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Abstract

Subject for this thesis was given from employer and the purpose was to improve inven-
tory bookkeeping accuracy. Employer is a big technology industry corporation and the
investigation and developing was done at one of it’s factories. Due to employer instruc-
tions and confidentially agreement, employer’s name or any other sensitive information
is not published in this report.

Accurate and correct knowledge about the inventory enables company to plan and con-
trol the material flow successfully towards it’s given target. Thesis want to clarify the
reasons for inventory differences between enterprise resource planning software and the
real situation in the warehouses. After the investigation, researcher developed improve-
ment methods, made the implementation and tried to regularize the reached level of pro-
gress. Materials unidentified losses as such cause expenses, but costs will rise signifi-
cantly in manufacturing industry, if production material will run out unexpectedly.

Thesis is first familiarizing theories about Lean philosophy, materials management,
problem solving and develeoping methods. Research methods in study were qualitative
and quantitative, and developing followed DMAIC improvement cycle. Developing con-
centrated on employers few selected processes which were decided together with the
thesis worker to meet the both parties occasion. Developing results was measured in done
improvements and improvement proposals.

Thesis achieved small improvement in a process and created an improvement proposal.
Material losses was calculated for specified items and the root cause analysis of faults
was done. Study included lots of communication and cooperation with employer workers
and the employer was being reported regurally. Improvement process educated thesis
worker's professional skills in the field of logistics.
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TERMIT JA LYHENTEET

Prosessi

Aliprosessi

FIFO-periaate

Saldoheitto

Erikoisrahti

EDI-sanoma

Kotiinkutsu

JT

Tilaus-toimitusketju

Nimike

Osa

Tapahtumien ja tehtdvien muodostama kokonaisuus, joka
alkaa asiakkaan tarpeesta ja tuottaa maaritellyn lopputulok-

sen.

Kuvaa ydinprosessin tiettya vaihetta tarkemmin.

Tavara lahtee varastosta siind jarjestyksessd, kun se on
sinne tuotu (First In First Out).

Varastokirjanpidon virhe materiaalille tietojarjestelman ja

fyysisen varaston valill4. Tulee usein ilmi inventaariossa.
Ylimééardinen, toimitusaikataulusta poikkeava Kkuljetus
yleensa nopealla kuljetusajalla, kuten lentorahti tai kahden
eri kuljettajan ohjaama kuorma-auto.

Yritysten vélinen elektroninen sanoma, mika siséltaa infor-
maatiota, esimerkiksi toimittajan lahettdman kuorman tie-

dot.

Materiaalien tilaaminen tietojarjestelmén avulla ennalta

maéariteltyjen sopimusten mukaisesti.

Just In Time. Suomeksi JOT, juuri oikeaan tarpeeseen.

Tavara-, tieto- ja rahavirrat verkostossa, joka koostuu toi-

mittajista, tuottajista, asiakkaista ja jakeluyrityksista.

Systemaattinen tapa identifioida ja nimeta fyysinen tuote

tai materiaali.

Tuotantomateriaali tai osatekija.



Osaluettelo

Tuotevariantti

Implementointi

Re-engineering

Lista materiaaleista/nimikkeista, joita tarvitaan lopputuot-

teen valmistamiseen.

Eri vaihtoehdot yrityksen myymélle tuotteelle, joista asia-
kas saa valita haluamansa ominaisuudet ja niiden perus-
teella lopullinen tuote valmistetaan.

Kéytantdonpano, esimerkiksi uuden laitteen kayttéonotto.

Uudelleenmuokkaus.



1 JOHDANTO

Logistiikka kasiteena on lahtdisin armeijasta, jossa tarvikkeita ja sotilaita siirrettiin
paikasta toiseen. Vasta 1950-luvulla alettiin keskittdd enemman huomiota kuljetusten
kustannuksiin ja 1970-luvulla alkoi toimitusketjujen kokonaisvaltainen johtaminen.
Siita lahtien teollisuudessa on materiaalit ndhty osana tuotteen valmistusta ja asiak-
kaan vaatimukset pyritty ottamaan osaksi valmistusmateriaalien tarvesuunnittelua.
JIT-logistiikan perusperiaate on hankkia materiaalit varastoon haluttuna ajankohtana
jaoikeaa tarvetta vastaava madaré. Logistiikalle on ominaista materiaalien tai tuotteiden
kontrollointi koko toimitusketjun lapi tehokkaasti, edullisesti ja asiakkaan toivomus-
ten mukaisesti. Kaikki yritykset tarvitsevat logistisia toimintoja jossain méaarin. Seit-
semaén eri vaatimusta kuvaa logistiikan tavoitteita. Asiakkaat haluavat oikean tuotteen,
oikean mé&éran, oikeassa paikassa, oikeaan aikaan, oikeassa laadussa, oikeaan hintaan
ja oikeilla tiedoilla. (Lai & Cheng 2009, 1-3.)

Logistiikalle asetettujen tavoitteiden saavuttamiseksi eri toimintojen pitd4 onnistua, ja
onnistuakseen tyontekijoiden tulee pystya yhteistyohon. Tyo6tavat vaihtelevat hetki-
sessd tyOympaéristossa ja yritysten liiketoiminta kehittyy pysyékseen kilpailussa mu-
kana. Digitalisaatio aiheuttaa omat haasteensa, kun samalla se pienentéa inhimillisten
virheiden syntymista. Kuitenkin teollisuuden aloilla tydntekijoiden ammattitaito on
ratkaisevassa asemassa ja sukupolvien vaihtuessa menetelméat muuttuvat. Tietojarjes-
telmat hyodyttavat kayttajiaan, kunhan kayttdjien niihin syottama tieto vastaa todelli-

suutta.

Kaizen on japanista lahtoisin oleva Lean-ajatteluun liittyva yrityksen toimintakult-
tuuri, jossa pyritaan kohti kehitysta kaikilla yrityksen tasoilla aina korkeimmasta joh-
dosta lattiatason tyontekijoihin. Suoraan kaannettyné se on muutos hyva ja suomessa
tunnetaan termilla jatkuva parantaminen. Se on nykypéivané osa jokaisen menestyvén

teknologiateollisuuden yrityksen toimintaa. (Duffy 2013, 3.)



1.1 Toimeksiantaja

Toimeksiantaja on suuri teknologiateollisuuden yritys, joka valmistavan tuotannon li-
séksi tarjoaa suunnittelupalveluita. Yritykselld on toimintaa Suomen liséksi muuta-
massa maassa ulkomailla, mutta toinen Suomen tehtaista on sen liiketoiminnalle kai-
kista merkittavin. Lippulaivatehtaassa tydskentelee yhteensé tuhansia ihmisia ja sisél-
taa useita eri osastoja, kuten materiaalinhallinta, kokoonpano ja sisdinen logistiikka.
Tuotanto on sarjatuotantoa ja tuotevariantit toteutetaan asiakkaan toivomusten mukai-
sesti. Opinndytety6 tehdaan tdman tehtaan logistiikan osastolle, missé opinnéytetydn

tekija on ollut keséharjoittelijana aiemmin.

Suuri osa tuotantomateriaaleista tulee Suomeen Euroopasta ja niiden normaali kulje-
tusaika on 3-7 paivéaa. Tuotannossa on paljon automaatiota ja se on pitkalle kehittynyt
Lean-ajattelun ymparille. Tuote vedetaan aina edellisesta tytvaiheesta seuraavaan ja
jokainen tydvaihe on tarkkaan suunniteltu halutun l&pimenoajan ja korkean tyon laa-

dun saavuttamiseksi.

1.2 Tutkimusongelma

Toimeksiantajalla on huomattu ongelma varastosaldojen oikeellisuudessa. Toimin-
nanohjausjarjestelma nayttad nimikkeelle tiettyd varaston saldoa, kuinka paljon siis
kyseista materiaalia on tehtaalla valmistuksen kdytettavissa. Tamén perusteella mate-
riaalisuunnittelu tilaa lisd& materiaalia toimittajilta ja tietojen ollessa virheelliset toi-
minnanohjausjarjestelmassd, varastonohjaukselle asetetut vaatimukset eivat tayty.
Valmistuksenohjaus toimii olettamuksella, ettd materiaalit ovat tuotannon kéaytetta-
vissa tuotantosuunnitelman mukaisesti. Kotiinkutsulla tilatut materiaalit halutaan tiet-
tyyn aikaan tehtaalle, jotta varasto ei kasva liian suureksi taikka tuotanto ei keskeydy
materiaalipuutteen takia. Myds optimaalinen erdkoko on maaritetty, mik& muodostuu

yksikkdpakkauksen koon ja kuljetusajan mukaan.

Ongelma syntyy, kun varasto- tai tuotantohenkiléstd huomaa valmistusmateriaalin

olevan loppumassa, vaikka materiaalisuunnittelu luulee sitd olevan viela sisélla teh-



taassa. Kyseinen nimike inventoidaan, jolloin voidaan huomata, ettd varaston todelli-
nen saldo onkin eri mitd toiminnanohjaus- ja varastonhallintajarjestelmat nayttavat.
Toimeksiantajayritykselld on noin kymmenentuhatta nimikettd, joita kaytetdan val-
mistuksessa, joten kaikkien materiaalien jatkuva inventointi ei ole mahdollista. Vas-
taanottotarkistus tehdaén kollilappujen mukaan, suljettujen pakkausten siséltoja ei las-
keta kuin poikkeustapauksessa.

Ongelma johtuu osittain uusista jarjestelmamuutoksista, joita yritys on tehnyt viime
vuosina. Ty0tavat ovat muuttuneet vauhdilla edenneen digitalisaation avustuksella ja
hektisessa tyOympéristossa virheitd voi sattua eri osastojen valilla. Eri nimikkeiden
varastosaldojen luotettavuus toiminnanohjausjarjestelmassa on todella tarkeaa ja vir-
heiden kohdalla kustannukset voivat nousta korkeiksi. Materiaalien madaréero aiheut-
taa sen, ettd varaston saldot eivét aina vastaa todellisuutta ja materiaalit padasevat yll&t-
tden loppumaan kesken tuotannon ja niité taytyy tilata erikoisrahdeilla lisad. T&sté syn-

tyy ylimaaréisia kustannuksia.

Isossa yrityksessa on paljon eri valmistusmateriaalia, joten erikoisrahtien maara nou-
see kuukausittain liian suureksi. My@s tuotanto karsii osapuutteista ja pahimmassa ta-
pauksessa tuotteiden valmistus pyséhtyy. Tuote voidaan myos koota osittain valmiiksi,
ja puuttuva materiaali asentaa jalkeenpdin, mutta tdméa synnyttdd myos ylimaaraisia
kuluja. Nain kustannukset voivat kasvaa todella suureksi yhdenkin méaréeron takia
varastossa. Nimikkeiden suuren mééran, useiden fyysisten varastoiden ja tehtaan suu-
ren koon takia materiaalivirran hallinta on haastavaa. Toiminnanohjausjarjestelmé 1a-
hettda kotiinkutsuja ja saldoeron kohdalla jarjestelmén luotettavuus karsii. Y limaarai-
nen varastointi vie tilaa ja aiheuttaa turhaa ty6td, mutta maaréeron kohdalla oletettua

pienempi todellinen saldo on tuotannolle suurempi haitta.

1.3 Opinnéytetyon tavoitteet ja rajaus

Opinnaytetyon tavoitteena on selvittda ja analysoida eri syitd méarderojen syntymi-
seen, miten varastokirjanpidon tarkkuutta voitaisiin kehittda ja kuinka paljon yliméaa-
réisia kustannuksia mééaréeroista aiheutuu. Tutkimuksessa tulee olla kriittinen toimek-

siantajan nykyisié toimintatapoja kohtaan sek& ottaa huomioon myaés tutkijan omille



valinnoille vaihtoehtoiset ja vastakkaiset ndkokulmat. Ty6ssa tutustutaan ensin muu-
tamaan ratkaisevaan kohtaan, jotka on huomattu vaativan useimmin korjauksia varas-
ton saldoihin ja pyritdén I6ytdmaan ratkaisu ongelmaan. Tutkimuksen edetessa ongel-
mien laajuudesta saadaan tarkempi késitys ja tarvittaessa tyotd rajataan. Tutkimuk-
sessa tutustutaan myds vastaanottoprosessin ja materiaalien sisédankirjauksen kaytan-
toihin ainakin pintapuolisesti. Seuraavaksi listattuna toimeksiantajan ja opinnédytetydn

tekijan yhteisesti asettamat paa- ja alatavoitteet tutkimukselle.

e Tehda varastokirjanpitoa parantava ratkaisu tai kehitysehdotus.

o Kehittéa valittua prosessia ja oppia samalla eri kehittdmismenetelmia ja ongel-
manratkaisutaitoja.

- Tutustua teoriaan Lean-filosofiasta, materiaalinhallinnasta ja toimin-
nan kehittamisesta.

e Raportoida kehittdmisestd toimeksiantajalle ja osallistua vastaanottoprosessin
kehittdmisprojektiin sekd auttaa ongelmanratkaisussa ja kehittdmisessé kehi-
tysryhman jasenié.

- Juurisyyanalyysi virheista saldoheittojen taustalla ja tarkempi tutkimus
mahdollisesti tietyn varaston tai tydvaiheen nimikkeist, joilla on suuri
merkitys yrityksen toiminnalle.

Tavoitteet saavutetaan jarjestelmallisella tydskentelylla ja kayttamalla tunnettuja ke-
hittimismenetelmid. Radikaaleja muutoksia toimeksiantajan prosesseihin ei tehda
vaan pyritaan 10ytamaan realistisesti toteutettava parannuskeino. Aihealueen kirjalli-
nen aineisto luo tutkimukseen teoreettista pohjaa ja tutkimusalan kirjallisuutta pyritaan
hyodyntdmaén koko kehittdmisprosessin ajan. Tutkimuksen tekija on itse huomannut
ongelman seuraukset kesatyon aikana. Opinndytetyd aloitettiin syksylla 2019 ensin
teoreettisella viitekehykselld ja tutkimusosuus oli tavoitteena tehda valmiiksi ennen
vuotta 2020.



1.4 Tutkimusote ja tiedonkeruumenetelmat

Opinnaytetytssa sovelletaan sek& laadullisia eli kvalitatiivisia, ettd méaarallisia eli
kvantitatiivisia tutkimusmenetelmia. Jotta aiheeseen voi 16ytad parannusta, tulee tu-
tustua eri tekijoiden vélisiin vaikutus- ja riippuvuussuhteisiin. Kvalitatiivinen tutkimus
auttaa ymmartamaén, mistd varaston saldoeroissa on kysymys. Vasta ilmién ymmar-
tdmisen jalkeen voidaan kayttéa tilastoja ja lukuja, jotka mittaavat varastotapahtumia.
Tiedonkeruumenetelming kaytetddn havainnointia, haastatteluja ja dokumentoitua tie-
toa aiheesta. Aiheeseen kerataan tietoa keskustelemalla toimeksiantajan tyontekijoi-
den kanssa, jolloin pystytaan keskittyméaan mahdollisiin ongelmakonhtiin, jotka on jo
huomattu varaston saldojen kanssa tyoté tekevien kesken. Toimeksiantajan materiaa-
likirjanpidon osastolla on paljon tietoa saldoeroista. Kvalitatiivinen tutkimus sopii hy-
vin sellaisiin tilanteisiin, jossa halutaan saada ilmidsta syvallinen nakemys. (Kananen
2010, 37-41.)

Tyon tekijéllé ei ole vield kovin tarkkaa kuvaa, mista méaaréerot saldoissa johtuvat.
Aihe ei ole tutkimuksen tekijélle tyopaikalla kovin l&heinen, joten uhkaa reaktiivisuu-
desta tuloksiin ei ole. Tama mahdollistaa objektiivisen havainnoinnin ja luo hyvén
pohjan ilmion kuvaamisen. Madrallisen tutkimuksen tarkoitus on keréta tietoa ja,
jonka jélkeen tulkita saatua aineistoa. Aineistosta Kirjoitetaan raporttiin ja sen avulla
pyritadan ratkaisemaan tutkimusongelma. Kvantitatiivinen tutkimus on tarkkaa, koska
tiedonkeruu on ty6lasta ja virheen sattuessa vaiheen joutuu aloittamaan alusta. (Kana-
nen 2010, 51-75.)

Omaa tutkimustyota tulee arvioida sen kaikissa eri vaiheissa ja tutkijan tulee olla val-
mis tarvittaessa korjaamaan tutkimusmenettelyja ja johtopaatoksiaan. Tutkimuksessa
on riskind tutkittavan asian laaja kokonaisuus ja, jotta halutaan saada konkreettista ke-
hitysta aikaiseksi, tulee pysya rajatulla aihealueella. Tutkija ei saa mydskaan vaatia
auktoriteetin asemaa tutkimuksen eri vaiheissa. Tutkimustulokset tulee ymmarta4 eh-
dollisiksi ja mahdollisesti myéhemmin kumottaviksi. Tutkimuksesta arvioidaan sen
luotettavuutta. Tutkimuksen reliaabelius tarkoittaa tulosten toistettavuutta eli voi-
daanko tutkimus uusia samoilla johtop&d&toksilla. Validius eli patevyys tarkoittaa ky-
kya mitata sitd mita oli tarkoituskin mitata taikka tutkia. (Hirsijarvi, Remes & Saja-
vaara 2009, 22 & 231.)
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2 LEAN

Lean on lansimaalaisten keksima nimitys japanilaisten sanonnalle Toyotan tuotanto-
jarjestelma ja silla viitataan Toyotan tuotantofilosofiaan (Kniberg 2011, 106). Lean-
tuotanto on konsepti, joka on kehittynyt JIT:std vuosien saatossa. Ensin yritykset epa-
onnistuivat JIT:in implementoinnissa, koska eivat ymmartaneet lahestyé asiaa oikealla
tavalla. Lean on muodostunut kasitteeksi, jossa yritys pyrkii eliminoimaan kaikki ar-
voa tuottamattomat tyot prosessista. Asiakkaan tarpeet pyritdan tayttamaan ja samalla
estaa hukan syntymistd. Hukalla tarkoitetaan kaikkea yliméaardista, jota tarvitaan tyo-
vaiheen suorittamiseen, esimerkiksi ylimaardinen tila ja tyontekijat. Varaston tulisi
olla mahdollisimman pieni ja koneiden asetusajat mahdollisimman alhaiset. Pitké&n
ajan téhtdimelld hukan poistaminen luo kilpailukykya yritykselle, tydn laatu paranee,
ja pystytaan vastaamaan markkinoiden muutoksiin nopeammin. Lean organisaatiota
tulee johtaa yhtend ryhména eika keskittya vain tiettyyn toimintoon. Laatujohtaminen
on myd0s isossa roolissa yrityksessa. (Chapman, Arnold, Gatewood & Clive 2017,
384.)

Taghizadegan (2006, 63) totesi Lean-ajattelun tunnistavan seitseman tarkeinta hukkaa
ja ndmé hukat muodostavat myos teollisuuden hukan. Hukan poistaminen prosessista
parantaa prosessin suorituskykyd, mutta se tulee tehda harkitusti. Yhden toiminnon
tehostaminen jarjestelméssa osaoptimoi koko systeemia pidemmalla aikavalilla. Siksi
hukan poistaminen tulee keskittad koko arvoketjuun. Kaavassa on nimetty teollisuu-
den hukan seitseman muuttujaa. (Kniberg 2011, 106.)

