé erissé. Osavalmistuksen strategian ero kokoonpanon vastaavaan on se, ettd
osien tekemiseen vaikuttaa tilaus madrien lisdksi tuotantoennuste ja valmistus budjetti.
Osia valmistetaan vain kokoonpanon tarpeesta, mutta valmistusméarat eivét ole
samankokoisia kuin tilausmaarat kustannussyista. Tavoitteena on silti, ettd moduuleihin

tarvittavia osia ei varastoida, mikéli mahdollista.

4.2 Osavalmistus

Osavalmistus tapahtuu Ylistaron terdtakomolla kokoonpanosta ja maalaamosta
erotetuissa levypuolen halleissa. Osavalmistuksen layout on tehty funktionaalisen
valmistusjarjestelman mukaisesti. Funktionaalista valmistusjarjestelmaa kaytetdan
silloin, kun tuotanto kasittdd paljon tyypiltddn erilaisia tuotteita, joiden kysynta
vaihtelee paljon tai on vahéistd (ROotyd Esko 1991, 33). Hitsattavat moduulit
valmistetaan monia eri tyovaiheita lapikdyvistd osista. Osat leikataan muotoon
laserleikkureilla, joita yritykselld on kolme. Ohutlevyosia leikataan myos
levytyokeskuksella. Leikatut osat varastoidaan hyllyille odottamaan seuraavien
tyovaiheiden alkamista. Osille tehtavat tyot I6ytyvat Poweredissa luotavista
tyomaardimistd. Yleisia tyovaiheita ovat sarm&minen ja poraaminen, joiden jalkeen
osat varastoidaan uudestaan hyllyille odottamaan hitsaamista, maalaamista, sinkitysta
tai lahettdmista (Perehdyttamiskansio 2017, 14-15).
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Osavalmistuksen, kokoonpanon ja ostotilausten ohjaamisessa kaytetaan Powered v10 -
jarjestelmédd. Ostotilauksen tapahtuessa kokoonpanossa kaynnistetdan tilauksen
valmistus ja puuttuvista moduuleista sekd osista tehdd&n tarveilmoitukset
tarvelaskennan mukaisesti. Kyseessd on Rotydn (1991) mukaan imuohjaus, jossa
ohjataan tuotannon viimeisintd vaihetta, kokoonpanoa, jonka ohjaus tapahtuu tehtyjen
tilausten mukaan. Tarveilmoitus tapahtuu vain tilauspisteen alittuessa, joka on
madritetty jokaiselle kokoonpanon moduulille ja osalle erikseen. Osavalmistuksen
moduulien ja osien valmistuksen aloittamisesta paattdd osavalmistuksen
tuotantopééllikké muiden osavalmistuksen toimihenkildiden kanssa. Tasta lahtien osien
ohjaustapa on tyonto -tyyppinen eli osien kaikki tydvaiheet tehddén valmiiksi, kunnes
moduuli saavuttaa kokoonpanon. Tyont6ohjaus on yleisesti kéytossd perinteisessa
osastojakoisessa, niin kutsutussa funktionaalisessa tuotannossa (Roétya Esko 1991, 53).
Lisaksi tavoitteena on, ettd moduulien osia ei varastoida osavalmistuksessa.
Poikkeuksena ovat kustannussyista tehdyt tai tilatut suuret osamaarét, joista riittd4 osia

useaan valmistuseraan.

4.3 Osto

Moduulien valmistamisessa voidaan myds tarvita osia, joiden valmistaminen on siirretty
alihankkijoille. Osto-osia on sekd varasto-ohjautuvina seka tilauskohtaisesti ostettavia.
Varasto-ohjattujen osien mééara tarkastellaan valmistuspédétosten tapahtuessa ja niita
tilataan tarvittaessa. Osto-ohjautuvista osista tulee ostokehotus, minka perustella
tehdadn osto tarvittaessa. Esimerkiksi hitaasti Kiertdvat ja kalliit osto-osat eivét ole
varasto-ohjautuvia. Ostotapahtumassa osille vaaditaan lahetettd, josta voi my6hemmin
selvittdd osien saavutuspaikan tilauksen saapuessa. Téalld hetkelld Ylistaron
Teréstakomolla on alihankkijoita, jotka eivat aina laita lahetettd osien mukaan, mika
aiheuttaa viivastyksid ja ajanhukkaa osien saavutuspaikan selvittdmisessa. Lahetteessa
ei ole saavutuspaikan lisdksi mitdan, mik& nopeuttaisi tai selventdisi saavutettujen osien
siirtoa sopivaan varastosijaintiin. Powered -ohjelmassa ei ole osto-osille méériteltyna
ldhetteeseen varastointipaikkaa. Poweredissa osto-ohjautuvat osat on pakko ostaa tyolle.
Tamén takia niitd ei voi varastoida toiminnanohjausjérjestelmaan, silla ne siirtyvat

