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LEVYLEIKE-TUOTERYHMAN
MATERIAALINHALLINNAN KEHITTAMINEN
TOIMITTAJAYHTEISTYON AVULLA

Opinnaytetydn tehtiin toimeksiantona yritykselle Amomatic Oy. Amomatic Oy on asfalttiasemien
valmistukseen keskittynyt yritys. Yrityksella on alihankkijoita globaalisti ja oma tuotanto toimii
Paimiossa. Tyon tavoitteena oli kartoittaa yrityksen toimitusketjua ja materiaalinhallintaa ja l6ytaa
niihin liittyvia kehityskohteita levyleike-tuoteryhman osalta ja luoda myo6s kehitysehdotuksia. Ty6
koostuu teoriaosiosta ja toteutuksesta eli nykytilanteen kartoituksesta ja kehitysehdotuksista.

Opinnaytetyon aikana teoriaosiossa tutustuttiin paaosin toimitusketjuun, materiaalinhallintaan ja
varastointiin kirjallisuuden kautta. Sen lisdksi kaytiin lapi yleisesti toiminnanohjausta ja
kehittdamisen tydkaluja. Tybdssa kasiteltin myds toimittajien kehittdmista ja toimittajayhteistyota,
jotka ovat olennaisia osia toimitusketjun toimivuudessa.

Toteutusta varten tietoa kerattiin keskustelemalla Amomaticin henkiléiden ja toimittajan kanssa,
sekd seuraamalla tilannetta Amomaticissa. Saatiin selville, ettd lahetyksien lajittelussa ja
merkinndissa olisi kehittamisen mahdollisuuksia. Olennaisen toimittajan osalta oli myo6s
mahdollisuuksia  yhteistydon  kehittdmiseen. Sen takia lopputuloksena syntyneissa
kehittdmisehdotuksissa keskityttiin juuri ndihin osa-alueisiin.
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IMPROVING MATERIALS MANAGEMENT FOR
SEMI-FINISHED PLATES PRODUCT GROUP BY
SUPPLIER COOPERATION

The thesis was commissioned by Amomatic Oy. Amomatic Oy is a company focused to
manufacturing asphalt plants. The company has subcontractors globally and their own
manufacturing happens in Paimio, Finland. The goal for the thesis was to examine company’s
supply chain and materials management of semi-finished plates product group to find
development targets and create development propositions for them. The thesis consists of theory
part and execution part which includes examination of current state and development
propositions.

In the theory part the focus was mostly to find information and study about supply chain, materials
management and warehousing. It also includes general information about operations
management and tools for development. The thesis also deals with supplier development and
supplier cooperation because those are important factors in efficient supply chain.

For the execution part information was gathered by having discussions with different people and
monitoring the situation. | found out that there was room for improvement with markings and
sorting of incoming shipments. Also, it was possible to improve supplier cooperation with essential
supplier. That is why results of the created development propositions focus on these areas.

KEYWORDS:

Supply chain, materials management, warehousing, supplier cooperation, labeling, packing list
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1 JOHDANTO

Opinnaytetydn toimeksiantajana toimi Amomatic Oy. Amomatic Oy on konepaja, joka
valmistaa asfalttiasemia. Yrityksella oli tarve tehostaa tilaus-toimitusketjua alihankkijoi-
den ja Amomaticin oman tuotannon valilla. Tytssa keskitytaén erityisesti metallista val-
mistettuihin levyleike-tuotteisiin, joita yritys tilaa alihankkijoilta ja sitten kayttdd omassa
tuotannossaan lopputuotteen valmistamiseen. Tyon tekemiseen vaaditaan yhteisty6ta

alihankkijoiden kanssa.

Varsinaisena ongelmana oli, ettd saapuvien lahetysten pakkaustapa ja merkinnat eivat
taysin kohdanneet Amomaticin tarpeiden kanssa. Samassa pakkauksessa voi olla eri
moduuleihin tai jopa eri projekteihin kuuluvia levyja. Tama aiheuttaa sekaannuksia ja sita

kautta hukattua aikaa ja materiaaleja yritykselle.

Tyon tavoitteena oli selvittaa, kuinka prosessi toimii nykyaan, ja loytaa sopiva ratkaisu
ongelmaan. Lahttkohtaisesti tama tarkoittaa toimintaohjeiden luontia levyjen pakkaus-
tapaan ostajille tai suoraan alihankkijoille, seka kartoittaa jarkeva varastointitapa levyille
Amomaticin tiloissa, josta ne menevat tuotantoon. Talla tavalla materiaalivirtoja ja tilaus-

toimitusketjua saataisiin tehokkaammaksi.

Tutkimus tehd&an toimintatutkimuksena. Toimintatutkimus sopii hyvin tahan tilantee-
seen, koska sen avulla saadaan yksityiskohtaisempaa tietoa ja tutkimus tehdaan Amo-
maticia varten, joten tarvitaan juuri kyseisen yrityksen kannalta hytdyllista tietoa. Tyon
tarkoituksena on myos kehittdd toimintaa, mik& on yksi toimintatutkimuksen piirteista.
Tietoa hankitaan paaosin suoraan Amomaticilta sekéa alihankkijoilta levyjen tilaus-toimi-
tusketjussa mukana olevilta henkildilta kysellen ja haastatellen. Tutkimus aloitetaan pe-
rehtymalla nykyisin kaytdssa olevaan toimintatapaan, jotta pystytaan nakemaan, millai-
sia kehittdmismahdollisuuksia on olemassa. Aihetta kasitelladn myds teorian nakdkul-

masta.