Teollisuuden hukka = f (ylituotanto, odotusaika, turha kuljetus, ylikasittely, ylisuuri

varasto, ylimaaréinen liike ty0ssé ja laatuvirheet).

Lean-ajattelua voidaan soveltaa myds muilla toimialoilla kuin pelkastaan valmista-
vassa teollisuudessa. Lean koostuu viidestd teemasta ja askeleesta, jotka ovat esitelty
kuviossa 1. (Taghizadegan 2006, 66-67.)
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Kuvio 1 Leanin teemat (Taghizadegan 2006, 68.)

Arvo: madritetdan asiakkaan tarpeiden ja vaatimusten perusteella.

Arvovirta: On joukko toimintoja, jotka on vaadittu aina konseptisuunnittelusta myyn-
tiin. Niiden painottaminen parantaa sijoitetun pddoman tuottoa.

Sujuva virtaus: mahdollistaa toiminnot ilman keskeytyksié.

Veto: tuotteen veto aina seuraavaan vaiheeseen.

Taydellisyys: taydellisyyden tavoittelu prosessissa poistamalla virheet ja turhat toimin-
not.

(Taghizadegan 2006, 66-67.)

Ketterd ohjelmistokehitys (engl. Agile) on joukko menetelmid, jotka on keksitty oh-
jelmistojen kehittamisprojekteja varten. Menetelmét perustuvat ohjelmiston kehitta-
miseen ja toisten auttamiseen siind. Vaikka tietojarjestelmat kehittyvéat kovaa tahtia,
niin ketterd ohjelmistokehitys on muodostunut vuosikymmenié kestévéksi sateenvar-
jotermiksi tehdd ohjelmistokehitysta tiettyjen periaatteiden mukaan. (Kniberg 2011,
104-106.)

Lean tarkoittaa nopeita toimia ja Six Sigma virheiden tunnistamista ja niiden elimi-
nointia. Six Sigma on lahtenyt 1980-luvulta Motorolan kokonaisvaltaisesta laatujoh-
tamisesta, ja on muuttunut Toyotan menestyksen innoittamana Lean Six Sigmaksi.

Lean Six Sigman tavoitteena on esimerkillinen laatu ja Leanin mukainen prosessien
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maailmanluokan suorituskyky. Maailmanluokan suorituskyky saavutetaan Lean-ajat-
telulla ja Six Sigman tyokaluilla. Parhaalla suorituskyvylld pystytdén luoda parasta
arvoa asiakkaalle yrityksen omalla liiketoiminnan alalla. (Liker & Convis 2012, 2;
Taghizadegan 2006, 59.)

Mittarit

Niiden toimintojen mittaaminen, jotka aiheuttavat huonoa laatua, hukkaa ja virheita,
on tarkeda Lean Six Sigma prosessissa. Mittaaminen auttaa saamaan asioita tapahtu-
maan, kun jotain mitataan se tulee tehdyksi. Tuloksia tulee myds pystya jotenkin tar-
kastella ja sen perusteella voidaan antaa palautetta. Tavoitteita voidaan asettaa, kun
prosessin tuotos on mitattavissa. Lean periaatteisiin kuuluu aluksi mitata niité asioita,
joilla on suurin merkitys yritykselle, jotta resurssit saadaan keskitettya oikeisiin paik-
koihin. (Taghizadegan 2006, 69.)

Yhtiot eri teollisuuden aloilta ovat yrittdneet oppia Toyotan menestyksen salaisuuden
Lean-tuotannosta. Naista yrityksista kuitenkin monet ovat epaonnistuneet saavutta-
maan erinomaisuuden tasoa. Organisaatioilla on prosesseja ja niita yritetddn parantaa
kouluttamalla muutama Lean Six Sigma asiantuntija. Haasteena on saavuttaa pysyva
ratkaisu ja kehitys. Monien Leanin asiantuntijoiden tekeméa johtopééatds on, etté paran-
nus edellyttdd ylimman johdon sitoutumista ja jatkuvan parantamisen kulttuuria. Yri-

tyskulttuurin kehittyminen ja muutos on hidasta. (Liker & Convis 2012, 2-4.)

Kaizen

Kaizen on kehittdmisen ja parantamisen yrityskulttuuri, kun taas Lean Six Sigma on
enemmankin projektinkohtainen kehittdmismenetelma. Muutos kohti kehitysté voi ta-
pahtua pienin askelin tai toimintoja kokonaan uudelleen muokkaamalla (Duffy 2013,
5). Yllapitava Kaizen pyrkii reagoimaan vaajadmattomiin virheisiin, toimintahairioi-
hin ja muutoksiin, joita ilmenee jokapaivaisessa toiminnassa, jotta yritys pystyy nou-
dattamaan tavoiteltua laatua ja tuottavuutta. Toinen Kaizen-tyyppi on parantaminen ja
siind pyritaén jatkuvasti nostamaan omaa tasoa kohti taydellisyytta. (Liker & Convis
2012, 107.)
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Kaizen sopii hyvin asiakaskeskeisiin organisaatioihin, jotka rohkaisevat ja palkitsevat
tiimityOsté sekd ottavat laatujohtamisen osaksi yrityksen liiketoiminnan johtamista.

Kaksi yleisinta kdyttotapaa Kaizenille on tilaisuus ja blitz. (Duffy 2013, 6.)

Kaizen tilaisuus: ongelmaratkaisu lahestymistapa, mika vaatii koulutusta ja apua pro-

sessin analysointiin ja maarittamiseen

Kaizen blitz: samanlainen kuin tilaisuus, mutta keskittyy muutaman paivén toimintaa

kehittd&kseen prosessia ja vaatii tdmén ajan tyontekijoiden resursseja.

2.1 JIT

JIT-ymparistossa varasto nahdaan epataloudellisena, ylimaaraisen ja luonnostaan tur-
hana, josta tulisi paastd kokonaan eroon. Yrityksilla joilla on epatavallisen suuri va-
rasto, tarjoavat tutkimuksen mukaan omistajilleen epatavallisen huonoa osaketuottoa
kuin ne, joilla varastot ovat tavallista alhaisemmat. Parhaiten osakemarkkinoilla pér-
jasivét yritykset hieman keskiarvoa alhaisemmilla varaston tasoilla. Tutkimuksesta
voidaan tehda johtopaatds, etta varaston hallinta on tarkedd osakemarkkinoiden arvos-
tuksen kannalta. (Lai & Cheng 2009, 78.)

On yleisesti tunnustettu, ettd JIT:in implementointi alentaa varastoa huomattavasti.
Varaston tasot ovat yksi tarkeimmista onnistuneen JIT-logistiikan mittareista. Painetut
perusteet JIT-logistiikan varaston hallintaan ovat yksinkertaisia kehittad. Varastotasot
pyritadn nollaan, tuotetaan erié vain asiakkaan tarpeisiin, havitetadan kaikki turhat I&-
pimenoajat, véhennetédén asetuskustannuksia saavuttamalla pienin taloudellinen eré-
koko ja optimoidaan materiaalivirta toimittajilta koko tuotannon prosessiin valmiin
tuotteen luovuttamiseen asti. Varastot minimoidaan, varmistetaan laadukkaat toimi-
tukset toimittajilta, varmuusvarasto on mahdollisimman pieni, ja laadun kokonaisjoh-
taminen taht&da romutusten minimointiin, korjausty6hon, ja siita johtuviin myoéhasty-

misiin tuotannossa ja toimituksissa. (Lai & Cheng 2009, 78.)

Hyvén palvelun taatakseen asiakkaalle materiaalivirta pitdd olla hyvin hallittu, jotta

taytetadn asiakkaan vaatimukset. Kaikki aikaa ja paikkaa vaativat toiminnot sitovat
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resursseja materiaalivirtauksessa, mutta jos ne eivat tuo lisdarvoa prosessin asiakkaille,
ne voidaan ndhda turhina. Tavoite on saavuttaa asiakkaan vaatimukset mahdollisim-
man pienelld kustannuksella. Viivastys informaatiovirrassa voi aiheuttaa hukkaa,
koska hallintotoimet voivat pidentyd ja seurauksena on korkeammat varastotasot,
koska prosessi kestdd kauemmin. Resurssien tehokas kdyttd on monessa yrityksessa
tavoitteena. Resurssien hyddyntdminen on hyva asia, mutta voi aiheuttaa ongelmia,
kun ei ole vapaata kapasiteettia. Kun tarvetta ei taytetd, syntyy uusia, toissijaisia tar-
peita. Virtaustehokkuus tarkoittaa arvoa tuottavien toimintojen késittelyaikaa jaettuna
lapimenoajalla. Pitk& I&pimenoaika voi synnytta4 toissijaisia tarpeita. Tyontekija tekee
kovasti toit4 ja kiireen takia seuraavan kokouksen vastuuhenkil6illd ei ollut aikaa
hankkia kaikkia tietoja. Asia siirtyy seuraavaan kokoukseen, mutta on hyvin mahdol-
lista, ettd asiat muuttuvat siihen mennessé ja se vaatii taas enemman aikaa tyonteki-
joilta. (Modig & Ahlstrom 2015, 47-50.)

Toinen tehottomuuden lahde on monta virtausyksikkoa ja siita hyva esimerkki on yli-
suuret varastot. Isojen varastoiden taakse kéatkeytyy monia ongelmia, koska joudutaan
tekem&an monta asiaa samaan aikaan. Tietyn tavaran keréily voi vaatia ensin sen pai-
kantamisen ja ylimadréisten tavaroiden siirtdmista pois tieltd. Myos kuljetusten suun-
nittelu kasvaa haastavammaksi ja on vaikea muodostaa kokonaiskuvaa varastosta.
Kolmas tehottomuuden l&hde on tarve aloittaa tehtdv&d moneen kertaan. Uuden tehta-
van joutuu aloittamaan esimerkiksi silloin, kun sdhkdposti on tukossa viesteista. Vaa-
rana on joutua lukemaan viesteja moneen kertaan, koska kaikkia ei siséistd kertaluke-
malla. Toitd pannaan jonoon ja aika ja energia, joka kédytetdan viestien luokitteluun,
aiheuttaa viivastyksia. (Modig & Ahlstrém 2015, 51-55.)

Laatu on tarke&é ja se tulee ottaa huomioon koko logistiikkaketjussa. Kuitenkin tavoit-
teleminen niin korkeaa tyon laatua, ettd se ei en&a tuo lisdarvoa asiakkaalle on turhaa.
Kehittdminen tulee keskittaa litketoiminnan prosesseihin ennemmin kuin tahdata vir-
heettdmé&an ympaéristoon. Tehokkaan ja onnistuneen JIT-logistiikan toiminta vaatii
tyokulttuurilta tiettyja elementteja:
e Tyo0ntekijat ovat motivoituneita ja etsivat jatkuvaa parannusta. Vaikka korkeat
vaatimukset taytetd&nkin, aina on viel4 mahdollista saavuttaa korkeampi taso.
o Yritys keskittyy yhteistyéhon ongelmien ratkaisemiseksi seka ideoiden ja tie-

don jakamiseen.
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e Tasa-arvo ja kunnioitus tyontekijoiden véalilla erityisesti ryhmatydskentelyssa.
(Lai & Cheng 2009, 7-10.)

Materiaalien pitdisi padsta nopeasti tuotantoon, jossa tuotteen arvo asiakkaalle luo-
daan. Prosessi on tarkedd suorittaa kerralla oikein, jolloin eliminoidaan kaikki ei arvoa
tuottavat toiminnot. Kaikki aika milloin tuotetta siirrelldédn on hukkaa, koska tuotetta
ei silloin jalosteta. Tama ajattelu koskee myds tiedon siirtymista. Virheellisen romu-
tuksen korjaaminen jarjestelmésté vie aikaa tyontekijoilta sen lisaksi, ettd vaara kirjaus

vadristéa varaston saldoja. (Lai & Cheng 2009, 28.)

Yrityksen joustavuus ja kyky mukautua eri tilanteisiin on tarkedd. Tyontekijoiden ke-
hittdminen vaatii useiden eri taitojen omaksumista tai sitten asiantuntijaa, joka pystyy
ratkaisemaan tuotannon tarpeita ja keskittyy kehittdmaan organisaatiota joustavam-
maksi. Asiantuntijoiden palkkaaminen voi auttaa yritysta tdyttdmaan muutosten vaati-
mukset ja varmistamaan sujuva tuotantoymparisto. Yritys mika ei pysty kasvattamaan
tyontekijoidensa joustavuutta, voi mahdollisesti kohdata viivastyksid ja seisakkeja tuo-
tannossa seka sita tukevissa toiminnoissa. Namé ongelmat voivat johtua tyontekijoisté,
jotka ovat epavarmoja suorittamaan vaadittavia tehtévia, mitka eivat ole suoraan koh-
distettu heidan tyonkuvaansa. JIT-logistiikka vaatii tyontekijoiden tydskentelevan or-
ganisoidusti ja tunnistamaan kaikki epdolennainen prosessissa. Td&ma voi satunnaisesti
johtaa vaikeisiin tilanteisiin, jos osoitetaan tyokavereita, jotka ovat vastuussa vir-
heestd. Ei ole helppoa saavuttaa tallaista mentaliteettia, kun yrityksessa on tarkka so-
siaalinen hierarkia. (Lai & Cheng 2009, 31.)

2.2 Arvoketju

Arvoketjut mééritelladn eri yritysten muodostamaksi ketjuksi, jossa tuotteet jalostuvat
vaiheittain valmiiksi hyddykkeeksi. Yritysten sisdlla on omat arvoketjunsa ja niiden
yksittaisid vaiheita voivat olla, esimerkiksi hankinta, ja tuotekehitys. Arvoketjussa jo-
kaisen vaiheen tulisi lisata hyddykkeen arvoa, mutta samalla ne aiheuttavat yritykselle
kustannuksia. Liiketoiminta edellyttda kykyé toistaa perustoimintojen ketjuja luotetta-
vasti. Tama luo edellytyksen pitkalle vietyjen toimintamallien rakentamiseen. (Sakki
2014,5.)
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Porterin arvoketju on amerikkalainen malli, joka antaa sisallon termille kilpailuetu.
Mallin mukaan yritys koostuu arvotoiminnoista, jotka aiheuttavat kustannukset, mutta
tuottavat myds asiakkaiden kaipaamaa arvoa. Mallin luoja Michael Porterin mukaan
yritys saavuttaa kilpailuedun suorittamalla arvotoiminnot paremmin kuin kilpailijansa.
Porter jakoi toiminnot kahteen padluokkaan, perustoiminnot ja tukitoiminnot. Perus-
toiminnot ovat:

- tulologistiikka

- operaatiot (tuotanto)

- lahtologistiikka

- myynti ja markKinointi

- huolto, kunnossapito ja jalkimarkkinointi.
Tukitoimintoja ovat:

- hankinnat

- tuotekehitys

- henkilostohallinta ja osaamisen yll&pito

- infrastruktuuri.
(Sakki 2014, 5.)

Kaikki toiminnot tulisi toteuttaa niin, ettd saatu hy6ty ylittaa aiheutuneet kustannukset.
Arvoketjun analyysi on hyva apu siihen, miten yrityksen eri toiminnoissa tydskentele-
vat henkil6t voivat tuottaa lisdarvoa tuotteelle. Myds asiakkaan ndkdkulmaa tulisi

miettid, mika asia tuo arvoa asiakkaalle. (Sakki 2014, 5.)

2.3 Jatkuva parantaminen

Parantaminen tarvitsee tavoitteen, jota kohti pyritddn. Tdma erottaa sen muutoksesta,
jossa voidaan mennd hyvéaan tai huonoon suuntaan (Laamanen 2002, 203). Leanin op-
pien mukaan tavoitellaan taydellisyyttd, mutta tdydellisyyteen ei koskaan péasta vaan
jatkuvasti parannetaan. Taydellisyys on ennemminkin suunta kehitykselle ja se, mita
se tarkoittaa juuri tietyn organisaation toiminnassa tulee madritella. Mittaaminen aut-
taa kaikkia ymmartdmaan ja keskittyméan pyrkimyksessa saavuttaa kehitystd. Lean

Six Sigma maéritta4 selkeésti tavoitteen ja on suunta kehitykselle. Kuitenkin joissain
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tapauksissa se ei ole kovin realistinen tavoite, koska sallii todella vahan virheita. (Kni-
berg 2011, 99.)

Parantamista ei tule sekoittaa korjaamiseen, korjaaminen tapahtuu usein tuotteeseen,
kun taas parantaminen kohdistuu prosessiin. Se ehkaisee virheiden syntymista tulevai-
suudessa. Parantaminen voi olla reagoivaa, ennakoivaa tai innovatiivista parantamista.
Reagoiva parantaminen keskittyy tavoitteen saavuttamiseen, esimerkiksi nopeutetaan
asiakaspalveluprosessia. Ennakoiva parantaminen yrittda ennustaa tulevaisuuden ke-
hityssuuntia. Voidaan huomata, ettd palvelun nopeudesta saavutetaan kilpailuetua ja
sithen tartutaan ennen kuin se alkaa vaikuttamaan organisaation tulokseen. (Laamanen
2002, 205-206.)

Innovatiivisella parantamisella etsitddn kokonaan uusia ratkaisuja sekd pienissé ja
isoissa asioissa. Talle on ominaista asettaa erittdin kovat tavoitteet, joka pakottaa etsi-
maan innovatiivisia keinoja. Kovat tavoitteet kuitenkin vaativat hyvaa kehittamisosaa-
mista. Re-engineering perustuu radikaalille parantamiselle ja sill& voi olla vaarallinen
vaikutus johtaa organisaatio saneeraukseen. Organisaatiossa innovatiivisuutta voidaan
edistad eri tavoin, mutta prosessina luova ajattelu ndhdaan tuhlailevana. Aivoriihi ja
muut luovuustekniikat ovat keinoja innovatiivisuuden edistamiselle. (Laamanen 2002,
206.)

Tietojarjestelmien kehittdmishankkeen yhteydessé usein syntyy ajatuksia prosessien
maadrittdmisestd. Hanke alkaa prosessien kuvauksella, jotta tietojarjestelma voidaan
sovittaa organisaation toimintamalleihin. Toinen yleinen tilanne prosessien kuvaami-
seen on, kun havaitaan ongelma ja sen ratkaisemiseksi ldhdetdan tutustumaan ongel-
maan kuvaamalla prosessia. Esimerkiksi tavarat ovat kuorma-autosta purkamisen jal-
keen lastauslaiturilla ja kehittdminen aloitetaan kuvaamalla vastaanottoprosessi. (Laa-
manen 2002, 202.)

Demingin PDCA-ympyré on suosittu kehittdmiskonsepti (Kuvio 2). Kirjaimet tulevat
englanninkielen sanoista suunnittele, toteuta, tarkista ja paranna. Menetelma perustuu
ympyrééan, jota kierretdan ja kehittdminen nahdaan jatkuvana prosessina. Prosessissa
kehittdjan tulisi etsid, oivaltaa, ja kokeilla eri menetelmia saavuttaakseen parhaan tu-
loksen. (Laamanen 2002, 210.)
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Mita halutaan
muuttaa, saada
aikaan

opi niistd. Tee
mahdolliset
korjaukset

Tee haluttu
muutos tai testi
pienessa
mittakaavassa

Havannoi
muutoksen
vaikutukset

Kuvio 2. PDCA-ympyra (Laamanen 2002, 210).