saavuttaessa suoraan tyoélle.
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Powered -ohjelmassa moduuliin tekemiseen tarvittavat osat eivat vahene tydn alkaessa.
Poweredilla osto-osien mé&&raa tarkastellessa pitdd olla tarkkana, etteivdt moneen
tuotteeseen sopivat osto-osat lopu. Syyna tdhan on Poweredin toiminta, sill& varastoidut
osto-osat kuittaantuvat pois varastosta vasta hitsaustyon valmistuessa. Tdma voi
aiheuttaa harhan, ettd varastossa on x méaré osia uuteen tuotantotilaukseen, vaikka osat
olisivat varattuna toiseen keskenerdaiseen moduulin. Varasto-ohjatuille osille voi merkita
varastopaikat Powerediin. Osto-ohjatuille osille Powered tekee ostokehotuksen
valmistuksen alkaessa siten, ettd ne olisi tehtaalla kolme paivdd ennen moduulin
hitsauksen aloittamista. Kolmen pdivan puskuri tehtdvand on se, ettd osto-osien
viivastyminen ei hidasta moduulin valmistumista. Saavutuksen jalkeen osille on
varattuna hylly hitsaamosta. Vaikka osat siirrettaisiin  saavutuksen jalkeen
varastopaikalle, niin niiden varastointipaikkaa ei pysty merkitsemaan Powerediin osan

nimikkeeseen samoin kuin omavalmisteosille.

4.4 Saavuttaminen

Saavuttaminen on pyritty tekemé&én siten, ettd kokoonpano saavuttaa omat osansa ja
osavalmistus omansa. Tassa ongelmana on se, ettd kokoonpanon ja osavalmistuksen
osat ovat joskus samalla lavalla ja ne pitdd saavuttaa samassa paikassa. Lisaksi tieto
oikeasta saavutuspaikasta voi olla puutteellinen ja saavutus tehdaan vaaralla osastolla.
Tdssa on vaarana se, ettd osat jadvat vaaraan saavutuspaikkaan eika niita tuoda sinne,

minne ne kuuluvat.

Saavutuksen kuittaaminen tuo Powerediin tiedon, ettd varasto-ohjautuvat osat ovat
varastopaikallaan. Tama voi aiheuttaa ongelmia, jos osia ei ole heti viety
varastopaikalleen. Hyvin térkedtd olisi myo6s se, ettd vain varastotyontekijat
saavuttaisivat osto-osia. Osat voivat kadota tai saavutuksen informaation kulku voi
katketa, jos tavarat saavutetaan vaarin. Saavutuksessa ei ole tarkkaa tietoa siitd mihin
osat tulisi varastoida, mika aiheuttaa vélilla sekaannusta etenkin l&hetetiedon puuttuessa

tai jos se on puutteellinen.
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45 Varastointi

Saavutetut osat siirretddn varastoon ja varastopaikka pitéisi saada merkittyd Powerediin.
NyKkyisessé tilanteessa Poweredista ei ole 16ytynyt keinoa, milla osto-ohjautuville osille
voisi merkitd varastopaikan. Osto-osille on varattuna yksi varastohylly hitsaamossa,
mihin saavutetut osat tulisi varastoida. Yleensa osat 10ytyvat kyseisesta hyllysta tai sen
lahiympéristostd  osan  piirustuskuvan  avulla.  Puute  tarkasti ~ madritetysta
varastointikaytannostd sek& varastopaikkojen epdselvyys aiheuttavat varastoinnissa

sekaannusta.

Kiinteitd  varastoryhmid jarjestelmdssa on tuotantovaiheessa raaka-aineille,
puolivalmisteille, tarvikkeille ja tuotteille. VVarastoryhmille on oletusvarastointipaikat,
joita ovat Takomo, kokoonpano ja levyosasto. Jarjestelméassa ei siis ole maaritettyné
hyllyja tai kiinteitd lavapaikkoja. Syynd on toiminnanohjausjarjestelmé asiantuntija
Joosua Viitaméen (2017) mukaan esimerkiksi nimiketietojen siirtdmisen ja inventoinnin
madaran lisaantyminen liiaksi. Liséksi ongelmana on se, ettd jarjestelma ottaa osat
oletusvarastopaikasta, vaikka osat olisivat varastoituna muualle. Taméa aiheuttaa

jarjestelman saldoihin virheitd, jotka pitéisi muokata manuaalisesti.

Valilla osto-osat ovat muiden tyontekijoiden saavuttamia ja tieto osien saavuttamisesta
ei ole siirtynyt eteenpain. Tdma voi aiheuttaa vaaria luuloja osien katoamisesta tai
lahetyksen viivastymisestd. Yksi ongelma liittyy etenkin varasto-ohjattujen osien
kayttdon. Varastossa on osia, joita on tehty suurempia mé&éria kuin moduuleja on
valmistettu kokoonpanoon. Toiden jalkeen yliméaéaraiset osat tulisi varastoida samoille
varastopaikoille tai uudet paikat tulisi merkitd Powerediin. Tama tuntuu usein
tyontekijoiltd unohtuvan ja télloin osien I0ytdmiseen tarvitaan usein muiden
tyontekijoiden tydaikaa. Pahimmassa tapauksessa tyOntekija unohtaa osien

varastointipaikan ja osat katoavat, vaikka niité olisi jarjestelman mukaan jéljella.

Osien katoaminen voidaan havaita inventaariossa tai kokoonpanon tarvitessa
moduuleja seuraavan kerran. Jos osien katoaminen havaitaan vasta seuraavan
valmistuseran kerdilyvaiheessa, niin moduulien valmistuminen myohéstyy puuttuvien
osien valmistusajan verran. Liséksi kiireellisten osien valmistaminen hidastaa muiden

tuotteitten valmistamista.
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4.6 Keraily

Osien kerdily aloitetaan siten, ettd hitsaajalle tulostetaan moduuliin tarvittavien osien
kerdilylista. Tata hitsaaja ei tee itse vaan listan tekee hitsaajalle tydnjohtaja. Téahén on
syyna tyonjako haastavuuden ja kiireen mukaan eri hitsaajille parhaalla mahdollisella
tavalla. Kerdilylistassa on tarvittavien osien tietoja ja varastopaikat, mikali sellaiset
osille on merkittynd. Osto-ohjautuvilla osilla varastopaikkatietoa ei ole vaan osien

oletetaan olevan niille sovitussa hyllyssa tai sen ymparistossa.

Osien  kerdilyyn  kuluva aika riippuu  pédédasiassa niiden  sijaintitiedon
paikkansapitavyydestd. Yleisesti osien tarkan sijainnin tieto mahdollistaa nopean
kerdilyprosessin. Ongelma kerdilyyn tuhlatusta ajasta johtuu lahes aina osien
virheellisesta tai puuttuvasta varastopaikkatiedosta. Toinen huomattava vaikkakin
lievempi kerdilyaikaa pidentdvd ongelma on siisteyden puute. Ongelmana on
epéjarjestys ja lattialla esteend olevien lavojen siirtelyyn kuluva aika. Taulukosta voi
havaita, kuinka erilaiset virheet ja epéselvyydet vaikuttavat osien kerdilynopeuteen

keskimaaraisesti (Taulukko 1).



Kerailyyn kuluva aika

Aika (min

Ajan kulumiseen vaikuttavat tekijat

5 tai alle

Osat tyomaaraimeen merkityssa hyllypaikassa.
Esimerkiksi C1E42

10

Osat tydmaardimeen merkityssa hyllyssa tai lattia-
alueella, mutta tarkkaa hyllypaikkaa ei tiedossa.
Esimerkiksi C1E

20

Osat vaaralla hyllylla tai hyllypaikkaa on vaihdettu
ilman uuden paikan merkintda Powerediin. Osat
|6ytyvat visuaalisesti tyopiirustuksen avulla.

Yli 30

Osat vaaralla hyllypaikalla tai se on vaihdettu ilman
merkintdd Powerediin. Osien etsintadn tarvitaan
muita tyontekijoita tai osat todetaan kadonneeksi.

5 min lisaa

Osia noudettaessa lattialla on lavoja, jotka
taytyy siirtaa hyllyille paasemiseksi.

TAULUKKO 1. Kerdilyaikaan vaikuttavat muuttujat

29
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5 OSTO-JAVARASTOINTIPROSESSIN SUUNNITTELU

5.1 Ostoprosessin kehittaminen

Ostoprosessissa haluttiin miettid uusia tapoja hyodyntdd Poweredia osien ohjaamisessa.
Erityisesti kaivattiin uusia toimintoja varastotietojen siirtdmiseen. Varastotietojen
siirtdminen helpottaisi tuotantoa etenkin kerdilyvaiheessa. Liséksi osien sijainnin
nakyminen tydjonoissa olisi hyddyllistd. Myods yleisen jarjestyksen luominen

varastointiprosessiin olisi toivottua kehitysta. (19.4.2017 OpinndytetyOpalaveri).