3 MATERIAALINHALLINTA

3.1 Varasto

Varastoratkaisuilla on suuri merkitys toimitusketjun hallinnassa. Turhaa varastointia
tulee vélttada kustannusten ja sitoutuneen padoman vuoksi. Varastot kuitenkin mahdol-
listavat tuotantoprosessin keskeytymattomén toiminnan ja niitd ei tulisi ndhda ongel-
mana. Tarked& on ohjata ja hallita varastoja, jotta ne eivat muodostu liiketoiminnalle
kohtuuttomaksi taloudelliseksi rasitukseksi. Logistiikan kuluista noin puolet tulee va-

rastoinnista ja puolet tast& on varaston tyovoimakuluja. (Sakki 2014, 72.)

Varastolla tarkoitetaan séilytettdvia tavaroita, ja tavaroita voidaan sailyttdd my6s muu-
alla kuin varastoksi nimetyssa tilassa. Kaupassa myymaélén hyllyt, tehtaassa tavarat
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kéyttopaikalla, ja jopa kuljetusvéline ovat varastotilaa. VVarastoksi luokitellaan siis yri-
tyksen koko vaihto-omaisuus riippumatta siitd, missé sité fyysisesti séilytetdan. Teol-
lisuudessa varastot luokitellaan tavallisesti kolmeen pééatyyppiin: raaka-aine-, puoli-
valmiste- ja valmistevarastoihin. Raaka-ainevarastossa sdilytetddn myos ostettuja osia
ja komponentteja. Puolivalmistevarasto muodostuu keskeneraisista toista ja valmiste-

varasto myyntid odottavista valmiista tuotteista. (Sakki 2014, 72.)

Lean-ymparistossa varasto mielletddn turhana ja yliméardisenda pahana ja JIT-
logistiikassa puolivalmiste- ja valmistevarastoiden kierto on nopeaa. Yleensa tavara
valmistevarastossa odottaa ainoastaan seuraavaa vapaata kuljetusvélinettd. Yksi syy
varastoimiseen on kuljetuskustannukset ja raaka-aineen toimitusaika. Kuljetukset suu-
remmissa erissa alentavat kustannuksia yksikkdd kohden. Kun saapuva tavaraera on
valitonta tarvetta suurempi, osa tavaroista jaa odottamaan myohempaa kayttoad. Sita
kutsutaan aktiivivarastoksi ja sen koko on riippuvainen osto- ja valmistuserien koosta.
Ostoerat voidaan maaritella kayttamalla optimaalisen tilauseran mallia. Talla pyritdén

kaikkein alhaisimpiin kokonaiskustannuksiin. Malli voidaan laskea kaavalla:

2DS
CixU

E0Q =

EOQ = optimaalinen erdkoko

D = tuotteen vuotuinen kysynta

S = kiinteat kustannukset per tilauskerta

Ci = varastointikustannus

U = yksikkohinta
Kaavasta saadaan noin arvo, joka pyoristetadn sopivaksi pakkauskoon mukaan.
(Hokkanen & Virtanen 2018, 77.)

Varmuusvaraston tarkoitus on mahdollistaa nopeat muutokset ja varmistaa tuotannon
jatkuvuus laatu- ja asennusvirheiden sattuessa. Tata kutsutaan passiivivarastoksi ja se
kannattaa laskea tarkkaan, silld se kasvattaa varastotasoa ja lisa varastoon sitoutuneen
pdédoman maaraa (Kuvio 3). Varmuusvarastot ovat padosin raaka-ainevarastoja, mutta
myos puolivalmistevarastoille voidaan maarittd4 varmuustasot erityisesti pullonkaula-
kohtiin sujuvan tuotannon takaamiseksi. Suunniteltu tilauserd voi myds olla my6hdassé

tai toimittaja on voinut erehdyksessé lahettd4 vaaraa tavaraa. (Sakki 2014, 74.)
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Varastosaldon kehittyminen:
tulevaisuuden oletettu kulutus

syo laskennallisestisaldoa .
Ostoera

Ostoehdotus toimitusajan
verran ennen varmuus-
varastonrajalle saapumista

Varmuus-
varasto=
Halytysraja

Nykyhetki
L Toimitusaika

Tulevaisuus (Lead time), voi
sisdltaa varmuusaikaa

Kuvio 3. Varastotaso nimikkeelle MRP laskennassa (Logistiikan maailman www-
sivut 2019).

“Tilauspistejarjestelma maarittad sen varaston méaran, jolloin tilaus l&hetetdén toimit-
tajalle. Tilauspiste méaritellddn nimikkeen menekkiennusteen perusteella siten, etta
tdydennystilaus tehdaéan, kun varastossa on ennusteen menekin mukaisia nimikkeita
en&a seuraavan eran toimitusajan vaatima maéra (Kuvio 4).”

(Ritvanen, Inkilainen, Bell, Santala & Relander. 2011, 88-89.)

Varastotaso L = toimitusaika
EOQ = tilausera
A * = tilauspiste
( L S =tilaus saapuu
f
---------- {------.——-----------------0—--------------------
EOQ
\s S
S -

Kuvio 4. Tilauspistejarjestelmd (Ritvanen ym. 2011, 88).
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Kotiinkutsut perustuvat toimittajien kanssa tehtyihin sopimuksiin. Kutsut l&htevat ma-
teriaalitarvelaskennan seurauksena ja tavarat toimitetaan valmistavalle tehtaalle. Ko-
tiinkutsut edellyttavat luotettavia toimituksia ja melko tasaista kulutusta. Muita varas-
tonohjaustapoja on kaksilaatikkomenetelma ja aikaperusteinen varastonohjaus. ABC-
analyysin tarkoitus on luokitella iso maaré varaston nimikkeita tarkeysjarjestykseen ja
sill4 voidaan alentaa varaston kokonaisarvoa. Analyysi avulla voidaan keskittaa re-
surssit tarkeimpien nimikkeiden tarkempaan kontrolliin. A-nimikkeissa varastokirjan-
pidon on oltava tarkkaa ja niiden varastotasoja on valvottava tarkasti. (Ritvanen ym.
89-91.)

3.2 Inventointi

Hyvén ja toimivan varaston tulee pystyd vastaamaan varastoitavien tuotteiden maa-
rasté ja kunnosta. Inventoinnin tarkoitus on tunnistaa ja laskea tuotteet taikka materi-
aalit. Inventaarion aikana voidaan havaita tuotteita, jotka eivét ole enaa kayttokelpoi-
sia, esimerkiksi kosteuden takia, ja ne pystytddn huomioimaan saldotiedoissa. Myds
listaamattomia tuotteita voidaan rekisterdida tietojarjestelmaan. Inventointi suorite-
taan kirjanpitolain velvoittamana tai kaytannon tarpeesta. Talloin halutaan saada ma-
teriaaleista tarkka méaara. Inventaarioita voidaan luokitella nimien perusteella, miten

tai miksi se suoritetaan. Alla listattuna erilaisia inventointitapoja:

vuosi-inventaario, kirjanpitolain méérittelemé

jatkuva inventointi

nollainventaario

ristiininventointi

e Osainventointi.
(Hokkanen & Virtanen 2018, 68.)

Inventaarion aikana havaitut saldoheitot tulee tarkistaa ja laskennan jalkeen etsid mah-
dolliset syyt méaréeroihin. Kun syyksi ilmenee jokin toiminnallinen virhe, on toimin-
tatapoja mietittdva valittémasti uudelleen. N&in voidaan ohjata tekemista tehokkaam-
paan suuntaan ja poistaa hukkaa, ei ole mieleké&sta korjata samoja virheita uudestaan.

Inventaarioeroja voi syntya inhimillisten tekijoiden seurauksena. Tavara on vaarassa
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paikassa, se on virheellisesti merkitty tai se tunnistetaan vadrin. Inventaarieroja pyri-
taén valttamaan selkeyttdmaélla varastopaikkoja, samantyyppiset tuotteet varastoidaan
samoissa paikoissa. Hyvin jarjestetyn varaston tavarat ovat helppo ja nopea laskea.
Virheetdn inventointi vaatii asiaan koulutetut tyontekijat, vaikkakin tietojéarjestelmat

helpottavat sen suorittamista. (Hokkanen & Virtanen 2018, 69.)

3.3 Maaraerot

Varastosta tavaroilla on mahdollisuus hévita, eksya vaaraan paikkaan tai joutua varas-
tetuksi. Varastokirjanpito muodostuu materiaalin kolmesta eri varastotapahtumasta,
jotka ovat materiaalin lisdys, vahennys ja tarkistuksen jalkeinen muutos. Varastomaa-
rid muokataan, koska inventointitulos ei vastaa kirjanpitoa. Inventointiero on se maara,
kuinka paljon heittoa todellisuuden ja kirjanpidon valilla on, esimerkiksi -200 tai +150.
(Chapman ym. 2017, 307.)

Yleisesti ihmiset eivét ole epdrehellisia vaan ennemminkin hajamielisid. Varaston
kontrolliin tarvitaan jarjestys, jossa ihmisen on vaikea tehda virheitd. Tallaisen sys-
teemin luomiseen tarvitaan muutama perusasia:
e Hyva ja selked osanumerointi.
e Yksinkertainen tapahtumien kirjaus
o tunnista tavara
o varmista maéra
o Kkirjaa tapahtuma
o fyysisesti suorita siirto.
e Tavarat saatavilla ainoastaan asianomaisille henkildille.
e Hyvin koulutetut tyontekijat.
(Chapman ym. 2017, 307.)

Varaston kéytettdvyys on suoraan verrattavissa sen tarkkuuteen ja jarjestykseen. Va-
rastosaldojen perusteella laaditaan tarpeet osille, tilaukset vapautetaan saatavilla ole-
van materiaalin mukaisesti ja suoritetaan kokonaismaaran tutkiminen. Kolme péaasiaa
taytyy olla varastossa oikein: osanumero, maaré ja paikka. Tarkat varastosaldot mah-

dollistaa yrityksen
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kayttaa tehokkaasti materiaalihallinta-ohjelmaa
o Véaarat materiaalisaldot tuottavat véaéran tarvelaskelman.
yllapitéa korkeaa palveluntasoa asiakkaille
o Luvatut tilaukset pystytadn toimittamaan aikataulussa.
operoida tuloksekkaasti ja tehokkaasti
o Materiaalisuunnittelijat voivat luottavaisesti suunnitella, ettd osia on
saatavilla.
arvioida varastoa.
o Analyysit varastosta ovat hyodyllisid ainoastaan, jos tiedot siitd ovat oi-

kein.

(Chapman ym. 2017, 307-308.)

Virheelliset tiedot varastorekisterissa aiheuttaa seuraavia, joista seuraa menetyksié yri-

tykselle:

Vajaat ja keskeytyneet aikataulut.

Puutteita materiaaleihin.

Ylijaamaa joillekkin osille.

Heikko toimitusvarmuus.

Liiallinen kiire, tyontekijat korvaajat virheitd sen sijaan, ettd keskittyisivat tu-

levaisuuteen.

(Chapman ym. 2017, 308.)

Huono varastosaldojen oikeellisuus voi johtua monesta eri asiasta, mutta paaosin ne

kaikki ovat syytd huonosta varastokirjanpidosta ja heikosti koulutetusta henkilokun-

nasta. Seuraavassa joitain esimerkkeja mista toiminnasta virheet ovat voineet syntya.

Luvaton materiaalin siirtdminen; tydntekijat voivat ottaa materiaaleja, mutta
eivat muista kirjata sita ylos.

Suojaamaton varasto; vartioitu varasto estaa luvattomat siirrot.

Heikosti koulutettu henkilokunta; tyontekijat eivat ehka itse tieda seurauksista,
jotka aiheutuvat huonosta varastokirjanpidosta.

Epatarkka kirjaaminen jarjestelmaan; virheitd voi syntya vaarin laskemisesta,

viive kirjaamisessa, epatarkka varastopaikka ja vaarin tunnistettu tavara.



24

- Huono kirjaamisjarjestelmé; kirjaaminen tietojarjestelmaan tulee tehda niin,
ettd mahdollisuus inhimilliseen virheeseen on mahdollisimman pieni.

- Kyky tutkia omaa tekemistd; varaston maaran ja paikkojen oikeellisuuden tar-
Kistaminen on valttamatonta.

(Chapman ym. 2017, 308.)

3.4 Tietojarjestelmat

3.4.1 Toiminnanohjaus

Toiminnanohjausjarjestelmé eli ERP on yrityksen toimintojen ohjaamiseen tarkoitettu
laaja, kokonaisvaltainen tietojarjestelma. Jarjestelmassé on usein yksi yhteinen tieto-
kanta, jota kaikki eri toiminnot kédyttavat. Yhteisen tietokannan ansiosta kaikki hyo-
dyntévat samaa, ajantasaista tietoa. Ta&ma tietysti vaatii sen, ettd tieto mik& kirjataan
jarjestelmaan, on oikeaa ja tehdaan ajoissa. Master data on ns. ydintietoa ERPIn toi-
minnoille. Se voi olla tietoa materiaalista tai toimittajasta, ja sen luominen jarjestel-

maan tulee tehda tarkasti ja suunnitellusti. (Murray 2013, 13.)

Toiminnanohjausjarjestelmiéd voidaan raataloida yritysten tarpeisiin sopiviksi, mutta
yleensa eri toiminnot muodostavat moduuleita, kuten esimerkiksi tuotanto, materiaa-
linhallinta ja henkildstéhallinto. Toiminnanohjausjarjestelmilla pyritaan parantamaan
lilketoiminnan tehokkuutta, taloudellisuutta, asiakaspalvelua ja yhteisty6ta yrityksen
sisélla. Materiaalien tarvelaskenta on osa toiminnanohjausjérjestelmén tehtavié. Yri-
tyksen tyontekijoilla on usein rajatut kdyttdoikeudet jarjestelméaan ja ne laajentuvat sita
mukaa, miten tyontekijan vastuu ja osaaminen kasvaa. (Logistiikan maailman www-
sivut 2019.)

3.4.2 Varastonhallinta

Informaatiovirta varastossa on yhté tarkeaa kuin tavaroiden fyysinenkin kulku. Tieto-

jarjestelmd mahdollistaa datan kerddmisen, analysoinnin ja arvioinnin seka tiedon ja-
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kamisen eri paikkoihin. Varasto ja koko toimitusketju pyorii toiminnassa kommuni-
koinnin ja tiedon valityksella. Tiedon ajoitus ja laatu mahdollistaa oikeanlaisen paa-
toksenteon. Varastotyontekijan kerdilyrivit perustuvat ulkoisen asiakkaan tilaamaan
tuotteeseen ja varastonohjauksen periaatteisiin. Informaatio on kaikkien kaytettavissa
yrityksen eri tasoilla, kun tietojarjestelmat kommunikoivat keskendan uudenaikaisella
koodauksella, XML-kielelld. XML on yksinkertainen ja standardoitu, joten myds pie-

net yritykset pystyvat sitd helposti hyddyntdmaan. (Emmett 2005, 128-129.)

Varastonhallintaohjelma pystyy kattamaan kaikki varaston kasittelyoperaatiot kuin
vastaanotto, materiaalin dokumentointi ja laputus seka keréilylistojen muodostus. Oh-
jelma antaa ndin ison edun varaston hallintaan ja seurantaan, ja se voidaan linkittaa
yrityksen muihin tietojarjestelmiin, kuten toiminnanohjaukseen. Suurin etu mika va-
rastonhallintaohjelmalla saavutetaan, on inhimillisten virheiden minimoiminen manu-
aalisessa ty0dssd. (Emmett 2005, 135-137.)

Varastonhallintaohjelma optimoi kerdilyn varastopaikkatietojen avulla ja siind voi-
daan kéyttaa puheohjausta. Automaattinen tiedonkeruu suoritetaan viivakoodeilla, esi-
merkiksi Kollilapusta trukkikuski lukee lavan tiedot kannettavalla viivakoodinluki-
jalla. RFID sisaltaa tagin ja vastaanottimen seka erillisen ohjelmiston, mika kontrolloi
tagien sisaltaméaa tietoa. RFID jarjestelmien hyoty saavutetaan erityisesti arvokkaiden
tavaroiden seurattavuuden ansiosta. Automaattiset varastosysteemit ovat suuria, ope-
roivat 24 tuntia vuorokaudessa, ja korkean automaatioasteen ansiosta alentavat ty6voi-
makustannuksia. Niitd kdytetddn erityisesti pienosien varastointii, mutta niiden kéyt-
toonottoa suunniteltaessa on huomioitava huolto ja kunnossapito. (Emmett 2005, 138-
143.)

3.4.3 Valmistuksenohjaus

Valmistuksenohjauksen tarkoitus on nimensa mukaan ohjata valmistusta mahdollisim-
man tehokkaasti toteuttaen yrityksen tuotantostrategiaa. Valmistuksenohjaus tehdaan

tietojarjestelmien avulla ja ohjelmistot ovat melko hiljattain kehitetty vastaamaan yri-
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tysten tarpeita. Yritysten toiminnanohjausjarjestelmat eivéat kykene kovin tuloksek-
kaasti ohjaamaan tuotantoautomaatiota, silla niissa suunnitteluominaisuudet ovat vé-

haisia. (Wikipedian www-sivut 2020.)

Valmistuksenohjaus siséltad usein tuotannon simulointia, ja visuaalinen toteutus sek&
jalkautus lattiatasolle nopeuttaa l&pimenoaikoja, kun resurssit voidaan hyddyntaa ja
tilausten valmistusjarjestys optimoida. Ohjelmistovalmistajien valmistuksenohjausjar-
jestelmé sisaltdd usein erilliset toiminnot tuotannonsuunnitteluun, tuotannonohjauk-
seen sekd laadunmittaukseen. (Roiman www-sivut 2020; Wikipedian www-sivut
2020.)

3.5 Materiaalisuunnittelu

Tuotantosuunnitelma maarittelee sen, milloin tuotanto valmistaa lopputuotteen. Tuote
kootaan materiaaleista, joita tulee olla oikea mééra ja oikeaan aikaan tuotannon kay-
tettdvissa. Materiaalitarvesuunnittelun (MRP) tehtdva on estdé tuotantomateriaalien
loppuminen. Se siséltaa aikataulun ja laskee milloin mitékin nimiketta tarvitaan mis-
sékin tuotannon tyovaiheessa, perustuen annettuihin lapimenoaikoihin. Tuotantoma-
teriaalien tarpeet maaraytyvat valmistettavan lopputuotteen osaluettelon perusteella.
Esimerkiksi yksi valmis auto tarvitsee taka- ja etuakselit seka nelja rengasta jne. Lop-
putuotteen tarpeet méardytyvat yrityksen saamien tilausten taikka ennusteen perus-
teella. Suunnittelun tulee ottaa huomioon alikokoonpanon osien mahdollinen rikkou-
tuminen valmistus- tai asennusvaiheessa, ettei lopputuotteen valmistuminen viivasty

osapuutteen takia. (Chapman ym. 2017, 84.)

Materiaalitarvesuunnittelulla on kaksi tarkeda tehtavaa, maarittaa tarpeet ja yllapitaa
prioriteetteja materiaaleille. Tarpeiksi voidaan madaritell& seuraavia: mité tilataan,
kuinka paljon, milloin tilataan ja milloin halutaan toimitus. Materiaalien prioriteetteja
on seuraavasti: materiaalit hajoavat, tilaukset muuttuvat, toimittaja on myohdssa ja ko-
neet menevat rikki. Tuotantosuunnitelmaa tarkastetaan sen mukaan, miten materiaali-
suunnittelu on onnistunut toteuttamaan alkuperdistd tuotantosuunnitelmaa. Maail-
massa asiat muuttuvat joka paiva, ja niin myos liiketoiminnan pitad pystyd mukautu-

maan. (Chapman ym. 2017, 85.)
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Tarveperusteinen materiaalisuunnittelu on muodostunut perinteisesta materiaalisuun-
nittelusta. Globaalit toimitusketjut ovat yleisia, minka seurauksena lapimenoajat ovat
pidentyneet. Asiakkaan tarpeisiin pitad pystya vastaamaan ja markkinoita on vaikeaa
ennustaa. Tarveperusteinen materiaalisuunnittelu siséltéé varastojen harkitut sijainnit,
koon, varmuusvaraston maarét, ja se voidaan parhaiten ymmaértda termein “sijainti,
turvata ja veto”. Kuvio 5 tarveperusteisen materiaalisuunnittelun periaatteesta. (Eagle
2017, 227-228.)

Kysynnan ohjaama tarveperusteinen materiaalisuunnittelu

Varastoiden . " Nakyva ja
e : 3 Dynaamiset Tarveperusteinen S
sijoittaminen Varaston puskurit 3 i ’ yhteistyéhon
: : hienosaadot suunnittelu
strategisesti perustuva toteutus

(] — ) — 3 — (] — 5

Kuvio 5. Tarveperusteinen materiaalisuunnittelu (Eagle 2017, 228).

Materiaalitarvesuunnittelu (MRP) tehdaan yrityksisséa yleensé tietotekniikkaa hyvak-
sikayttéden. Ennen tietotekniikkaa materiaaleilla oli suuret varastot ja pitkat toimitus-
ajat, muutosten tekeminen oli haastavaa. Nykypéivana eri ohjelmistoja on tarjolla teh-
tavaan ja ne mahdollistavat materiaalien tarkan maaran tilaamisen haluttuun ajankoh-
taan. MRP-jarjestelmaan tulee kuitenkin syottéaa tietoja, joiden perusteella se tekee las-
kelmat. Tiedot seuraavista tulee syo6ttéa jarjestelmaén laskutoimituksia varten:

1. Tuotantosuunnitelma.

2. Varastotiedot, (materiaalit varastossa, tuotannossa ja matkalla).

3. Osaluettelo.
Osaluettelosta tulee tarvittavat tiedot valmiin tuotteen kokoamiseksi tai valmista-
miseksi. Varastotiedot ovat yksi tarkein elementti JIT-logistiikan tavoitteiden onnistu-
miselle. (Chapman ym. 2017, 85-86.)
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Esimerkiksi paivéssd kuluu 100 kpl yhté osaa ja varastossa on 400 kpl, tdmé riittaa
neljaksi paivéksi, mutta pitdd huomioida, ettd osaa voi rikkoontua. Kuljetusaika on
nelja péivaa ja tilauskoko véhintaan 200 kpl. Uuden toimituksen tulisi saapua varas-
toon, kun sielld on 100 kpl jéljella. T&ll6in on aikaa purkaa kuorma ja hyllyttaa se.
Uuden kuormaan tulee 1&hteé toimittajalta viisi paivaa ennen kuin varasto loppuu, jotta
0saa on kaytettavissa. 100 kpl varmuusvarasto hupenee romutusten ja havikin myota,
joten kotiinkutsuttuja materiaaleja saapuu varastoon vélilld useammin tai suurempia
erid kerralla, riippuen toimitusaikataulusta ja noutopdivistd. Ymmarrettavéasti tallai-
sella varaston ohjauksella oikeat varaston saldot ovat tarkeitg, jotta osa ei loppuisi kes-

ken tai varasto olisi liian suuri.

4 KEHITYSTOIMINTA JA ONGELMANRATKAISU

4.1 Kehittdminen yrityksissa

Kehitystoiminnan kaynnistdminen ja sen vakiinnuttaminen koskettaa yrityksessa mo-
nen ihmisen eri toimintatapoja, ajattelua ja yhteistoimintaa. Y leiset toimintamallit ovat
valttamattomid, mutta eivat usein riittdvid uuden kehittdmisessé ja vanhan tapojen te-
hostamisessa. Kehitystoiminnan malli on muodostettava yrityksen omista tarpeista ja
resursseista. Kehitystoiminta voi hyotyad jo muiden aiemmin tekemistd parannuksista
ja niissé kaytetyista menetelmista. (Toikka, Kiviniitty, Simons, Hyotyldinen, Alasoini
1995, 8.)

Yrityksen tulee tukea tydntekijoidensd, erityisesti johtajien, omaa kehitysta sijoitta-
malla heitd haastaviin tilanteisiin. Tdma toimii vain ymparistdssa, jossa koulutettavalla
on selked kasitys siitd miltd onnistuminen nayttad. Visuaalinen johtaminen on proses-
sien kuvaamista ja kaikille merkityksellisten mittareiden esittdmista visuaalisesti
niille, jotka osallistuvat tavoitteen saavuttamiseen. Prosessinparannustytkalujen yksi
tarkoitus on ndytt&a standardit visuaalisesti niin, ettd kaikki poikkeamat ovat jokaisen
nakyvilla. Visuaalisen johtamisen hyoty on, ettd se selkeyttdd odotuksia, méérittelee
osanottajien vastuun, mahdollistaa seurata edistymista ja itsensa kehittamista. (Liker
& Convis 2012, 99-100.)
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Aloitetoiminta on pyrkimys kytkea tyontekijat yrityksen yhteiseen kehitystoimintaan.
Se ei kuitenkaan muuta kehitystoimintaa yhteistoiminnallisemmaksi. Kehittdminen on
siltikin toimihenkil6iden vastuulla, silla tydtekijoiden pyrkimykset kehittamiseen voi-
vat myos olla keino pyrkid vetdytymadn rutiininomaisesta tyostad. Kehitysryhma on
yleensd tiettyyn haluttuun asiaan perustettu tydryhmd, jonka muodostaa tyontekijat eri
osastoilta. Kehitysaloitteet voidaan palkita ja, jos tyontekija kokee tyon helpottuvan
aloitteen avulla, niin hén sellaisen todennékoisesti tekee. Kehitystoimintaa on myds
paljon piilossa ja siita tietavat ainoastaan kehittajan laheiset tyokaverit. (Toikka ym.
1995, 9-10.)

Kehitysryhmén selva etu on sen luomat verkostosuhteet yrityksessa ja sen ulkopuo-
lella. Kehitystoiminta tulisi siséltéda luottamuksellisia tydsuhteita, joissa osapuolet si-
toutuvat yhteisiin tavoitteisiin. Myos palkkaus voi olla oppimista ja ongelmanratkaisua
kannustavaa, kuten henkildkohtainen osaamislisd. Konflikteilta ei voi valttyéa eri osaa-
misalojen edustajien yrittdessa loytad kaikkia tyydyttdvaa ratkaisua ongelmiin.
(Toikka ym. 1995, 9-10.)

Kehitystoiminnan yhteys laatujohtamiseen on vahva silloin, kun laatujohtaminen on
osa kokonaisvaltaista yrityksen liiketoimintastrategiaa. Kehitys voidaan nahda osana
laatujohtamista. Kehityskohteen ongelman kytkeytyminen yrityksen muihin toimin-
toihin ja tavoitteisiin vaikuttaa ongelman luonteeseen. Kehitysté ei voida tehda vain
hiljaa pienessé joukossa, vaan siihen osallistuu koko organisaatio. Kehitystoiminnan
tuloksia tulee tarkastella kriittisesti. Ratkaisuiden tulisi luoda uusia rakenteita toimin-
taan niin kuin sovittuja ja dokumentoituja menettelytapoja, valineitd ja yhteistyosuh-
teita. Naiden avulla saavutetaan pysyvyys ja vaikutetaan ongelmien vahenemiseen.
(Toikka ym 1995, 15.)

Yhteistoiminnan ansiosta ratkaisut perustuvat parhaaseen ja uusimpaan saatavilla ole-
vaan asiantuntemukseen. Ryhmatydn tuloksena syntyvéén ratkaisuun osallistuu kaikki
ongelmaa koskettavat tahot, ja ndin ongelmista, syistd ja ratkaisuista muodostuu ko-
konaisvaltainen kuva. Pelkille ideoille ja toiveille ei ole tilaa ryhméssa, vaan ainoas-

taan realistiset ratkaisut toteutuvat. Myos yrityksen johto on kiinnostunut kehitysryh-



30

maén tuloksista. Osallistuminen kehitystoimintaan edellyttdd motivaatiota, systemaat-
tista vélineiden kayttdon perustuvaa ajattelua sekd kommunikaatiota. Ndméa ovat tar-
keitd ominaisuuksia henkil6ilta ja, esimerkiksi kokouksien maara ja systemaattiset me-
nettelytavat toimivat mittareina kehitysryhman vetéjélle. Yritysta hyddyttavat ehdo-
tukset ovat ainoastaan niitg, jotka implementoidaan ja osoittautuvat toimivaksi. Doku-
mentointi on tarkeda pysyvaa ratkaisua haettaessa. Sen puuttuessa ongelman ratkaisu
jaa helposti sen tehneen tyontekijan muistiin ja ongelma toistuu helposti uudestaan.
(Vanden Heuvel ym. 2008, 97-98.)

4.2 Lean Six Sigma

Six Sigma sopii projekteille, joiden lopputulosta ei tiedetd. Se on liiketoiminnan on-
gelmien ratkaisemista kehittdmalld prosesseja. Six Sigma projektille on asetettu kri-
teerejd, joista ainakin yhden tulisi tayttya:

- Sisaltaa prosessi myos alemmalta tasolta.

- Kehityksen tulee olla maarallisesti mitattava.

- Mahdollista saada p&&atokseen 3-6 kuukauden sisélla.

- Korkealla yrityksen priorisointilistalla taikka tarkea organisaatiolle.
(Taghizadegan 2006, 108.)

Projektin tulokset liiketoiminnalle tulee olla

o vaikutus liiketoimintastrategiaan ja yrityksen kilpailukykyyn

o vaikutus ulkoisiin asiakkaisiin ja vaatimuksiin

o vaikutus ydinosaamiseen

o taloudellinen vaikutus

o kiireellisyys.
Six Sigma projektilla ei tulisi koskaan olla valmiiksi méaariteltyéa ratkaisua. Jos ratkaisu
jo tiedetddn, niin ongelma tulisi olla jo korjattu. Kaikki projektit tulee 1ahestyé toimin-
taa maarittdmalla muuttuvat syotot, kontrolloida niité ja poistaa virheet. (Taghizade-
gan 2006, 109.)
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Six Sigmassa on asiantuntijoita, jotka vetéjat projektia, ja ndma asiantuntijat ovat pe-
rehtyneet eri menetelmien kdyttoon ja projektin johtamiseen. Asiantuntijat ovat eri va-
risilla voilla eroteltu, kuten Green Belt tai Black Belt riippuen heidén tehtavistaan ja
koulutuksilla hankituista sertifikaateista. Kuviossa 6 on esitetty Six Sigma asiantunti-

joiden hierarkia. (Sig Sigman www-sivut 2019.)

Musta vyo -
taituri

Keltainen vyo

Valkoinen vyo

Kuvio 6. Sig Sigma osaajien eri tasot (Sig Sigman www-sivut 2019).

Lean Six Sigmalla voidaan systemaattisesti parantaa prosessia kayttamalla joukkoa eri
tyokaluja. Menetelmat perustuvat tieteelliseen parannusmetodiin ja siind hyddynne-
tadn tilastollista ajattelua. 6o eli Six Sigma tarkoittaa poikkeamaa ja symboli ¢ on ti-
lastollinen mittari keskiarvon normaalipoikkeama. Six Sigman virhetarkkuus tulee olla
3.4 virhettd miljoonasta (99,9997%), kun perinteinen 36 on 66800 virhettd miljoonasta
(93,3%). (Taghizadegan 2006, 24.)

DMAIC tulee sanoista Define (méaarittely), Measure (mittaus), Analyze (analysointi),
Improve (parannus) ja Control (ohjaus). Se on ongelmanratkaisumenetelma, jonka
avulla havainnoidaan toiminnasta prosessin suorituskykya parantavat tekijat ja muu-
tetaan niitd (Kuvio 7). Menetelman etu on jarjestelmallinen tapa ratkaista ongelmia ja

kehittdd toimintaa. (Six Sigman www-sivut 2019.)
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tunnistaminen. kustannukset,

Kuvio 7. DMAIC kaytto ongelmanratkaisussa (Six Sigman www-sivut 2019).

DMAIC on mééritelty Six Sigman standardeissa 1SO 13053-1:2011 ja ISO 13053-
2:201. Suurimmalle osalle organisaatioista kuitenkin menetelmén kaytté ilman kyt-
koksié jareisiin Six Sigma projekteihin, on se kayttokelpoisin tapa ongelmien ratkai-
suun. Ongelmanratkaisussa edetadn loogisesti kohti ongelman ydinsyyta. Ensin keski-
tytddn ongelman kuvaamiseen ja mahdollisten syiden etsimiseen. Prosessia paranne-
taan maarittdméalla toimenpiteet, joilla ongelmia aiheuttamat syyt poistetaan. Lopuksi
tulee valvoa, etté tarvittavat toimet ovat riittvié ja muutos vakiintuu osaksi yrityksen
toimintatapoja, Menetelmda voidaan toteuttaa kiertdvana, jolloin vaiheet suoritetaan
useasti. Onnistunut ongelmanratkaisu ja kehittdminen vaatii erilaisten tydkalujen ja
tekniikoiden hallitsemista, joita voi olla
e 5 x miksi

e prosessikuvaus
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e aivoriihi

e Pareto-analyysi

e kalanruotokaavio
e arvoketjuanalyysi
e SIPOC.

(1ISO:n www-sivut; Six Sigman www-sivut 2019.)

4.3 Pareto-analyysi

Yrityksen nimikemaéaran ollessa suuri kasvaa my0s haasteet varaston hallinnassa. Pa-
reto-analyysin tavoitteena on erotella yrityksen toiminnalle tarkeimméat nimikkeet
koko varastosta. VVarasto sitoo pd&domaa, joten on tarkeaa tietdd mitkd nimikkeet mah-
dollisesti vaikuttavat eniten padoman sitoutumiseen varastossa. Y leisesti varaston ar-
von ei haluta olevan kovin korkea, koska silloin siihen sitoutunutta pddomaa ei voida
kayttad, esimerkiksi uusiin investointeihin tai tuotekehitykseen. Analyysi perustuu
kayttdarvoon, joka on nimikkeiden arvo tiettynd ajanjaksona. Tarkasteltava ajanjakso
voi olla yksi vuosi, mutta se voi olla myos esimerkiksi yksi kuukausi. Luokittelemalla
kayttdarvon kalliimmasta halvimpaan tarkeimmat nimikkeet voidaan tunnistaa. Tama
on tarkeéd, koska voi olla pieni méara kalliita nimikkeitd, joita tulee hallita tarkoin tai
taas usein kaytettyja halpoja materiaaleja mihin ei kannata uhrata paljon aikaa. ABC-
analyysi tulisi suorittaa tietyn véliajoin, koska tuotteiden maéarat ja hinnat vaihtuvat
ajoittain. (Richards & Grinsted 2013, 113.)

Tavarantoimittajia on paljon ja kokonaisuutta tarkastellessa on hyddyllista pystya tar-
kastelemaan varaston nimekkeiden eroavaisuuksia. Tama voidaan tehdd jakamalla
kohteet sopivaan madradn nimikkeitd, joita on helppo seurata. Luokittelun tarkoituk-
sena on l0ytaa poikkeamia ja oleellisia asioita, jotka peittyvat kokonaiskeskiarvojen
alle. Luokittelut on keino priorisoida ja laittaa nimikkeet tarkeysjarjestykseen. Tun-
nettu luokittelu perustuu 20/80-saantd6n ja siind idea on 20 % syistd synnyttaéd 80 %
seurauksista. Asia voidaan esittdd myos ettd 20 % tuotteista tuo 80 % myynnisté taikka
20 % nimikkeist& sitoo 80 % koko varaston padomasta. Suhdeluku ei tietenkaan ole

tasan 20/80, mutta oleellista on ymmart&é asioiden riippuvuus. (Sakki 2014, 62.)
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4.4 Juurisyynanalyysi

Virheet tulee ottaa organisaatiossa vastaan positiivisella asenteella ja niitd ei saa pe-
lat4. Juurisyyanalyysi pyrkii 16ytamé&éan ongelmat virheen taustalla. Ongelman kor-
jaantuessa tulisi virheen poistua pysyvasti. Jos keskitytadan pelkastaan virheeseen eiké
ongelmaan sen taustalla, kyseinen virhe toistuu. Juurisyy on pohjalla oleva virhe, joka
laittaa liikkeelle syy-seurausketjun aiheuttaen ongelman. Virheet ovat tarked selvittaa,
mutta ennen niiden ratkaisemista, tulisi selittdd kausaaliset syyt. Eli ne syyt, joiden
uskotaan aiheuttavan kyseisen ilmion. Juurisyiden tunnistamista ei tulisi aloittaa ennen
kuin kausaaliset tekijét (syy-seurausketjun) ilmion taustalla ovat selvilld. Kausaaliset
tekijat on jaoteltu mekaanisiin tekijoiden kuiluun ja ihmisten suoritusten aukkoon/kui-
luun. (Vanden Heuvel ym. 2008, 80-82.)

Teoriassa kaikki ongelmat voidaan ehkéista kehittdamélla ja implementoimalla oikea
johtamistapa. Jopa ihmisten heikko suoriutuminen tyotehtavisté tulee tarkastella joh-
tamiskaytantdjen kantilta. Poisjaanti, valinpitdmattomyys ja vajavaisuus johtamiskay-
tdnndissa voivat olla juurisyy monelle eri asialle. Perustavanlaatuinen syy ongelmalle
voi olla organisaation ulottumattomissa, mutta on mahdollista vaikuttaa juurisyyhyn
tyontekijan tietyn kaytoksen taustalla. Joihinkin ongelmiin yritys ei voi vaikuttaa,
mutta pystyy kontrolloimaan, miten ongelma kohdataan yrityksessa. Esimerkiksi toi-
mittajalta tulevien materiaalinen kuntoon on vaikea vaikuttaa, mutta vastaanottotarkis-
tuksen tai ostotoiminnan kehittdminen on mahdollista. (Vanden Heuvel ym. 2008, 80-
82.)