Tyovaiheita tutkittaessa on tutkittava nykytila, silla se antaa pohjan kehittamiselle.
Tiaisen (1996) mukaan tydvaihekartoitus paljastaa jalostamattomat tydvaiheet
prosessista, mik& helpottaa kehitys tyotd. Taman takia ostoprosessin nykytilanteesta
tehtiin perusteellinen selvitys, mika helpotti paljon kehitys ideointia.

Poweredin kehittdmiseen hain omien ideoiden lisaksi tietoa muilta tyontekijoilta seké
Terrapatris Oy:n Joosua Viitaméelta. Lisaksi yritin perehtyd muiden yritysten saavutus-

ja ostoprosesseihin uusien tehokkaampien toimintatapojen loytamiseksi.

5.2 Saavutus

Ostotilausta tehtdessd tilaukseen voi kirjoittaa vapaamuotoiseen tekstikenttaan
lisatietoja tilauksesta. Talla hetkelld kenttdan ei yleensd merkitd mitdaan, silld osaa
koskevat erityiset tiedot merkitddn osan kuvaan. Téhén tietokenttadn olisi mahdollista
lisatd saavutusta helpottavia tietoja kuten kyseisten osien varastointipaikka.

Tama toimintatapa vaatisi alihankkijalta sitd, ettd se muistaisi aina liittad
ostotilauslomakkeen tilattujen osien mukaan. Pahimmassa tapauksessa tiedonkulku
katkeaisi ohjeistuksesta huolimatta ja saavuttaessa varastotyontekija ei saisi
varastointitietoa. Liséksi paperinen liite voi vahingoittua matkalla tai saavuttaessa.

Valitettavasti kyseista tekstid ei myoskadn saa automaattisesti nakyville tygjonoihin.

Osto-ohjaustavan osille on myds mahdollista merkitd tekstikenttdan lisatietoja. Tahan

lisatietokenttadn olisi mahdollista merkit4 varastopaikka saavutuksessa. Ongelmana on
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se, ettd tekstikenttd ei tyhjenny tuotantotilauksen valmistuessa. Vanha tieto kentéssa

olisi nain virheellinen ja se voisi aiheuttaa vaarinké&sityksié tuotannossa.

5.3 Varastointi

Ohjeistuksen lisédminen huomattiin hyvin tarpeelliseksi, silla nykyisten toimintatapojen
tdsmallinen  noudattaminen tekisi varastointi- ja saavutusprosesseista paljon
laadukkaampia. Ty6ohjeita yritykselld on ennestdén, mutta niita voisi tarkentaa ja niité
voisi tehdd lisdd. Uusia ohjeita tarvitsisi etenkin saavuttamiseen, varastointiin ja
Poweredin kayttoon. Ohjeiden hyodyllisyyden saavuttamiseksi olisi myos tarkeda tuoda
ohjeet niita tarvitsevien ldhelle, mikda on ollut yrityksessa ongelmana aiemmin.
Harkinnan arvoista olisi myds hitsaamon kerdilytoiminnan itsendistaminen

tyontekijoiden vastuulle.

Saavutuksen liséksi osia katoaa paljon merkitseméttdmien varastosiirtojen takia.
Keskenerdisten sarjojen osia siirretddn varastopaikoille ilman merkintdd uudesta
varastopaikasta. Lisdksi lattioille varastoituja tavaroita nostetaan hyllyille ilman
merkintdd uudesta varastopaikasta. Nimikekentdn tiedon muuttaminen on helppoa ja
tiedon muuttamisen osaaminen voisi kannustaa tyontekijoitd pitamaan lattiat tyhjina
osista. Ohjeen tekemisesséd pitdd olla hyvin tarkka, ettd tyontekija ei tee virheellisia
merkint6ja huonojen ohjeiden takia. Nykyisen osto —ja pienosa hyllypaikan lisaksi
suuren menekin koneille voisi osoittaa ensi —ja toissijaiset hyllyt. Naihin laitettaisiin
kyseisten koneiden osat, mikd todennédkodisesti nopeuttaisi toimintaa myds
omavalmisteosien kerailyssa. Pienella kaytolla olevia hyllyja on tehtaassa vahan, mutta

esimerkiksi C11 hylly on jatkuvasti vahdisell&d kuormituksella.

Poweredin toiminnan muokkaus koettiin haastavaksi, silla saapuneen tilauksen
kuittaamiseen sidottua varastointi merkintatapaa oli vaikea luoda. Joitain keinoja osto-
ohjautuvien osien varastopaikan merkintdan I6ytyi, mutta varastotyontekijalle koituisi
niistd paljon tyotd. Kokeiluksi Powerediin luontiin osto-ohjautuville osille yksi
tekstikenttd varastointi merkint6ja varten. Sen kayttdminen ei kuitenkaan ole kovin
yksinkertaista, joten sen kayttoonotto ei ole viel4d varmaa. Poweredin toiminnan

ymmaértdminen ja varastointitapojen selvittdminen oli kuitenkin tarkedd, koska
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selvityksen jalkeen Kkehittdvd toiminta voidaan keskittdd nykyisen prosessin

jalostamiseen ERP: n kehittdmisen sijaan.

5.4 Ohjeistus

Ylistaron Terastakomolla on kirjattu tydohjeet ja k&ytdnnot eri tyOvaiheille. Naiden
toteuttaminen on kuitenkin puutteellista ja joistakin prosesseista ei ole tydohjeita.
Nykyisen kéytannon esilletuonti ja puuttuvien tydohjeiden tekeminen loisivat pohjan
laadukkaalle tyolle. Liséksi Tiainen (1996) korostaa, ettd aiempia virheellisié tapoja ei
saa hyvaksya, vain koska ne ovat peritty aiemmilta sukupolvilta. Vanhoista tydohjeista
tyopisteille tulisi tulostaa esimerkiksi varastointi- ja toleranssiohjeet niiden
tarkastamisen jalkeen. Ohjeet ovat pdf muodossa, joten tulostamisen lisaksi ne voisi olla
tyontekijoilla puhelimissa. Uusien ohjeiden valmistuessa ne olisi hyva laittaa taukotilan
tv-esitykseen. Myds ohjeiden kokeilu k&ytdnndssé jokaisen tyontekijan kanssa olisi
suotavaa ainakin varastosiirtojen osalta. Ohjeistamiseen voisi ottaa tuotannosta yhden
tyontekijan, joka osaisi varmasti toteuttaa uutta kdytantéd ja jolta muut voisivat

varmistaa oikean toiminta tavan tarvittaessa.

Saavutus kaytannoista tulisi tehdd kokonaan oma toimintaohje. Kaytantoihin kuuluisi
kaikki tiedot toimitusten vastaanottoprosessista. Ohjeistus olisi varastotyontekijoille,
mutta se pitéisi jakaa my6s muille tyontekijoille, ettd he tiedostaisivat yrityksen
virallisen ja ainoan saavuttamisk&ytdnnon. Tdman ohjeen suunniteluun vaikuttaisi
ostoprosessiohje ja ostettavien osien varastointikdytantd. Ohjeissa olisi saavutuksen
ohjeistus, joka vastaisi paljolti nykyista kaytantda. Lisaksi voitaisiin ohjeistaa
saavutuksen jalkeinen poweredin kaytto osien varastopaikan merkkaamisesta.

Ostotilauksien ohjeistukseen liséttéisiin kaikki tarvittavat tiedot omista toimintatavoista.
Lisdksi alihankkijoiden ohjeistaminen voisi auttaa osien saavutusta. Alihankkijoilta
voisi esimerkiksi vaatia l&hetettd osien mukana ja heitd voisi ohjeistaa
saavutuskaytannoista Ylistaron Terastakomolla. Ohjeistus tulisi tehdd erikseen myos
saavuttamisesta. Tarkedd ohjeissa olisi korostaa prosessien tarkeyttd, maarittdd kuka

tyon saa suorittaa seka luoda priorisointi tyotehtaville.
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Ylistaron Terdstakomolla on kirjattu tydohjeet ja kéytannot eri tydvaiheille. Naiden
toteuttaminen on kuitenkin puutteellista ja joistakin prosesseista ei ole tydohjeita.
Nykyisen kéytdannon esilletuonti ja puuttuvien tydohjeiden tekeminen loisivat pohjan
laadukkaalle tyolle. Liséksi Tiainen (1996) korostaa, ettd aiempia virheellisié tapoja ei
saa hyvaksya, vain koska ne ovat peritty aiemmilta sukupolvilta. Vanhoista tydohjeista
tyopisteille tulisi tulostaa esimerkiksi varastointi- ja toleranssiohjeet niiden
tarkastamisen jalkeen.