Mitd syvemmalle syyanalyysi ja kehitysehdotukset pureutuu, sitd tehokkaampi tutki-
mus yleensad on. Kuitenkin lattiatasolle ulottuvissa analyyseissa voi olla vaikea kehit-
tdd kaytannollisia ja mitattavia parannuksia. Yleensa syyanalyysi pysédhtyy johtota-
solle, jossa muutoksia on helpompi mitata. Kehitysehdotukset eivét tarvitse olla vélit-
tdmid, vaan parannusehdotuksia voidaan tehda pidemmalla aikatahtaimell&, kuten uu-
sien koneiden hankinta. Talléin kehittdminen tulee maarété tietyn henkilon vastuulle
ja antaa tehtavalle paattymispaiva. Tehtdvan etenemistd on hyvé seurata ja kehitysedo-

tukset tulevat olla selkeasti dokumentoituja. Usein henkil®, kuka on kirjoittanut ehdo-
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tuksen ei ole sama, joka implementoi sen toimintaan. Seuraavassa on esitelty yleisim-
pié virheitd, jotka helposti jaavéat kehityksen ulkopuolelle. (Vanden Heuvel ym. 2008,
80.)

Laitteistoviat: On yleinen uskomus, etté jotkut osat vaan kuluvat ajan myoté tai jotkin
osat ovat huonoja. Sen sijaan, ettd annetaan osien kulua, tulisi panostaa koneiden huol-
toon, yllapitoon ja testaukseen. Tamaé tulee suunnitella kustannusten mukaan; kahden
euron valaisimen huoltoon ei kannata panostaa, mutta 20 000 euron koneeseen kan-

nattaa.

Ihmisten tekemat virheet: Helposti aletaan syyttdmaan tyontekijéa virheen synnysta
eikd arvostella tydympaéristod ja toiminnon prosesseja. Organisaation tulisi ennemmin
kysya:

-Onko tydmenetelmét oikeat?

-Onko perehdytys riittavaa?

-Onko virhetta tapahtunut aiemmin?

-Onko aiemmin tehty korjaavia toimenpiteitd ongelman ehkéisemiseksi?

Omasta organisaatiosta johtumattomat virheet: Ei valiteta siitd, mihin ei voida itse
vaikuttaa. Vaikka kaikkiin tapahtumiin ei voida itse vaikuttaa, niin yrityksen tulisi silti
valmistautua enkéisemaan tapahtuman haittoja. Esimerkiksi lunta voi sataa puoli met-
rid, mutta yrityksen tulee olla valmistautunut kolaamaan kulkuvaylét ja pihat kaytto-
kuntoon.

(Vanden Heuvel ym. 2008, 80.)

4.4.1 Aivoriihi

Aivoriihi on yleinen menetelmd, kun halutaan ratkaista ongelmia. Kaikkien tuntema
kasite palaverista on yksi esimerkki aivoriihestd k&ytdnnon tytelamassa. Palaverikut-
sussa on aihe, jotta kaikki osallistujat tietdvat, misté tullaan keskustelemaan ja voivat
halutessaan valmistautua aiheeseen. Aivoriihessa joukko ihmisié kerdantyy yhteen et-
simé&an ideoita ja ratkaisuja ongelmaan tai uuteen tuotteeseen. Ryhma tulisi koostua

useista eri toimintojen edustajista, jotta nakemykset ovat tarpeeksi laajoja. Ongelmaa
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ldhelld olevat ihmiset eivat valttdamatta pysty tuomaan esille toimivaa ratkaisua.
(Richards & Grinsted 2013, 286.)

Menetelmaé tulee kayttéd, kun ratkaisu tiettyyn ongelmaan on vaikea keksia ja tarvi-
taan joukko ihmisid tuomaan uusia ideoita. Yleisesti aivoriihi ndhd&an ryhmatyona,
mutta yksildiden tulisi ennen kokoontumista miettid hetken mahdollisia ratkaisuja, jol-
loin ideointi my6hemmin ryhmassa on tehokkaampaa. Lopuksi esille tulleet ideat ka-
sitell&4&n ja huonot poistetaan. Jatkoon paésseet ideat luokitellaan padotsikoiden alle,
josta kokonaiskuva hahmottuu. Aivoriiht4 voidaan kéayttad yhdessa erilaisten tyGtapo-
jen ja tekniikoiden kanssa riippuen kasiteltvésta asiasta (Richards & Grinsted 2013,
286.)

4.4.2 Kalanruotokaavio

Syy- ja seurausanalyysi voidaan esittad kalanruoto diagrammilla, joka on nimetty ja-
panilaisen professori Ishikawan mukaan (Kuvio 8). Alun perin se kehitettiin laadun-
tarkkailuun, mutta myéhemmin on laajentunut myds muihin toimintoihin. Sit4 voidaan
kayttaa

e ongelman syyn ymmartdmiseen

¢ pullonkaulojen tunnistamiseen prosessissa

e |0ytdmaan miksi jokin prosessi ei toimi.
Kalanruotokaavio voi auttaa ajattelemaan ongelman syntytekijoité ja visuaalinen ku-

vaus helpottaa ongelman hahmottamisessa. (Richards & Grinsted 2013, 289.)

Tunnistettu ongelma kirjataan diagrammin oikealle puolelle, jonka jalkeen paatetaan
péaasiat, jotka vaikuttavat ongelmaan. Naitd voi olla ihmiset, laitteet, teknologia jne.
Lopuksi vedetddn viivat padkohdista ja voidaan aivoriihen avulla miettid alakohtia eli
syité. (Richards & Grinsted 2013, 289.)
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TeknologR

Turhia
toimintoja

ERP
lilan hidas

Y

Ongelma

Huono Liian vahan

Kommunikointi materiaali laitteita

| lhmiset ’ | Materiaali ‘
Kuvio 8. Esimerkki kalanruotokaaviosta (Richards & Grinsted 2013, 289).

4.4.3 5 x Miksi

Viisi kertaa Miksi on tyokalu, jolla pyritaan l16ytaméaan juurisyy ongelmaan. Mene-
telmé& on yksinkertainen ja kysytdan noin viisi kertaa miksi, kunnes ollaan tyytyvaisia
vastaukseen ja saadaan ongelman todellinen syy selville. Tdma auttaa pd&dsemaan tun-
keutumaan syvemmalle kuin mitd normaalisti selvitettdessa syita ongelman taustalla.
(Richards & Grinsted 2013, 291.)

Ongelmaan voi olla useampi kuin yksi vastaus eli useampia syitd. Kaikki vastaukset
miksi kysymyksiin tulee huomioida ja voi olla tarpeen luokitella vastauksia eri osas-
tojen alle. Menetelma sopii esimerkiksi kalanruotokaavion syiden l[6ytdmiseen ja myds
tatd menetelmaa tulee kayttadd ryhmaéssé parhaan tuloksen saavuttamiseksi. (Richards
& Grinsted 2013, 291.)

4.4.4 SIPOC

SIPOC tulee sanoista Supplier (toimittaja), Inputs (syote), Processes (prosessi), Out-
puts (tuotos) and Customer (asiakas). Se on prosessikartta, jonka tarkoitus on tunnistaa
kaikki olennaiset asiat kehitettdvasta prosessista. Siind maaritellaan kaikki tarkeét ke-
hitettdvan prosessin rajapinnat, ennen kuin projekti alkaa. (Taghizadegan 2006, 114-
115)
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Asiakkaat voivat olla sisdisia tai ulkoisia asiakkaita, ja tyokalun avulla mééritetdan
asiakkaiden vaatimukset sek& mika on prosessin tuotos. Informaatio ja sen kerddminen
sekd dokumentointi on térkead, ja prosessikartta selkeyttaa tiedon kerda@misen lahteet.
SIPOC voisi suomeksi kaannettyna olla kaikenkattava liiketoimintaprosessin kartta.
(Taghizadegan 2006, 114-115.)

5 NYKYTILA TOIMEKSIANTAJAN VARASTOISSA

5.1 Varaston ohjaus ja materiaalivirta

Toimeksiantajan valmistus kéayttdd Kanban -menetelméa ja sen tarkoitus on vetda ma-
teriaalit toimitusketjussa aina tuotantoon asti. Tuotannossa valmistettava tuote vede-
taan aina seuraavaan tyévaiheeseen. Tdma on Leanin periaatteiden mukainen veto, jota
ohjaa asiakkaan kysyntd. T&ma mahdollistaa materiaalien tilaamisen juuri oikeaan tar-

peeseen.

Materiaalit tulevat joko toimittajalta asti kéyttdpaikalle menevissé laatikoissa ja pak-
kaushakeissd, tai sitten ne pakataan uudelleen tehtaalla ennen varastoimista. Tyhjat
pakkaukset lahtevét takaisin toimittajalle ja kiertdvat ndin toimitusketjussa. Varasto
toimii FIFO-periaatteella ja hyllypaikoille varastoitavien materiaalien varastopaikat
muuttuvat dynaamisesti varastonhallintaohjelman méaéritysten mukaisesti. Taman li-

séksi materiaaleja varastoidaan lattiapaikoille ja automaattivarastoon.

Tutkimuksessa keskitytddn padasiassa pakkaushakeissa oleviin materiaaleihin, ja ta-
varan maara niissa vaihtelee reilusta kymmenesta aina satoihin kappaleisiin. Paivittai-
nen tarve eri materiaaleille on melko sama, mutta fyysinen koko vaikuttaa varastoimi-
seen huomattavasti, koska suuret nimikkeet vaativat paljon tilaa. Tdma hankaloittaa
eri nimikkeiden vertailua keskenédan, koska varastopaikat ovat erilaiset ja siirtotapah-
tumia kappaletta kohden on eri mé&éra. Materiaalien vaikuttavuus kuitenkin automati-
soidulle tuotannolle on melko sama; jos materiaali puuttuu jostain valmistuksen vai-

heesta, niin ainakin osa tuotannosta karsii.
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Tuotantomateriaalin tulee saapua viimeistdén pdivaa ennen tehtaalle kuin sille on tuo-
tantosuunnitelmassa tarve. Kayttopaikan varastoa ohjataan kahden laatikon menetel-
malla ja saldoheitto tulee usein ilmi, kun uutta laatikkoa haettaessa huomataankin ni-
mikkeen olevan loppumassa materiaalivarastosta. Talloin selvitetddn matkalla olevien
materiaalien sijainti ja arvioitu saapumisaika. Yksi laatikko tai pakkaushékki voi riittaa
esimerkiksi yhden pdivan tuotannon tarpeisiin ja, jos materiaali saapuu alle yhdessa
paivassa tehtaalle, niin saldoheitosta johtuvia ylimaaraisia kuluja ei synny. Kaikkia
nimikkeitd ei tietenkaan tule tehtaalle joka péiva, vaan niille on materiaalisuunnitte-
lussa laadittu tarkka toimitusaikataulu. Materiaaleja voidaan joutua tilamaan erikois-
rahdeilla lisa4, jotta kyseinen tuotantomateriaali saapuu tehtaalle ajoissa.

Erikoisrahti voi olla lentoposti, maantiekuljetus nopeutettuna tai charter lento. Toi-
meksiantajan materiaaleista vastaavat henkilét usein nopeuttavat jo matkalla olevia
rekkoja, mutta t&sté kuljetusyhtio laskuttaa yritykselta ylimaaraistd. Kuitenkin tdmé on
lentopostin kanssa edullisin vaihtoehto maéraeron syntyessa, silla tuotannon seisahtu-

minen taikka materiaalin jalkiasennus kokoonpanossa on kallista.

Materiaalisuunnittelu perustuu ajantasaiseen ja oikeaan varaston saldoihin. Toimin-
nanohjausjarjestelma tekee kotiinkutsuja toimittajilta méarille, jotka perustuvat varas-
tossa ja, jo kuljetuksessa matkalla oleviin nimikkeisiin. Jos varaston maara materiaa-
lille on vé&érin tietojarjestelmassa, niin toimittajalta tilattu maéra ei vastaa varastonoh-

jaukselle asetettuja periaatteita.

Opinnaytety0 sisaltdad vuokaavion ja prosessikuvauksen. Prosessinkuvauksen symbo-

leiden selitykset, joita kaytetdan opinnaytetyossa (Kuvio 9).

Tyovaihe Valinta Aliprosessi
Nuolenkarki,
Alkuw/loppu Data virtauksen suunta

Kuvio 9. Vuokaavion ja prosessikuvauksen kuvioiden merkitykset (Wikipedian
www-sivut 2020).
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5.2 Tutkimuksen aloitus

Tutkimuksessa kaytetddn DMAIC-ongelmanratkaisu- ja prosessinkehittdmismenetel-
mad. Opinndytetyontekija oli toimeksiantajan kehitysprojektin jasen ja se mahdollisti
hyvat kontaktit. Sahkoposti- tai palaverikeskusteluihin ei tehdd suoria viittauksia,
mutta ne olivat tarkeitd kehittdmisprosessissa ja kuuluivat osaksi viikoittaista teke-
mistd. Kuitenkin salassapitosyista niiden kaytettavyys tutkimuksen raportoinnissa ei
ole jarkevéa.

Opinnaytetyontekija sai toimeksiantajalta aluksi ainoastaan tyon aiheen, méaraerot va-
raston saldoissa. Opinnéytetyontekijalla ei ollut tietoa, miksi toimeksiantajan yrityk-
sessd syntyy saldoheittoja. Tutkimus piti siis aloittaa sieltd, missé ollaan varaston sal-
dojen kanssa tekemisissd. Sahkdpostilla saatiin sovittua palaveri materiaalikirjanpidon
kanssa aiheena varaston saldoerot. Palaveriin osallistui inventoinnin ja materiaalikir-
janpidon péaallikkd, vastaanottoprosessin kehitysprojektin paallikkd, materiaalikirjan-
pit4ja ja opinndytetyontekija. Keskustelua kéytiin, mista saldoerot aiheutuvat ja, mihin
kannattaisi erityisesti tehda selvitysta. Materiaalikirjanpito tekee saldokorjaukset toi-
minnanohjausjarjestelmaan ja he myos vastaavat inventoinnista. Aiheita oli paljon ja

tutkimukselle selvastikin oli tarvetta.

Palaverissa kdytettiin aivoriihi menetelméaa ja opinnaytetyontekija pyrki etsiméan juu-
risyitd 5 x Miksi menetelmalla. Taulukko 1 on kooste palaverissa ilmi tulleista ongel-

mista ja niiden syyseuraussuhteista.

Taulukko 1. 5 x Miksi materiaalikirjanpito tekee korjauksia varastosaldoihin.

1. Miksi | SAP ilmoittaa Kulutuspoisto Véaara Tulee
miinussaldoista vaarin vastaanotto inventointiero

2. Miksi | Nimikkeen Vaara Master Huolimattomuus Varaston
varastosaldo ei data SAPissa saldot vaarin
voi olla
miinuksella

3. Miksi | Romutettu Kiire Useita eri
vaaralle syité
nimikkeelle

4. Miksi | Laatuhenkild Epétarkka Paljon eri
Kirjannut vaarin varastokirjanpito vai- | osastoja ja
romutuksen keuttaa henkildstoa

varaston ohjausta

5. Miksi | Materiaalissa

virhe




41

Materiaalikirjanpito joutuu korjaamaan SAPin ilmoittamat miinussaldot, mik& on tur-
haa, asiakkaalle arvoa tuottamatonta tyota eli hukkaa. Sitten kaytiin keskustelua siité

mika virhe toistuu ja selvisi, ettd vaaria romutuksia korjataan paivittéin.

Tutkimus madréeroista péaatettiin aloittaa romutuksista, silld pitkalla aikavalilla vaarat
romutusten Kirjaukset véaaristavat varastosaldoa. Ongelman vaikuttavuus ei ole suuri,
mutta aiheuttaa hukkaa prosessissa. Tasté oli opinndytetyotekijan hyva lahted kehitta-
maan varastokirjanpitoa paremmaksi. Ensin tuli tutustua prosessiin ja maaritella sille
asiakkaat, mik& on tarkeaa asiakkaille, mikd on ongelma ja, mité tavoitteita asetetaan

ongelmanratkaisulle.

6 PROSESSIN KEHITTAMINEN

6.1 Maéérittely

Ongelmaratkaisu Lean Six Sigman keinoin alkaa kehitysprojektin madrittelylla. En-
simmaisen DMAIC-kierroksen tavoitteeksi méériteltiin virheiden véhentdminen ja hu-
kan poistaminen romutusprosessista. Prosessissa syntyy hukkaa vaarélle nimikkeelle
tehtyjen kirjausten seurauksena. Kirjauksen tekee laatuhenkil® ja seurauksena on ma-

teriaalin véahentyminen varaston saldoilta.

Parantamista johtaa opinndytetyon tekijé ja kehitysryhméan kuuluvat henkil6t kirjan-
pidosta, laadusta ja toimeksiantajan kehitysprojektin paallikkd, jolle kirjoittaja rapor-
toi prosessin kehityksen tuloksista. Aikataulu kehittdmiselle oli annettu viisi viikkoa.
Ensin Kirjoittajan tuli tutustua prosessiin. Missa syottd prosessiin tapahtuu, jotta voi-

daan kontrolloida, etta jatkuvasti saadaan hyvéksyttéava ulostulo prosessista.

Virheellisen materiaalin romutusprosessi oli opinndytetyontekijalle uusi ja siihen aloi-
tettiin tutustumaan laatuhenkilon avustuksella. Sahkopostilla sovittiin tapaamisaika ja
noin tunnin verran keskusteltiin siitd, miten romutus tapahtuu, jonka jélkeen kierrettiin

laatuosastolla ja keskusteltiin tyontekijoiden kanssa.
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Romutuksia syntyy, kun materiaali vaurioituu tuotannon tytvaiheessa tai siind on jo
toimittajalta tullessa ollut valmistusvirhe. Eniten romuosia tulee kokoonpanon asen-
nuksissa ja hitsaamossa. Logistiikan pienkeréily huomaa myads virheellisié osia, mutta

niité ei ole paljon ja niiden kirjaamisessa ei ole huomattu tapahtuvan virheit.

Virheellisen materiaalin Kirjaus tietojarjestelmédan kuuluu laatuosaston tehtaviin,
mutta laatuvirheen huomannut tyontekija tayttdd ensin romulapun, miké liimataan ro-
mutettavaan materiaalin kiinni ja siirretddn romuhyllylle. T&std romuhyllyltd laa-
tuosasto kerdd romuosat ja menee omalle tyopisteelle tekeméan romutuksen. Kirjauk-
sen jalkeen materiaali siirretdan jatelavalle ja romutustapahtuma paéttyy. SIPOC-

tyokalulla méaaritettiin prosessin sisdiset asiakkaat (Kuvio 10).