Ohjeet ovat pdf muodossa, joten tulostamisen lisaksi ne voisi olla tyontekijoilla
puhelimessa. Uusien ohjeiden valmistuessa ne olisi hyvé laittaa taukotilan tv-esitykseen.
Myos ohjeiden kokeilu kdytanndssé jokaisen tyontekijan kanssa olisi suotavaa ainakin
varastosiirtojen osalta. Ohjeistamiseen voisi ottaa tuotannosta yhden tyontekijan, joka
osaisi varmasti toteuttaa uutta kéyténtoé ja jolta muut voisivat varmistaa oikean toiminta

tavan tarvittaessa.
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6 TULOKSET

6.1 Toiminnanohjausjarjestelma

Poweredin kehittdmisesta kaytiin paljon keskustelua ja sen tutkimiseen kéytettiin paljon
aikaa. Suuresta tydmaarasta huolimatta yksinkertaisia ja tehokkaita keinoja varastoinnin
selkeyttamiseksi ei 16ydetty. Osto-ohjatuille osille lisattiin kokeilu mielessa teksti kentta
eradseen valikkoon, jonne varastopaikan voisi lisata saavutetun tilauksen varastoinnin
jalkeen. Valikon hakeminen oli silti hyvin ty0lasté, joten lisaédmisen ei koettu olevan
merkittdva kehitys varastointipaikkojen merkinta ongelmaan. Tutkiminen ei silti ollut
turhaa, silla nyt yrityksessa tiedostetaan, ettd Powered- toiminnanohjausjarjestelmaa ei
voi kehittdd nykyisten toimintatapojen tehostamiseksi. Lisaksi yritys tietdd nyt, ettd
millaisia ominaisuuksia se tarvitsee mahdollisesti uudelta toiminnanohjausjarjestelmalta

tulevaisuudessa.

6.2 Tulokset

Osto-ohjattujen osien prosessille paatettiin tehdd uusi tydohje. Ohjeeseen haluttiin
sisallyttaa kaikki tyovaiheet ostotapahtumasta ylimaaristen osien uudelleen varastointiin
saakka. Ohjeesta haluttiin helppo ja kéytanndllinen, jotta sitd olisi helppo lukea ja ettei
sitd voisi tulkita v&drin. Erityisesti ohjeessa haluttiin selventdd kaytdnnon
toimintatapoja, seké kertoa miksi ohjeen mukaan pitéisi toimia. Ohjeen haluttiin myds
olevan lyhyehko ja ytimekds. Ohjeen tekemisessd kaytettiin pohjana entistd tyo- ja

toimintaohjeita, johon liitettiin opinndytetyon tutkimustuloksia.

Konkreettisen tyon lisdksi yrityksessa tykattiin  muista toiminnankehittdmisen
ideoinnista. Myds opinndytetydhon kuulumattomien prosessien pohtimisen ja
kehittdmisen koettiin olevan hyddyllistd. Osaa tyohon kuuluvasta toiminnasta voi mygds
soveltaa muihin tuotannonprosesseihin, ja valmiin ohjeen kehittdmisen koettiin uskotiin

olevan helpompaa kuin uuden ohjeen kehittdmisen.
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7 Pohdinta

7.1 Yhteenveto

Opinnaytety6ssa onnistuttiin 16ytdmaan ostoprosessista paljon kehitettavié asioita. Osa
kehitettavista asioista vaatisi paljon resursseja virheiden korjaamiseen eli niitad ei
muutettu opinnédytetyon yhteydessa. Yritykselle jai silti selked késitys asioista, joissa se
voi Kkehittdd toimintaansa. Liséksi yrityksessd koettiin, ettd virheisiin on helpompi
puuttua, kun joku on Kirjoittanut ja selvittdnyt niiden syitd ja seurauksia. Tyossa on
muistettavaa, ettd yrityksessd oli aloitettu taydellinen toimintastrategian muutos vain
kaksi vuotta aiemmin ja yritys oli murrosvaiheessa opinnaytetyota tehdessa. Yrityksen
tilanteeseen néhden tietoa ja apua oli tarjolla yllattdvan hyvin. Opinnéytetydssa
kaytettiin erityisesti yrityksen omaa tietoa sen toiminnasta, mik& oli vain koottava sek&
jasenneltdva ennen sen tutkimista ja hyddyntamistad. Tasta syystd opinndytetyd on
yritykselle luotettava, silla léhdetietoja kaytettiin lahinnd yrityksen tilanteen ja
kehityskeinojen selventdmisessd seka todistamisessa. Nain opinnaytetyd pysyi
realistisena eiké siitd tullut liian teoreettista ja pohdiskelevaa, mika voisi vahentda tyon

arvoa yritykselle.

Tydssa onnistuttiin hyvin rajaamaan kehitettavat kohteet ostoprosessista, joita oli
mahdollista muokata opinndytetyon tekemiseen varatussa ajassa. Ohjeiden kehittdmisen
valintaan vaikutti myos se, ettd niiden tekeminen onnistui etatyona ja niiden tekemiseen
ei tarvinnut sitoa muita yrityksen tyontekijoitd. Ohjeistus haluttiin nimenomaan koko
ostoprosessista, mutta sen perusteella on helppo kehittda tarvittaessa uusia lisdohjeita
prosessin toimintatavoista. Erityisesti omavalmisteosien varastointikaytdnt6éa voisi
tarkentaa ja lisaksi tyontekijoille voisi luoda ERP:n kayttoohjeita. Liséksi hitsaamon
jigien varastointia tulisi kehittdg siten, ettd kaikki hitsaajat I0ytéisivat tydhon sopivan

jigin helposti.
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LITTEET

Liite 1. Viitamaki,J. Sdhkopostiviesti

Terve,

28.4 voisi onnistua. Sinne on yksi palaveri jo bookattu, mutta siind ei mene koko
paivéa.

Syy miksi poweredissa ei ole Ylistarossa kaytetty todellisia varastopaikkoja on naiden
kaytOsséd vaaditun manuaalisen tydon maard. Jarjestelma ei osaa oikaista ottoja suoraan
sellaiselle paikalle missa tavaraa on, vaan ottaa ne suoraan ns. oletusvarastopaikasta
riippumatta onko niita siella tai ei. Seurauksena saldo menee miinukselle ja saldot pitda
manuaalisesti tasata.

MSK:lla kaytetdan tarkkoja varastopaikkoja oletusvarastopaikkoina. Heilla on tavaralle
huomattavasti enemmén tilaa ja nain ollen sijainnit ovat melko kiinteét ja tasta johtuen
oletusvarastopaikat riittdvat. Laitilassa on myds riittavasti tilaa lahes vakituisille
oletusvarastopaikoille, mutta jarjestelman kayton osalta ollaan ldhes samantapaisessa
toimintatavassa kuin Ylistarossa. Eli Ylistaro ei omaksunut MSK:n tapaa kayttaa
oletusvarastopaikkoja, silla heiddn mukaansa oletusvarastopaikkoja ei kaytanndssa ole.
Vaikka ylla olevaa ongelmaa ei olisikaan niin osto-ohjautuvien osien kohdalla tdamé ei
auttaisi, silla powered katsoo tavaran menevan suoraan tuotantotilaukselle menematta
vélissad varastoon. Tahan 1l0ytyi kylld parametri, mikd ndenndisesti kayttad tavaran
valissa varastossa. Tama ei kuitenkaan auttanut asiaa, silla lopputuloksena powered vain
merkitsee tavaran saavutettaessa varastoon ja kayttaa sen sielta valittomasti edelleen.
Ty6jonossa olisi kylla katevaa, jos se nayttéisi suoraan missa osissa on kaikki tarvittavat
alaosat jo tehtyin& etenkin hitsaamossa. Tuon tydjonon muokkauskeinot ovat rajalliset,
mutta siihen on yksi kehitysaskel, joka on itse asiassa allekirjoittaneella tydjonossa
tekemista vaille valmiina.

Ongelmille on pidemmall& tahtaimell& ratkaisu mietittynd. VVoidaan keskustella siitakin
tuolloin 28.4.

t.Joosua



Liite 2. Ostoprosessin ohje
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Tama ohje koskee Ylistaron Teréstakomon ostoprosessin kaikkia tyOvaiheita ja niitd suorittavia
tyontekijoita.
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3 YHTEENVETO VASTUISTA

Toimenkuva Vastuu tehtavat

Ostajat e Ostotilausten tekeminen

e Liittavat ostotilaukseen yrityksen
saavutusohjeen

e Lisadvat  ostotilauksen tekstikenttdan
saavutukselle lisatietoja tarpeen vaatiessa

Varastotyontekija e Osien vastaanotto saavutuksessa

e Osien siirtdminen varastopaikalle
saavutuksen jalkeen

e Varastopaikan merkkaaminen ERP-
jarjestelmaén ostettaville osille

Hitsauksen tydnjohtaja e Kerdilylistan luonti hitsaajille
e Osien varastosijainnin selvitys tarvittaessa

Osavalmistuksen tyontekijat e Varastopaikan merkkaaminen ERP-
jarjestelmaén omavalmisteosille
Eivat saa puuttua saavutusprosessiin

Ostaja: Oranssi, Varastotyontekija: Sininen, Hitsaaja: Punainen

Osto ‘ Tieto toimittajalle Saavutus

Ohuet nuolet kuvaavat /
tiedon kulkua Powerediin.
Powered Varastointi
Paksut nuolet kuvaavat
osien kulkua tuotannossa. \

Hitsatun sarjan ylimaaraisten - Hitsaus Keraily
osien varastointi
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4 OSTO

7.2 Osto impulssi

Osavalmistus valmistaa, tilaa ja kokoaa tuotteita tuotantoennusteiden ja budjetin perusteella.
Osavalmistuksessa tuotteita ei valmisteta, ellei kokoonpanolla ole uusille osille tarvetta. Osia
pyritddn ostamaan vain se madra mitd tuotantotilauksessa tarvitaan, mikali mahdollista. Osto-
ohjattujen osien tilaukset tehddén ostokehotusten perusteella.