Virheellisen materiaalin kasittely

Valmistus Syote Romutusprosessi Tuotos Sisdinen asiakas
Virheellinen Virheellisen Materiaalin S
Kokoonpano eraal materiaalin siirto varastosaldot Matsisl
materiaali . piittyvat suunnittelu

valmistusalueelta

Mahdollinen

Hitsaamo Informaatio Kejaus i Matatianlis
tietojérjestelmaan reklamaatio kirjanpito
toimittajalle
Logistiikka Kayttokelvottoman \k/alr_aitc')(n ja
materiaalin havitys HIcAIxaen
tyontekijat
Tehdaan kirjaus : S
Aot N, SR Informoidaan Selvitetdan oikea
Romutettava tietojarjestelmaan Materiaali Materiaalikirjanpito ST oy ..
Ban PR . vaarista nimikekoodi ja
materiaali romulapun siirretaan peruuttaa mahdollisen 5 : A
S v DA AT kirjauksista tehdaan uusi
kerataan tietojen romulavalle vaaran kirjauksen ST 0
laatuhenkil6ita kirjaus
perusteella

Kuvio 10. Romutusprosessin maarittely.

Asiakkaille on tarkead informaatio ja virheellisen materiaalin havittdminen fyysisesti,
jotta paikat pysyvat siisteind. Ongelma on virheellinen Kirjaus tietojarjestelmaén ja sen
seurauksena varaston saldot vaéaristyvat ja niiden korjaaminen aiheuttaa hukkaa. On-
gelmat virheellisen kirjauksen taustalla eli juurisyyt tulee selvittdd, jonka jélkeen ke-

hittd4 parannusidea ja toteuttaa se.
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6.2 Mittaus

Vadrat kirjaukset johtuvat usein inhimillisisté virheistd. Opinnaytetydntekija tutustui
varastokirjanpidosta kasittelevaan kirjalliseen aineistoon, jonka seurauksesta paadyt-
tiin tarkastamaan, onko kaikki kirjauksia tekevét tyontekijat koulutettu romutustapah-
tumien kirjaamiseen ja ymmartavatko he kirjaamisen vaikutukset muiden osastoiden
toimintaan. Tutkimus sisélsi kysymysten esittdmista tyontekijoille, liite 1 esimerkkejé
kysymyksisté tyontekijoille, kun tehtiin selvitystyota.

Useimmiten maaraerot johtuvat inhimillisista tekijoista, kuten tunnistetaan tavara vaa-
rin. Kyselylomakkeen teettdmistd laatuhenkil6ille suunniteltiin myds, mutta heidan
koettiin osaavan tehda kirjaukset oikein sekéd opinndytetyontekijélle selvisi romutus-
lapun térkeys prosessissa. Kysely ja kartoitus tapahtui siis suullisesti kyselemalla ja

keskustelemalla tyontekijoiden kanssa seka tekemélla samalla muistiinpanoja.

Kirjausohjeet oli paivitetty noin kuusi kuukautta aikaisemmin, joten ne olivat kun-
nossa. Kirjauksia tehddan kahdessa eri paikassa kahdeksalla eri tydpisteelld. Nailla
paikoilla oli ohjeet muuten kunnossa, mutta yhté ohjenippua tdydennettiin puuttuvalla
sivulla. Kirjauksia tekevélla laatuosastolla ei ole virallista perehdytysohjetta ja pereh-
dytys tapahtuu kokeneemman tyontekijén opastuksella. Laatuosaston tyontekijét ovat
normaalisti saaneet kokemusta yrityksessa muista tehtdvista ennen kuin ovat siirtyneet
tekemaan kirjauksia. Kirjausten teko on melko haastavaa uudelle tyontekijalle, koska

jarjestelman kaytto vaatii ensin opettelua.

Seuraavaksi alettiin kerddmaan tietoa, kuinka usein vaaralle materiaalille tehd&én ro-
mutus. Prosessin eri tydvaiheet kartoitettiin seka méaaritettiin prosessin suorituskyky.
Vaihe oli tydlés ja haastava, koska yritys on suuri ja tyontekijoita on paljon. Tama
vaati paljon kiertelyd tehtaalla ja tutustumista eri osastoiden romutuspisteisiin. Ty6n-
tekijoiden kanssa keskusteltiin ja kyseltiin heidan tekemidan romutuksia (Liite 1).
Huomiot Kirjattiin ylos ja erityisesti selvitettiin eri tyévaiheiden vastuut, jonka jalkeen

lopuksi tehtiin muistiinpanojen avulla prosessikaavio (Liite 2).

e 42 eri laatuhenkildd kirjaa romutuksia. Kirjauksia tehdadn kahteen eri jérjes-

telmé&an ja kolmella eri tavalla riippuen romutuksen syysté ja materiaalista.
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e Romutuslappua tayttad4 tuotannossa useat eri henkil6t ja virheelliset materiaalit
jaavat helposti ilman romulappua tyévuoron vaihtuessa.

¢ Nimikekoodi on haastavaa romulapun tayttdjan saada oikein, ja osakokoonpa-
noja romuttaessa romutuksen kirjaaja voi tehdé virheen.

Virheellisid romutuksia korjattiin péivittdin ja niiden tietojen avulla voitiin osittain
paikantaa, missé virheellinen romulapun taytto oli fyysisesti tapahtunut. Tydntekijoilta
kyselemélla saatiin lisatietoa, etta rikkindisen materiaalin vaihtava henkil0 ei tee asen-
nusta normaalissa tyOpisteessa ja ndin hanella ei ole helppoa ndhda nimikekoodia kayt-

topaikan kollilapusta.

6.3 Analysointi

Tarkein tyytymattomyytta ja tehottomuutta aiheuttava tekijé prosessissa on vaarat kir-
jaukset jarjestelmaén. Niiden korjaaminen vaatii turhaa, lopputuotteelle arvoa tuotta-
matonta tyotd, ja vaaristaa varaston saldoa, jos oikeaa materiaalia ei romuteta. Suurim-
mat kustannukset virheista voivat syntyd pidemmalla aikavalilld, kun varaston saldot

vadristyvéat. Arvoa tuottamaton tyd myos aiheuttaa turhautumista tydyhteisossa.

Laatuvirheen havaitsija tayttdd romutuslapun (Kuva 1), johon tulee osanumero(nimi-
kekoodi), ja laatuhenkil® tekee tdméan lapun perusteella kirjauksen jarjestelméaéan. Ma-
teriaaleille annetaan kollilappu vastaanoton yhteydessa, missa on nimikekoodi. Val-
mistusmateriaalissa itsesséan voi olla numeroita, jotka nayttavat oikeilta, mutta ei kui-
tenkaan ole se numero milla materiaali on yrityksen tietojarjestelmassa (vrt. nimike-
koodi). Tama johtuu varikoodeista ja eri tuotevaihtoehdoista. Kuvio 11 on kalanruo-

tokaavio juurisyista ongelman taustalla.

Kuva 1. Virheelliseen materiaaliin kiinnitettava romutuslappu.
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Tydtavat Thmiset
Kirjaus tapahtuu romutuslapun 1 " )

tietojen perusteella \ Romulapun tiedot \ Eri tydvuorot

Ei korjata

Romutuslappu —%——  Osaaminenja tieto " e " OMiaJalkidan

Kire "‘.\ Kommunikointi ‘\“ Vilinpitaméton asenne

Osailman \ e o Kijaus | rormutuksla kohtaan

romutuslappua 7\ Informaation  tetojarjestelmén |
il | Ksitely \ Romutus kirjataan
S ! " vairille osanumerolle
Jarjestelmd hyvaksyy j Osailman
Kaksi eri jarjestelmdd ———5— vadria tietoja Kiire romutuslappua hyllyssa

K

Kirjaus jarjestelmadn / P ’ : .
i inen vi i j Osaston rajat /4 “ Romu
riippuvainen virheesta j X yllyt

ylittéva materiaalivirta Rt e 0%

——————+————  Kkéyttopaikan vieressa

Tietojarjestelmat Ympéiristé

Kuvio 11. Kalanruotokaavio juurisyisté.

Virheité kirjaamiseen syntyy, kun romutuslappu on téytetty vaarin. Kirjaus tapahtuu
lapussa olevien tietojen perusteella, ja romutuksen kirjaajalle tarkeé tieto on myds min-
kalainen romutettava materiaali, ja siind oleva virhe on. Esimerkiksi osakokoonpanon
romutus Kirjataan eri tavalla jarjestelmaén kuin yksittdinen nimike. Huolimattomuus

ja heikko, eri osastojen vélinen, informaatiovirta johtavat virheelliseen kirjaukseen.

6.4 Parannus

Paranna-vaiheessa suunniteltiin, miten ongelmia voidaan vahentéé ja parantaa proses-
sia. Paatettiin pyrkia lissdamaan informaation tehokkuutta. Prosessin tekijoilla oli osaa-
minen ja taito suorittaa prosessi oikein, mutta epaselvyyksia syntyi tiedon kulussa.
Tama johtui osittain vakiintuneista kdytannoistd, jotka saattoivat olla hieman erilaisia
riippuen tyontekijasta. Materiaalin romuttaminen ei ole kokoonpanon tydntekijan paa-
asiallinen tehtdva ja kiire omissa hommissa vie kiinnostuksen pois romutuslapun tayt-

tamisesta.

Romutuslappujen tayttoja alettiin tutkimaan ja opinnaytetyontekija huomasi, etta oh-
jeissa ei suoraan sanota, mista materiaalin nimikekoodi(osanumero) pitaa katsoa. Toi-
nen ongelma romutuksissa on osakokonaisuuksista koostuva alikokoonpano. Namé

Kirjataan jarjestelmaan eri tavalla kuin yksittdinen materiaali, mutta kirjauksen tekeva
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laatuhenkild ei valttamétta tiedd, onko kyseessa yksittdinen valmistusmateriaali vaiko
alikokoonpano. Laatuhenkil6t endottivat romutuslapun tayttajan merkitsevén lappuun,
jos kyseessa on alikokoonpano epéselvyyksien vélttdmiseksi. Uudet ja péivitetyt Kir-
jaamisohjeet romutuslapun tietojen téyttdmiseen voisi vahentéa epaselvyyksi, joita
laatuhenkil6t kohtaavat. Oikea nimikekoodi(osanumero) selkedsti kirjoitettuna romu-
tuslappuun oletettavasti vahentéaa virheellisia kirjauksia.

Informaation tehostamiseksi tehtiin péivitetyt romulapun tayttdohjeet, jotka kaytiin
lapi laatuhenkildiden kanssa ja lopuksi ne hyvéksytettiin prosessisuunnittelulla. Tama
vaihe kesti kaksi viikkoa ja sisalsi ohjeiden luonnostelua ja niiden tarkastuttamista toi-
meksiantajan tyontekijoilla. Ennen implementointia ohjeita oli kokoonpanon romuhyl-
lyilla kolmea erilaista, hitsaamossa kahta erilaista tai ohjeet puuttuivat, ja logistiikan

pienkerdilyssé ei ohjeita. Kaikilla osastoilla oli ohjeet tietokoneella.

Uusia ohjeita tulostettiin tarpeeksi monta kappaletta ja ne laminoitiin. Tulostettiin
mya0s laatuhenkildiden paivitetyt yhteystiedot. Pdivitetyista ohjeista ja yrityksen sisdi-
sistd yhteystiedoista tiedotettiin alueiden tiimivetdji ja ne vietiin kokoonpanoon, hit-
saamoon ja logistiikan pienkerailyyn romutushyllyille. Samalla kerattiin romuhyllyilta

vanhat ohjeet pois ja teipattiin uudet tilalle.

Ohjeet poikkeavat hieman toisistaan, koska tarkoitus oli vastata parhaiten juuri kysei-
sen osaston tarpeisiin ja eliminoida sille tyypillisid virheitd. Ohjeita ei salassapitosyista
julkaista tdssa opinnadytetydssa, mutta tarkein asia niissa on, mista romutuslapun tayt-
tajan tulee katsoa materiaalin oikea nimikekoodi(osanumero). Romutuspisteitd, minne
ohjeet péivitettiin eri osastoilla, oli logistiikassa 2, kokoonpanossa n. 25 ja hitsaamossa
n. 20.

6.5 Ohjaus

Péivitettyjen ohjeiden implementoinnin jélkeen tarkkailtiin vaarien kirjausten maaria
ja valilla selvitettiin, miksi vaara kirjaus oli tehty. Vertailua voitiin suorittaa vaarien

Kirjausten maarassé ennen ja jalkeen uusien ohjeiden implementointia. Parannukselle
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oli annettu aikatauluksi viisi viikkoa, mutta kesti kuusi viikkoa, kun paivitetyt kirjaus-
ohjeet oli implementoitu valmistukseen. Kuvio 12 neljan viikon ajalta ennen ja jalkeen
paivitettyjen ohjeiden implementointia. Kirjaukset perutaan arkipéiving, vaikka virhe

olisi tapahtunut lauantain vuorossa.

4 viikon vertailu
18
16
14

12

10 Vanha

Pdivitetyt ohjeet

Virheellisia kirjauksia Kpl

ma ti ke to pe la su ma ti ke to pe la su ma ti ke to pe la su ma ti ke to pe la su

Kuvio 12. Neljan viikon vertailu ennen ja jalkeen implementoinnin.

Tuotantomadrat muuttuivat tutkimuksen aikana, joten kuvio 12 ei ole ihan totuuden-
mukainen. Tehtiin yhteenveto (Taulukko 2) véérista kirjauksista, jotka ovat tulleet ilmi

ennen ja jalkeen implementoinnin.

Taulukko 2. Vaarét kirjaukset ennen ja jalkeen péivitettyjen ohjeiden.
29.9.-9.11  10.11.-15.12

V&éri4 Kirjauksia 173 66
Tuotantoméaaré 15351 6720
Tybpéivia 35 22

Vaérid kirjauksia per val-
mistutunut tuote 0,01127 0,0098214

V&érié Kirjauksia per
tydpaiva 4,942857 3
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V&arié kirjauksia seuratessa huomattiin samalle nimikkeelle tehdyn usean vaaran kir-
jauksen. Osakokoonpano oli Kirjattu suoraromutuksena, jolloin osakokoonpanoon si-
séltyvat nimikkeet eivat poistu varaston saldoilta. Tdman seurauksena tarkastettiin tuo-
tannosta kyseisen osakokoonpanon romutuspiste ja sieltd huomattiin puuttuvan péaivi-
tetyt romutusohjeet. Uusi ohje vietiin paikoilleen ja opastettiin tiiminvetdjad, miten
tayttda romutuslappu oikein.

Loppuvuonna 2019 toimeksiantajan valmistuksessa siivoiltiin paikkoja ja tehtiin yli-
jaaméa romutuksia, jolloin virheellisia kirjauksia tapahtui enemmén. Nama pyrittiin
huomioimaan kehittdmisen tulosta arvioitaessa. Vaarista kirjauksista tiedotetaan péi-
vittain valmistuksen tiiminvetdjia sahkopostilla ja timéa toimintatapa alkoi kehityspro-
jektin aikana. Opinndytetyontekija ei voi ottaa ideasta kunniaa, mutta voidaan uskoa
tutkimuksen olleen innoittava signaali toiminnan aloittamiselle. Toimintatapa on Kir-
joittajan mielesta hyvd, koska véarat kirjaukset eivat vaikuta mitenkaan valmistuksen

tiiminvetdjien toimintaan.

Uudet ohjeet ja prosessin kehittdmiseen panostettu tyémaara paransi tyontekijoiden
tietoisuutta informaation merkityksesta toimeksiantajan materiaalivirrassa. Lean Six
Sigman hyvaksyttavé taso 3,4 virhettd miljoonasta ei tayttynyt, mutta kirjauksissa yksi
virhe per péiva on siedettdva taso. Yhden virheen taso ei aiheuta niin suurta hukkaa,
jotta siihen kannattaisi panostaa huomattavaa tyoméaarad. Parantamisella saavutettu

prosessin nykyinen suorituskyky pyritddn vakiinnuttamaan.

7 ONGELMANRATKAISU SALDOHEITOT

7.1 Méérittely

Varaston maaréderojen syntymiseen halutaan 16ytaa juurisyyt. Tamaé aloitettiin maarit-
tamalla nimikkeiden Kkirjauspisteet koko toimitusketjun ajalta toimittajalta asiakkaalle.
Myo6hemmin néité kirjauspisteitd voitiin tarkastella tarkemmin (Liite 3). Kustannuksia
pyrittiin selkeyttdmaan, jotta ongelman laajuudesta saatiin tarkka kuva ja tarvittaessa

voidaan keskittdd resurssit tietyn toiminnon kehittdmiseen. T&ssa tehtiin rajausta,
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koska nimikkeit& on paljon. Romutuskirjausten valvonta jatkui ja mahdolliset lisakou-

lutukset tyontekijdille tullaan jarjestdmadn, jotta toimintatavat saadaan vakiinnutettua.

Toimeksiantajalla on kolme eri purkupaikkaa ja padvarastoa. Nama sijaitsevat tehtaan
eri paikoissa ja materiaalit puretaan niihin padosin sen perusteella, missa tyovaiheessa
materiaaleja tuotannossa tarvitaan. Yhdessa varastossa on automaattivarasto, minne
varastoidaan fyysisesti pienia osia. Yhteensa nimikeitd on noin 11 000 eri kappaletta
ja tutkimus rajataan noin 650 nimikkeeseen, joita kdytetddn samassa tuotannon vai-
heessa ja ne puretaan, vastaanotetaan, ja varastoidaan kolmeen eri varastoon. Néille
nimikkeille on huomattu syntyvan inventointieroja ja ongelmasta haluttiin saada tar-
kempaa tietoa. Materiaalipuute naille osille on erityisen haitallista valmistukselle, sill&
ne muodostavat lopputuotteen rungon, mitd ilman ei voida seuraavia tyfvaiheita suo-
rittaa. Madriteltiin vastaanottoprosessin asiakkaat ja mik& on prosessille haluttu tuotos
kuviossa 13.

Materiaalivirta

Toimittaja Syote Vastaanottoprosessi Tuotos Asiakas
Osa asennetaan
Materiaali saapuu Pdeerdt Materiaalit ké'i(ytltijtpalka'llija
I oo ulutuspoisto
Toimittaja pakkaa tehitaalle i materiaalit sl e
AR Ja fEis hyllytetaan niille varaston saldoilta
materiaalin ja . lasketaan ja niille 3 .
5 et huolinnassa tehdaa osoitettuun tapahtuu linjalla.
merkitsee maaran e oA S ehdaan ! !

. jettajan tuomia t tt varastopaikkaan SAP kulutuspoisto
L e i lahetyslistoja e reaaliajassa ja
kollilappuun (e Varastonhallinta- Jjassa )

verrataan aveihin Fielriast L varastonhallinta-
ja niista luodaan y Materiaali ohjelmassa kerran
purkuohje siirretdan piivissi
kayttépaikalle
trukkikuskin .
Vastaanotossa keréilylistan Valmiissa
Mtz kolleille perusteella lopputuotteessa
Lahettaja luo avit ——" tulostetaan omat °|9V?t m‘atte”aa,tlt
S : : - ovat poistunee
kun toimitus T p—— kollilaput ja ne Laatuosasto kirjaa tp i
lahtee matkaan varastomysajdolta

purkupaikkaan

kiinnitetaan
saapuneisiin
materiaaleihin

romuksi menneet
osat, jolloin ne
poistuvat
varaston saldoilta

Varaston saldot

paivittyy
B Aloitetaan Kuorma Mahdollisten Lopuksi kuorma
Materiaalien vastaanotto ja tarkastetaan S o
urku autosta tulostetaan kollilappujen maatasalen HRTadINN
P : kasittely vastaanotetuksi
kollilaput avulla

Kuvio 13. Vastaanottoprosessi maérittely.
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7.2 Mittaus

Rajatuille nimikkeille tehtiin Pareto-analyysi. Analyysin tarkoitus oli selvittad, missa
ja, mitk& nimikkeet aiheuttavat isoja kustannuksia. Ensin nimikkeet haettiin toimin-
nanohjausjarjestelmasta ja niista erotettiin halutut nimikkeet. Tamén jalkeen rajatuille
nimikkeille haettiin inventointitulokset ja niista laskettiin yksikkéhinnan perusteella

materiaalikustannukset, jotka ovat aiheutuneet tuntemattoman havikin seurauksena.

Toimeksiantaja on aloittanut uuden toiminnanohjausjarjestelman kayton n. 1,5 vuotta
sitten ja inventointitulokset ovat silta ajalta. Rajaus oli hyva tehdé tahan, koska inven-
tointitulokset haettiin nimikekohtaisesti ja nimikkeilld on eri inventointivélit. Tar-
peeksi suuri ajankohta antaa tasavertaiset tulokset ja mahdollistaa nimikkeiden vertai-
lun. Analyysiin otettiin myos purkupaikat mukaan ja kustannukset jaettiin toimittaja-
kohtaisesti. Liite 4 on esimerkki yhden nimikkeen tietojen kerdyksesta Excel-tauluk-

koon.

Tarkasteltavia nimikkeitéd oli yhteensa 660 kpl 60 eri toimittajalta. Materiaalin héavik-
kikustannuksia tarkasteltiin syntyneiden inventointierojen ja materiaalin yksikkohin-
nan perusteella. Esimerkiksi materiaalin inventointitulokset ovat yhteensa -100 kpl ja
yksikkohinta on 1 € niin havikkikustannus on -100 €.

Nimikkeet jakaantuvat kolmelle eri purkupaikalle (varastolle) ja taulukosta 3 selviaa,
miten ndma saman tuotantovaiheen osien havikki on jakautunut. Kustannuksia ei sa-
lassapitosyisté julkaista tydssa. Varasto 2 puretaan n. 30 % nimikkeistd, mutta aiheut-

taa n. 56 % kustannuksista. Taman varaston toiminta otetaan tarkempaan tarkasteluun.

Taulukko 3. Kustannusten jakautuminen purkupaikoille.

Kaikki toimittajat Yhteensa Varasto 1 Varasto 2 Varasto 3
Kustannukset 100 % 41,61 % 55,84 % 2,55 %
Nimikkeet (kpl) 660 408 226 26
Havikki (kpl) 100 % 51,1 % 48,6 % 0,3%
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Kuvio 14 on 634 nimikkeen havikkikustannukset 59 eri toimittajan mukaan kahdelta
eri varastolta, varasto 1 ja 2. Purkupaikka 3 puretaan 26 nimikettd. Tata ei otettu mu-
kaan kuvioon vaan tarkastellaan erikseen vahéisen nimikemé&arén takia. Oranssi viiva
on prosenttiosuudet ja siniset palkit kuvaavat yhté toimittajaa. Salassapitosyista taulu-
kosta on poistettu toimittajien nimet ja summa-asteikko, jonka perusteella sinisten

palkkien korkeus muodostui.

Toimittajat yhteensa
100 %

90 %
80 %
70 %
60 %
50 %
40 %

30%

20%

I 10 %
l...------ 0%

Kuvio 14. Pareto-analyysi varasto 1 ja 2 nimikkeista toimittajittain.

Seuraavaksi eroteltiin niiden toimittajien nimikkeet, joilla on suurin vaikutus toimek-
siantajan toiminnalle ja aiheuttavat eniten materiaalin havikkikustannuksia. Tamé teh-
tiin 80/20 sdantod mukaillen. Valittiin n. 80 % kustannuksia aiheuttavat toimittajat,
jotka toimittavat 48 % nimikkeistd. Toimittajandkdkulmasta tarkasteltuna n. 80 % kus-

tannuksista syntyi n. 7 % toimittajista.

Nelja suurinta toimittajaa toimittaa yhteensd 317 kpl eri nimikkeité (50-120 nimiketta
per toimittaja) ja niiden aiheuttamat materiaalin hévikkikustannukset ovat 79,1 % ko-
konaiskustannuksista (Taulukko 4). N&iden lisdksi yhdelta toimittajalta tulee 10 nimi-
kettd, mutta ne ovat aiheuttaneet 5,8 % kokonaiskustannuksista, joten ne otetaan tar-

kempaan tarkasteluun.
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Nelja suurinta Kaikesta Varasto 1 Varasto 2 Varasto 3
Nimikkeet (kpl) 317 186 106 25
Kustannukset kokonaismaéa-

rasta 79,10 % 79,20 % 78,10 % 99,90 %
Havikki (kpl) kokonaismaa-

rasta 91,50 % 110,30 % 71,70 % 96,40 %

Varasto 1 kappalemaaréinen havikki neljalla suurimmalla toimittajalla on suurempi

kuin havikin kokonaismaard, koska muille pienemmille toimittajille on tullut plus

maaréeroja. Analyysista on nimikekohtainen taulukko, jota k&ytetd&n hyvéksi kehitys-

projektin edetessé.

Materiaalin havikkiprosentit (Taulukko 5) laskettiin neljalle suurimmalle toimittajalle

sekd yhdelle toimittajalle, josta on aiheutunut isot materiaalin hdvikkikustannukset.

Prosentit vaihtelevat hieman ja joillekin materiaaleille on tullut plus inventointiero.

Toimeksiantajalla analyysin nimikkeille inventoinnin tarkkuus on noin + 0,02 % (Toi-

meksiantajan edustajan henkil6kohtainen tiedonanto 3.1.2020).

Héavikkiprosentti: Kuinka paljon vastaanotetusta maaréastad on havinnyt inventointitu-

losten perusteella. Esimerkiksi 200 kpl vastaanotettu ja inventointitulokset yhteensa

-1->-0,5%.

Taulukko 5. Havikkiprosentit kaikkein merkittdvimmille toimittajille.

Havikkiprosentit (%) valilla

Keskimaardinen havikkipro-
sentti nimikkeille (%)

Nimikkeita (kpl)

Toimittaja

A 2%-12% -0,26 % 120
B -1,1%-1,0% -0,18 % 70
C -145%-12% -0,16 % 78
D -0,7%-0,6 % -0,1 % 49
E -1,7%-0% -0,5% 10
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Syitd inventointieroihin on kayty lapi toimeksiantajan tyOryhmassa esimerkkien

avulla. Tamén lisaksi opinndytetyontekija kaytti aivoriihi ideointimenetelmaa erilli-

sessd palaverissa inventoinnin ja sisaisen logistiikan tyontekijoiden kanssa, kun halut-

tiin selvittdd vastaanottoprosessin ongelmien juurisyitd. Riskianalyysin tarkoitus oli

selvittdd, mitka virheet ovat kaikkein haitallisimpia toimeksiantajalle (Kuvio 15).

Riskianalyysi, L= todennékaisyys virheen ilmenemiselle, S= kuinka haitallinen virhe

on, D= mahdollisuus huomata virhe ennen kuin se ilmestyy, Asteikko 1-5, Yhteensa

L x S x D, mit& korkeammat yhteispisteet sen vaarallisempi virhe. (Richards & Grins-

ted 2013, 179-181.)

MAHDOLLINEN
VIRHE

Aiheeton

maaraero

Romutus jaa
tekemétta
vastaanotossa
Ruuvien yms.
havikki

Romutus véaaralle
osanumerolle
Kolli haviaa

varastossa

Kuvio 15. Riskianalyysi mahdollisista virheista.
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Kuviosta selviéa, ettd pienien materiaalien havikki on vaarallista, koska sitd tapahtuu

niin usein. My0s vastaanottoprosessissa tapahtuvat virheet ovat vakavia, koska niita ei

mahdollisesti huomata, ennen kuin on jo syntynyt materiaalipuute valmistuksessa. Jot-

kin virheet ovat toiminnalle haitallisia, mutta eivat paase tapahtumaan kovin helposti.
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Vastaanottoprosessi

Vastaanottoon tutustuttiin seuraamalla k&ytannossa materiaalien purkua ja vastaan-
oton luomista purkupaikoilla. Prosessista tehtiin vuokaavio (Kuvio 16) selkeyttdmaén
toimintojen jarjestysta ja niiden vélisia riippuvuuksia.

Alku

Kuljetusvaurio Kylld—>

Ei

l

<
<

Materiaali tassmaa
purkuohjeeseen

Kuvio 16. Vuokaavio vastaanottoprosessista.
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Mahdollisista virheista materiaalin vastaanotossa tehtiin kalanruotokaavio (Kuvio 17).

Kaavio auttaa hahmottamaan eri ongelmia virheen taustalla.

Vaara maara Vaara osanumero‘

Toimittaja pakannut en Katsoo kollilapun véarin

maéérén kuin kollilapussa
Lavoilla tyhjia laatikoita,
joissa on vanhat kollilaput —\ o «——*— Huolimaton vastaanottaja
Monta kollia paélekkain
v B

Lasketaan kollit vaarin » Erehtyy osasta, koska i
pakkaukset samanlaisia . . _—
\ \ Virheellinen kirjaus
A < 4 . es w P

.. ’ 4 tietojarjestelmaan

- _— Tybvuoro vaihtuu

o A
Kollilaput irtoavat Vuoronvaihto, trukkikuskit eivat s &
pakkauksista Kisimaraanes .Y keskustele keskenain ‘ Vastaanoton kuittaus
N \ madraero ja uuden kuorman
vastaanottotarkistukseen, ' i
mutta se jatetddn Huolinta ja vastaanottajan
merkitsemitta yhteistyé madrdero tapauksissa MTkrp tekee vastaanoton
toisen pyynnosta

Jérjestélméi ja Vastaanotto kesta ‘ Kommunikaation puute
tyovilineet lilan kauan

Kuvio 17. Syy-seuraus-analyysi vastaanoton virheista.

Yksi mahdollinen syy inventointieroille on siind, ettd toimittaja on voinut lahettéa eri
maarén kuin mit4 Kkollilapussa lukee. Vastaanotto tehdadn kollilapun perusteella ja
pakkauksen sisélla olevia nimikkeita ei lasketa. Moni nimikkeista pakataan kasin ja
pakkauskoko voi olla esimerkiksi 150 kappaletta. Téllaisen osan pakkaamisessa Vvoi
helposti tulla inhimillinen laskuvirhe ja toimittaja merkitsee lahetyslistaan vairan méaa-
rén. Tasta on esimerkki, missa huomattiin toimittajan lahettaneen eri méaran, kuin mita

kollilappuun oli merkattu.

Vastaanotossa voi syntyd huolimattomuusvirheitd, kuten tehdaén siséankirjaus vaa-
rélle nimikkeelle, mutta osaavien tyontekijoiden ansiosta tdma on harvinaista. Kuiten-
kin niin kauan, kun ihmissilméa lukee osanumeron kollilapusta, tdamé on mahdollista.
Sisdankirjauksessa vastaanottaja tulostaa toimeksiantajan varastonhallintajérjestel-
masté tunnistelaput kolleihin. Téssa vaiheessa vastaanottaja yleenséd huomaa, jos on

laskenut kollim&&ran vaarin ja voi helposti korjata kirjauksen.

Maéérderoja syntyy virheellisessa vastaanotossa. Vastaanoton tehtéva on tarkastaa saa-
puva kuorma ja kirjata materiaalit jarjestelmé&én, ja laputtaa ne toimeksiantajan varas-

tonhallintajarjestelmén omilla kollilapuilla. Lastauslistat eivét aina tdsmé&é toimittajan
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lahettdmadn EDI-sanomaan tai saapuva materiaali on maaréllisesti eri kuin mita rahti-
kirjaan on kirjattu. Purkajan ja kirjauksen tekevéll& henkil6ll4 on iso vastuu saapuvan

materiaalin tarkastuksesta ja sen oikeasta merkitsemisesta.

7.4 Parannus

Madritettiin analysoiduille nimikkeille vastaanottotarkistus, jotta niitd voidaan seurata
kuukauden tai kahden ajan. Seuranta tehd&an vastaanotosta siihen pisteeseen, kun ma-
teriaali otetaan kayttoon. Seurattaviksi materiaaleiksi valittiin analyysin avulla selville
saatuja nimikkeitd, joilla on suuri havikkiprosentti ja ovat aiheuttaneet paljon kustan-
nuksia. Kaikki materiaaleja ei voitu valita vastaanottotarkistukseen, koska se sitoo re-
sursseja. Tehtiin prosessin kontrollisuunnitelma (Kuvio 18).

Prosessin kontrollisuunnitelma

PO A : Tarkastus, kollin maara Kuinka usein Toiminta
Materiaalivirta, saldojen tarkkailu ST Vastuut ;
tasmaa kollilappuun tarkastetaan poikkeustapauksessa
Vastaanotto Siirto Kulutuspoistoya
romutus
Kaikki =
Purku Lasketaan kollin madritettyjen Dokumentointi
siséltd materiaalien kollit
Vastaanottotarkistus
v totapaht t Kuormanumeron _,__K_aikki .
arastotapahtuma hyllytys maaritettyjen

materiaalien kollit

Siirto Tarkasta onko mé;rizitI:tT)/jen
el stitrotokein materiaalien kollit
Tasmaako
romutukset
tietojarjestelmassa )
Romutus siihen mitd oikeasti Kaksi kertaa
kayttopaikalla kayttopaikalla viikossa
tapahtuu

Kuvio 18. Prosessin kontrollisuunnitelma.

Kuukauden tai kahden péé&sté voidaan selkeésti nahd&, onko toimittajan l&hettdmissa
kolleissa oikea méara. Voidaan myds huomata, jos jokin tietty virhe toistuu saannolli-

sesti. Tarkedd on dokumentoida kaikki vaiheet selkeésti ja maarittad vastuut seurantaa

varten.
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Nimikkeita valittiin kontrolliin, varasto kaksi purettavia nimikkeitd, havikkiprosentin
perusteella. Aluksi otettiin n. -0,5 % ja siité alaspain olevat nimikkeet. Kontrolliin va-
littuja nimikkeita oli ensin 25 kappaletta, mutta joidenkin kollien laskeminen on liian
ty6lastd suuren pakkauskoon takia ja materiaali halpaa, niin 9 nimikettd paatettiin jat-
taa pois, vaikka niilla oli suuri havikkiprosentti. Nimikkeita jai 14 kappaletta jaljelle
janiiden pakkauskoot vaihtelevat 19 - 250 kpl/pakkaus. Havikkikustannuksia nama 14
nimiketta ovat aiheuttaneet 19,5 % kokonaisméaérasta ja varasto kahden kustannuksista
40 %. Valituiden nimikkeiden ohjaaminen ei vaadi liikaa ty6té saavutettuihin hyotyi-
hin ndhden. Taman liséksi saadaan tarkkaa informaatiota materiaalivirrasta tehtaan si-
salla.

Romutuksesta

Romutuksen vééria kirjauksia seurattiin sd&nnollisesti. Vuodenvaihteessa pyhapéivét
sekoittivat valmistusta ja muutenkin tyontekijoilla ajatukset tuntuivat jo olevan tule-
vassa vuodessa. Kehitys junnasi paikoillaan, vaikka opinndytetyontekija yritti kannus-
taa ja opettaa tayttdmaan romulappuja oikein ja keskittymaén kirjauksiin. Vuoden
alussa palattiin taas arkeen ja syntyi idea visuaalisesta johtamisesta. Tuotantoa ja eri-
tyisesti valmistuksen laatua seurataan eri mittareilla. Naiden tarkoitus on kaikille mer-
kityksellisten mittareiden esittamista visuaalisesti niille, jotka osallistuvat tavoitteen
saavuttamiseen. Se myos selkedsti maarittelee osanottajien vastuun ja mahdollistaa

seurata edistymista.

Vaaria kirjauksia mitatessa ja taulukkoa tehdessa opinnaytetydntekijélle tuli mieleen,
ettd viikkokohtainen kaavio voisi motivoida asianomaisia. Talldin kirjauksen tekija
nakee visuaalisesti kehityksen ja voi kannustaa parempiin suorituksiin. Kirjauksia voi-
daan seurata viikoittain kuviolla 19. Kuviota ehdotettiin vietdvaksi kirjauspisteille,
mutta se ei saanut kannatusta, koska juurisyyt virheellisen kirjauksen taustalla ovat

romulapun tayttajassa.
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Vadria romutusten Kirjauksia

Kuvio 19. Virheellisten kirjausten seuranta.

Vield ei paatetty, miten kuviota on tarkoitus esittdd. Valmistusalueelle ei saa vieda
ylimaaraisia lappuja, mutta yksi idea on viedd joka maanantai romutuspisteille kuvio.
Ajallisesti se kestdisi enk& noin 1,5 tuntia, koska romutuspisteitd on paljon. Suurim-

maksi ongelmaksi muodostuu tila, jota on rajallisesti kaytettavissa.

7.5 Ohjaus

Vastaanottoprosessin kontrollisuunnitelma tarkistettiin ja se tulee vield hyvéksyttaa.
Nimikkeet paatettiin alustavasti analyysin perusteella, mutta kehitysprojektissa oli
mya0s tehty saldoheittojen juurisyyanalyysié ja sieltd toimeksiantajan paatoksella tuli
10 nimiketta lisad, jotka puretaan varastoon yksi. Nama valittiin, koska niille tuli isot

miinusmerkkiset inventointierot.

Analysoituja nimikkeita tarkasteltaessa huomattiin, ettd myds pienen pakkaskoon ni-
mikkeille syntyi isoja saldoheittoja. Nama olivat poikkeustapauksia ja p&dosin maéa-
réllisesti isot havikkiprosentit syntyivat suurille pakkauskoille. Poikkeustapaukset oli-
vat ne, jotka valittiin tarkempaan kontrolliin. Pieni pakkauskoko tarkoittaa valituissa
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nimikkeissa suurta yksikkdkustannusta. Pienen pakkauskokoon nimikkeet ovat myos
paljon helpompi laskea kuin suurta madrad materiaalia yhdessa pakkauksessa.

Romutusten kirjauksia seurattiin ja mietittiin, voisiko visuaalisella johtamisella auttaa
saavuttamaan asetettu Six Sigman taso 3,4 virhettd miljoonasta kirjauksesta. Siité ol-
laan vield nykytilanteessa kaukana, silla reilussa kuukaudessa kirjauksia oli yhteensa
80 700. Kirjausten méaérat sisaltavat myos ylijadmaromutukset, joten tuotannon romu-
tuksia oli véhemman ja niista virheellisia 161 kpl. Tarkkuus téall& ajanjaksolla oli luok-
kaa 99,5% - 99,8%.

8 YHTEENVETO

8.1 Tulokset

Opinnaytetyontekija aloitti varastokirjanpidon tarkkuuden parantamisen lisdamaéll& in-
formaation tehokkuutta romutusprosessissa. Romutuslapun péivitetyt ja yhtenéiset kir-
jaamisohjeet implementoitiin kaikkialle valmistukseen. Taman jalkeen oli huomattava
parannus havaittavissa muutaman viikon. Loppuvuonna tuotantomaarét vahenivét ja
asentajat/koneenkayttajat seka tiiminvetdjat eivat jaksaneet endd kiinnittaa tarpeeksi
huomiota romulappujen tayttoon. Lomien jalkeen tilanne normalisoitui ja vaaria kir-
jauksia ilmestyi 1-2 kpl/pdiva. Prosessin kehittdminen onnistui ja sen suorituskykyéa

saatiin parannettua ja taso vakiintui.