7.3 Ulkoinen Informaatio

Tuotantoennusteiden liséksi toimittajille pitad kertoa Ylistaron Terdstakomon saavutus kaytannoista.
Néihin kuuluu esimerkiksi ostotilauslomakkeen liittdminen tilattujen tuotteiden mukaan. Muutoksista
ja lisdtiedoista saavutus toimintatavoista pitaa olla aina yhteydessa toimittajiin.

7.4 Sisainen Informaatio

Oston tulee jakaa tietoa ostoista muille ostoprosessissa toimiville henkilGille. Esimerkiksi
ostotilauksen tekstikenttd&n voi kirjoittaa tarkentavia tietoja osien kayttod, varastointia ja saavutusta
koskevista asioista. Oston tulee myds varmistaa nimike-, rakenne- ja ostotilaustietojen ajantasaisuus.
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5 SAAVUTUS

7.5 Vastuu

Saavutus prosessista vastaa vain ja ainoastaan varastotyontekija. N&in toimitaan
saavutus virheiden estamiseksi. Liséksi tapahtuneet virheet voidaan selvittaa
nopeasti, kun saavutuksen tekijat ovat heti tiedossa. Mikali varastotydntekijan ei
ole mahdollista suorittaa saavutusta, niin tyénjohto ottaa vastuun oikeaoppisen
saavutuksen toteuttamisesta.

7.6 Toiminta tavaraa vastaanottaessa

Varastotyontekijan tulee kirjata l&hetys saavutetuiksi heti purkamisen jalkeen.
Samalla koko lahetys pitédéd eritellda kokoonpanon ja osavalmistuksen osiin.
Epaselvyyksistd saavutus tilanteessa tulee olla heti yhteydessa tyonjohtoon.
Kokoonpanon osat tullee saavuttaa Al alueella ja osavalmistuksen osat C1
alueella.

7.7 Varastointi

Lajittelun jalkeen osat pitdd siirtdd varastoon valittomasti. Osavalmistuksessa
osat tulee varastoida E1C hyllyyn. Varastoinnin yhteydessé osien varastosijainti
tulee merkita Powerediin aina.
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6 VARASTOINTI

7.8 Vastuu

Osto-osien varastoinnista vastaa vain ja ainoastaan varastotyontekijat. Talla
ohjeistuksella pyritdén valttamaan sekaannuksia, joita syntyy tuotannon tyontekijoiden
vastaanottaessa lahetyksia ohjeista poikkeavilla tavoilla. Tdma takaa ostettujen osien
tasmallisen tiedonkulun varastotydmiesten hoitaessa kaikki saavutukset.

7.9 Varastosiirrot

Vajaiden sarjojen osat tulee aina palauttaa ensisijaisesti niille varastopaikoille mista ne
on otettu. Talla kaéytdnnolla saastytdan turhilta varastosiirroilta ja mahdollisista
varastointi virheiltd. Jos osat palautetaan muille varastopaikoille, niin ne taytyy merkita
powerediin ohjeiden mukaisesti.

Samoin tullee toimia, jos osia siirretddn esimerkiksi lattiapaikoilta hyllyille.

7.10 Osto-osien varastointi

Osto-osat tulee aina sailyttdd E1C hyllyssa. Poikkeuksena ovat osat joiden koko est&é
varastoinnin kyseiseen hyllyyn. Nain toimitaan kerdilyn sujuvuuden takaamiseksi.

7 KERAILY JA HITSAAMON TOIMINTA

7.11 Kerdily

Kerdily pitdd pyrkida tekemdaan taysin itsendisesti, miké&li mahdollista. Muiden
tyontekijoiden ty0ajan vieminen osia etsiessa ei ole suotavaa. Mikéli hitsatusta
sarjasta jaa jaljelle osia niin ne pitdd palauttaa ensisijaisesti samoille
varastopaikoille, mistd ne on otettu. Jos tdmd ei ole mahdollista niin uusi
varastopaikka tulee merkita powerediin.