Romutuksia tutkittaessa tuli ilmi osakokoonpanojen jarjestelmaongelmat. Kaikki osa-
kokoonpanot eivat olleet kirjattu jarjestelmaan oikein, jolloin materiaalit eivét poistu-
neet varaston saldoilta niitd romutettaessa. Opinndytetydntekija osallistui keskuste-

luun kehittdmisestd ja asiasta alkoi jarjestelmakehitys syksyn aikana.

Kehittdmisprosessin onnistumista voidaan arvioida myos projektin kestolla. Lean Six
Sigma projektin keston tulisi olla 3-6 kuukautta. Suunniteltu aikataulu piti melko hy-

vin, kuvio 20 romutusprosessin kehittdmisen toteutunut aikataulu.
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Kuvio 20. Romutusprosessin kehittdmisen toteutunut aikataulu.

Saldoheitot

Syita varaston maaraeroihin analysoitiin yhdessa toimeksiantajan kehitysprojektin ja-
senten kanssa. Opinnaytetyontekija tutki asiaa tehtaan lattiatasolla tutustumalla vas-
taanoton k&ytantoihin sekd niihin toimintoihin, jotka muuttavat nimikkeen varaston
saldoa. Yksityiskohtainen analyysi valituista nimikkeista on toimeksiantajan kaytetta-

Vissé ja sen perusteella maadritettiin tietyille materiaaleille kontrollisuunnitelma.

Pareto-analyysill& huomattiin varaston tarkkuuden olevan yli 99,5 %. Tdémé on kohta-
lainen tulos teknologiateollisuuden suuressa yrityksessa. Véhittdiskaupan alalla tun-
nistamaton havikki on suurempaa, koska teollisuudessa tavara harvemmin pilaantuu
tai joutuu varastetuksi. Teollisuudessa on mahdollista paasta yli 99,9 % tarkkuuteen,

joten toimeksiantajalla varaston toiminnoissa on vield parannettavaa.

Analyysilla saatiin selville, ettd inventointierot aiheuttavat toimeksiantajalla kuitenkin
sen verran suuria kustannuksia, ettd niiden ehkaisemiseen kannattaa panostaa. Valitui-
den nimikkein osuus tehtaan kokonaisnimikemaéarasta oli noin 6 % ja niiden tunnista-
maton havikkikustannus toimeksiantajan liikevaihdosta oli noin 0,03 %. Tadman liséksi
materiaalin tunnistamaton havikki aiheuttaa taloudellisia menetyksia valmistuksessa.
Analysoiduilla nimikkeilld on suuri vaikuttavuus toimeksiantajan valmistustoimin-

nalle, koska niill& on jatkuva tarve.
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8.2 Jatkotutkimuskohteet

Opinndytety6ta tehdessa tuli ilmi informaation virtaustehokkuus, késittely, ja sen syn-
nyttdmat mahdolliset toisen k&den tarpeet. VVastaanotettuja kolleja laitetaan tietojérjes-
telmassa ns. estovarastoon, jolloin ne eivat ole materiaalitarvelaskelmien mukaan tuo-
tannon kaytettavissa. Materiaalit tarkastetaan ja usein ne siirtyvat takaisin ns. normaa-
lin varastoon ja kaikki on hyvin. Joskus materiaalit hylatd&n laatuvirheen takia ja ne
jaavat estovarastoon. Fyysisesti ne romutetaan, mutta ne nakyvat vield tietojarjestel-
massa estovarastossa niin kauan kunnes kuljetusreklamaatio késitelld&n toimistossa.
Néiden virheiden kasittelyprosessi ei ole jarjestelmanédkokulmasta selva opinnayte-
tyontekijalle. Vaikuttaako estovarasto materiaalitarvesuunnitteluun ja synnyttaako se
toisen kaden tarpeita?

Ongelmanratkaisuprosessi tuo esille odottamattomia asioita ja niiden dokumentointi
on hyddyllista. Varsinkin kun toimeksiantajalla on ollut toiminnanohjausjarjestelmén
kayttoonotto 1,5 vuotta sitten ja sen kehittdminen jatkuu edelleen. Ndma odottamatto-
mat pienet asiat tulisi tarkistaa ja varmistaa, etta ne eivat synnyté toissijaisia tarpeita

isossa yrityksessa.

Miten parantaa varastokirjanpidon tarkkuutta tulevaisuudessa:

e Uuden tyodntekijan kouluttaminen yrityksen kaytantoihin ja kertoa selvésti mitéa
heiltd odotetaan, kuten tietojarjestelmien kéytto ja laskemiskéaytannot.

e Varasto tulisi ainakin osittain olla suojattu kulunvalvonnalla seké valvottu
kameroilla.

e Kaikki nimikkeet ja varastopaikat tulee olla selkeésti tunnistettavissa. Kéyt-
topaikkojen hyllymerkinnat ovat epéselvat kokoonpanossa ja lattiamerkinnét
puuttuvat osittain hitsaamossa.

e Toimintaohjeet tulee olla kaikkien saatavilla joko yhteisessa tietokannassa tai
printattuna kansiossa.

e Palautetta tulee antaa ja sitd tulee ottaa vastaan.

o Koonpanon useiden kayttopaikkojen nimikkeiden tarve tulisi varmistaa.
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Nimikkeiden inventointivélit vaikuttavat kuinka suuria saldoheittoja ilmestyy. ABC-
analyysi on yksi keino asettaa nimikkeitd tarkeysjarjestykseen ja keskittdd resurssit
tarkeimpien A-luokan nimikkeiden ohjaamiseen. ABC-analyysin voisi paivittaa tietyn
valiajoin ja se antaa perustan inventointivélien maarittdmiselle. ABC-analyysi ei suo-
raan ole hyvé luokittelukeino toimeksiantajalle, koska logistiikan ja materiaalihallin-
nan tarkein tehtava on varmistaa, ettd tuotannolla on valmistusmateriaalia kaytettavis-
séan. Materiaalin hankintahinta ei ole suuri kustannus verrattuna tyévoimakustannuk-
siin, joita syntyy tuotteen valmistuksessa ja C-luokan materiaalin loppuminen voi ai-

heuttaa suuriakin ylimaaraisia valmistuskustannuksia.

8.3 Pohdinta

Opinnaytetyon aihe saatiin toimeksiantajalta ja sy6te siihen tuli todellisesta tarpeesta.
Tutkimus ja kehitys tehtiin toimeksiantajan tehtaalla, mutta tiedonhaku ja opinnayte-
tydraportin Kirjoittaminen tapahtuivat yrityksen ulkopuolella. Aihe oli kdytannonla-
heinen sek& mielenkiintoinen Kirjoittajalle, ja aiempi tyoskentely yrityksessé auttoi
ymmartdmaan juuri toimeksiantajan kohtaamat haasteet. Tutkimusongelma on yleinen

varastoissa ja tarkka varastokirjanpito mahdollistaa tehokkaan materiaalien ohjauksen.

Opinnaytetyolle asetettiin tavoitteeksi parantaa toimeksiantajan varastokirjanpidon
tarkkuutta. Tadma oli tarkoitus saavuttaa kehittdmalla toimeksiantajan valittuja proses-
seja ja tehda kehitysehdotus. Alatavoitteiksi asetettiin opinnaytetyontekijan ammatil-
linen kasvu logistiikan osa-alueilta ja analyysi maéraerojen aiheuttamista kustannuk-

sista.

Tavoitteiden tayttyminen:
e Valitun prosessin kehittdminen ja vakiinnutettu tehokkaampi suorituskyky pa-
ransi varastokirjanpidon tarkkuutta.
o Opinnaytetyontekija oppi kehittdmismenetelmia ja tutustui kirjalliseen
aineistoon Leanista sekd materiaalinhallinnasta.
e Osallistui toimeksiantajan kehitysprojektiin tuloksekkaasti.
o Opinnéytetyontekija teki Pareto-analyysin valituista nimikkeista, osal-
listui juurisyiden selvitykseen ja oppi projektissa tydskentelya.
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Tavoitteiden osittainen epdonnistuminen:
e Varastokirjanpitoa parantava kehitysehdotus ei ole ratkaisu koko toimeksian-
tajan tehtaan varastoja koskevaan ongelmaan.

Asetetut tavoitteet saavutettiin melkein kokonaan ja toimeksiantaja oli tyytyvéinen tut-
kimukseen. Tutkimus on validi ja siind keskityttiin ennalta madaritettyyn tutkimuson-
gelmaan. Aiheen laajuuden vuoksi rajausta tehtiin ja kaikkiin ilmi tulleisiin ongelmiin
el saatu vastausta. Ongelmanratkaisussa on normaalia kohdata ennalta arvaamattomia
asioita, mutta niiden dokumentointi mahdollistaa kehityksen jatkumisen. Kvantitatii-
vinen tutkimus voidaan toistaa melko tarkasti. Pareto-analyysin suorittaminen vaati
nimikkeiden tarkempaa tuntemusta, jotta pystyttiin tutkimaan halutun tuotantovaiheen
materiaaleja ja tuloksista saatiin vertailukelpoisia.

Opinnaytetydlle tutkimussuunnitelmassa tehtyd aikataulua pyrittiin noudattamaan ja
my0s toimeksiantaja antoi aikataulun tutkimukselle. Aikataulussa pysyttiin melko hy-
vin, tutkimustulokset viivastyivat kaksi viikkoa, joka on hyvé tulos ongelmanratkai-
sussa. Lean Six Sigma projektin tuloksia ei voi tietda etukéteen ja opinnaytetyonteki-
jalle kehittamisprosessi oli uutta. Kehittamisprosessin vaiheista tehtiin muistiinpanoja
koko tutkimuksen ajan, mutta silti loppuraportin kirjoittaminen oli tyolasta ja kesti
suunniteltua kauemmin. Tama4 osittain johtui salassapitosopimuksesta, jonka seurauk-

sena kaaviot, taulukot, ja kustannukset muokattiin tata opinndytetyota varten.

Lean Six Sigman menetelmat toimivat erityisesti prosessien kehittdmisessa. Saldoheit-
tojen ongelmanratkaisussa DMAIC -ongelmanratkaisumenetelma ei ollut toimeksian-
tajalle niin tehokas, koska méaarittelyssa olisi voinut olla jo juurisyyanalyysi tehty, jotta
olisi heti voitu aloittaa kehittdminen haluttuun prosessiin. Juurisyyanalyysissa kaytetyt

menetelmat, kuten esimerkiksi 5 x Miksi ja kalanruotokaavio olivat tehokkaita.

Kehitysprosessissa toimeksiantajan tuki oli arvokasta, ja tdmaé ty6 ei oli onnistunut il-
man toimeksiantajan tyontekijoiden neuvoja, kun Kirjoittaja tutustui yrityksen moniin
siséisiin prosesseihin. Tutkimuksen teko oli mielenkiintoista, haastavaa ja tuloksel-
lista. Palaverit ja yhteisty6 toimeksiantajan logistiikan sisdisten osastoiden kanssa oli

palkitsevaa ja antoi kirjoittajalle paljon uusia kokemuksia ja taitoja.



64

LAHTEET

Chapman, S., Arnold, J.R., Gatewood, A. & Clive, L. 2017. Introduction to Materials
Management. Eight edition. Harlow: Pearson Education Limited.

Duffy, G. 2013. Modular Kaizen: Continuous and Breakthrough Improvement. Mil-
waukee: ASQ Quality Press. Viitattu 27.12.2019. https://ebookcentral.proquest.com/
lib/samk/reader.action?docID=3002505

Eagle, S. 2017. Demand-driven supply chain management: Transformational perfor-
mance improvement. New York: Kogan Page Ltd.

Emmett, S. 2005. Excellence in warehouse management: How to minimise costs and
maximise value. Chichester: John Wiley & Sons, Ltd. Viitattu 17.11.20109.
https://www-dawsonera-com.lillukka.samk.fi/readonline/9780470015698

Hokkanen, S. & Virtanen, S. 2018. Varastonhoitajan kasikirja. 4. painos. Mikkeli: Sho
Business Development Oy.

ISO:n www-sivut. Viitattu 1.11.2019. https://www.iso.0rg

Kananen, J. 2010. Opinnaytetyon kirjoittamisen kdytdnnon opas. Jyvaskyla: Jyvasky-
lan ammattikorkeakoulu, liiketoiminta ja palvelut -yksikko.

Kniberg, H. 2011. Lean from the Trenches: Managing Large-Scale Projects with Kan-
ban. Dallas: The Pragmatic Bookshelf, LLC.

Laamanen, K. 2002. Johda liiketoimintaa prosessien verkkona — ideasta kaytantoon.
2. painos. Keuruu: Otavan Kirjapaino Oy.

Liker, J. & Convis, G. 2012. Toyotan tapa Lean-johtamiseen: erinomaisuuden saavut-
taminen ja yll&pito johtajuutta kehittaméalld. Hameenlinna: Kariston Kirjapaino Oy.

Logistiikan maailman www-sivut. Viitattu 9.11.2019. http://www.logistiikanmaa-
ilma.fi/tuotanto/materiaalinohjaus/materiaalin-ohjaus-nimiketasolla/tilauspiste/

Modig, N. & Ahlstrém, P. 2015. T4t4 on Lean: Ratkaisu tehokkuusparadoksiin. Tu-
kholma: Rheologica publishing.

Murray, M. 2013. 100 things you should know about Materials Management in SAP
ERP. Boston: Galileo Press.

Richards, G. & Grinsted, S. 2013. The logistics and supply chain toolkit: Over 90 tools
for transport, warehousing and inventory management. London: Kogan Page.



65

Ritvanen, V. Inkildinen, A. Bell, A. Santala, J. & Relander, S. 2011. Logistiikan ja
toimitusketjun hallinnan perusteet. Helsinki: Suomen huolintaliikkeiden liitto: Suo-
men Osto- ja Logistiikkayhdistys LOGY.

Roima Intelligence Oy:n www-sivut. 2020. Viitattu 5.1.2020. https://www.roimaint.fi

Sakki, J. 2014. Tilaus- toimitusketjun hallinta, Digitalisoitumisen haasteet. 8.painos.
Vantaa: Jouni Sakki Oy.

Six Sigman www-sivut. Viitattu 4.11.2019. http://www.sixsigma.fi

Taghizadegan, S. 2006. Essentials of Lean Six Sigma. Oxford: Elsevier, Butterworth-
Heinemann.

Toikka, K., Kiviniitty, J., Simons, M., Hyotyldinen, R. & Alasoini, T.1995. Systemaat-
tinen kehitystoiminta: Ratkaisu ikuisuusongelmiin. Helsinki: Metalliteollisuuden kus-
tannus Oy.

Toimeksiantajan edustaja. 2020. Toimeksiantajan tyontekija, logistiikan osasto. Pala-
veri maaraeroista 3.1.2020.

Vanden Heuvel, L., Lorenzo, D., Jackson, L., Hanson, W., Rooney, J. & Walker, D.
2008. Root Cause Analysis Handbook: A Guide to Efficient and Effective Incident
Investigation. Brookfield: ABS Consulting, Rothstein Associates Inc. Viitattu 10.11.
2019. https://ebookcentral.proquest.com/lib/samk/reader.action?docID=3400321

Wikipedian www-sivut. 2020. Viitattu 5.1.2020. https://fi.wikipedia.org



LIITE1

Kysymyksia romutusprosessin kartoitusvaiheessa

Laatuhenkil6ille

Oletko kauan ollut osastolla tissa?

Minkalaisen perehdytyksen olet saanut tehtdvaan?

Tiedatkd mik& merkitys kirjauksella tietojarjestelmaan on?

Onko jotain asioita mitka olet huomannut olevan huonosti ja kaipaavat parannusta?

Tiiminvetdjille ja asentajille

Teetkd romutuksia?

Tiedatko mista katsoa nimikenumero materiaalille?

Tiedatkd mik& merkitys nimikenumerolla ja romulapun tiedoilla on?

Tuleeko kaytyé keskustelua laatuhenkilGiden kanssa, jotka keradvat virheellisen ma-

teriaalin pois?

Onko jokin asia haastavaa romutusprosessissa?
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Toimittajan pakkaa materiaalin ja

lahettdja merkitsee maaran
kollilappuun ja rahtikirjaan.

Kollin siséltod ei lasketa
vastaanotossa kuin
poikkeustapauksissa

Huolintaja kuljetus Vastaanotto purkupaikalla Hyllytys ja keréily Kulutuspoisto ja romutus
: Materiaalit puret Vastaanoton jalkeen siirt g 2 g s
Purkusuunnitelman m:,m a¥. puretadn mano o:._ i Inventoi nimikkeet ja tekee Vadrat romutukset, téstd
- purkuohjeen perusteella FW osoittamalle : 5 ¢ i
luominen . g 2 saldokorjaukset SAP erillinen tutkimus
nimettyyn purkupaikkaan varastopaikalle
Aloitetaan vastaanotto Trukkikuski keraa FW Inventointi tarkkuus
kuormalle

Raportoi purkuohjeesta
puuttuvat materiaalit
vastaanottajan antaminen
tietojen perusteella

Kollilaput tulostetaan ja
liimataan materiaaleihin ja
samalla tarkastetaan puretun
materiaalin osanumerot

Vastaanottaja katsoo
puretut materiaalit

Vastaanotto kuitataan FW ja
ihtee GR-sanoma
Sappiin

Onko selvé, kuka kuittaa
vastaanoton kun huolinta
luo uuden kuorma tai
tehddén méaraero.

Vastaanottaja kuittaa
vastaanoton valmiiksi

keréilylistan mukaan
materiaaleja ja vie ne
kéyttopaikalle

hitsaamon osille noin 0,02%

Valmis tilaus kuitataan

jarjestelmadn

MTKRP saa pyyntdja korjata
saldoja

Peruttu tilaus tulee muistaa
viedd FW antamalle
varastopaikalle

Tapaukset kun MTKRP tekee
vastaanoton toisen
pyynnosta

Kulutuspoistot tapahtuvat
tuotantolinjan eri kohdissa.

Pienille materiaaleille kuten
ruuveille ylimaarainen
kulutuspoisto, koska niité
menee hukkaan

Luvattomat materiaalin
siirtamiset

Vadra master data

toiminnanohjausjarjestelméssa
aiheuttaa vaarar
kulutuspoiston, Mtkrp Korjailee
oikean operation code ja Prod.
stor.location
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Inventointi Vastaant Inventoin

tulokset Alihankkijalle otettu titulos Maardero
Nimike  pva (-) pva (+) Kayttd Hinta Purku Yhteensa(-kpl) Yhteensa(+kpl) Miinusta(€ Plussaa(€) Yhteensd(€) jalostukseen maara yhteensd %
12345678 6.6.2019 -4 12.3.2019 3 1 2varast. -6 3 -6 3 -3 1000 -3 -0,3

12.5.2019
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