1.1 Amomatic Oy

Amomatic Oy on vuonna 1919 perustettu konepaja, joka on 60-luvulta asti keskittynyt
asfalttiasemien ja niiden osakomponenttien valmistukseen. Yrityksen tarjontaan kuuluu

myo6s asemien huoltopalvelua, vuokrausta ja koulutusta. Yritys sijaitsee Paimiossa, ja se
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kertoo olevansa Pohjoismaiden johtava asfalttiasemien valmistaja. Amomatic kuuluu pk-
yrityksiin. Silla on liikevaihtoa noin 13—-14 miljoonaa ja se tyéllistdd noin 60—70 henkilda.
Yrityksen suurimmat Kilpailijat sijaitsevat Keski-Euroopassa. Amomatic pyrkii erottautu-
maan kilpailijoista asiakkaalle kustomoiduilla ratkaisuilla ja asemien toimintavarmuudella

my0Os haastavissa olosuhteissa. (Amomatic Oy 2020.)

2000-luvulta alkaen Amomatic on keskittynyt valmistamaan asfalttiasemat moduuliperi-
aatteen mukaisesti, mikd mahdollistaa helpon kokoamisen ja siirtamisen. Amomaticin
asemissa yhdistyvat yrityksen vahvuudet eli pitkd kokemus, toimintavarmuus haasta-
vissa olosuhteissa ja uudet innovaatiot, joilla asemia kehitetaan koko ajan paremmiksi.
(Amomatic Oy 2020.)

1.2 Amomaticin asfalttiasemat ja niiden toiminta

Asfalttiasema on asfalttimassan valmistamiseen kaytettava tuotantolaitos. Amomaticin
asemat soveltuvat lahes kaiken tyyppisten asfalttimassojen valmistukseen. Rakenteel-
taan ne ovat modulaarisia. Toimintaperiaatteeltaan Amomaticin asemat ovat annostyyp-

pisi&, ja niiden tuotantokapasiteetti on 120—300 tonnia per tunti riippuen aseman mallista.

Amomaticilla on perusrakenteeltaan yhteensa viittd eri mallista asfalttiasemaa. SM
(semi-mobile) -malli tarjoaa yhdistelman liikutettavuutta ja korkeaa tuotantokapasiteettia.
Kuva 1 havainnollistaa, miltda SM-asfalttiasema nayttaa. CM (container module) -mallisto
on integroitu merikontteihin, ja taten se on helppo ja edullinen kuljettaa myots vaikeapaa-
syisille alueille. H (high) -mallin asemat ovat paikallaan pysyvia ja layoutiltaan korkeam-
pia, jolloin ne sdastavat maapinta-alaa. M (mobile) -malliston asemien moduuleissa on
pyorat, jotka mahdollistavat helpon siirtelyn tieta pitkin tiheddnkin tahtiin. S (special) -
malliston asemat valmistetaan asiakkaan toiveiden mukaisesti mittatilaustyéna moduu-

leita kayttden. (Amomatic Oy 2020.)
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Kuva 1. Asfalttiasema SM 160. (Amomatic Oy 2020.)

Amomatic-asfalttiasemat toimivat annosperiaatteella. Valmis asfaltti sisdltaa kiviainesta,
taytejauhetta, sideainetta ja mahdollisesti jotain lisdainetta. Valmistusprosessissa mate-
riaalit ensin esikasitellaan ja sitten sekoitetaan sekoittimessa annokseksi ennalta méaa-
ratyssa suhteessa. Materiaalit mitataan yhta annosta kohden ja reseptin tiedot tallenne-
taan asfalttiaseman ohjausjarjestelmaan. Sen jalkeen asema automaattisesti saataa
punnitukset ja hihnojen nopeudet vastaamaan sité reseptid, joka on jarjestelmasta valittu
valmistettavaksi. Valmis asfalttimassa voidaan sail6a siiloihin, joista se lastataan autoi-
hin ja kuljetetaan tydmaalle levitettavaksi. Tarkempi prosessi asfaltin valmistuksesta na-

kyy prosessikaaviona kuvassa 2. (Amomatic Oy 2020.)
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Kuva 2. Asfaltin valmistuksen prosessikaavio. (Amomatic Oy 2020.)

1.3 Laserkeskus Oy

Laserkeskus Oy on vuonna 2003 perustettu ja se on erikoistunut metalliteollisuudessa
toimivien yrityksien alihankintaan ja laserleikkaukseen. Laserkeskuksella on kaksi toimi-
paikkaa, jotka sijaitsevat Laitilassa ja Saarijarvella, mutta se palvelee asiakkaita koko
Suomen alueella. Yrityksen palveluihin kuuluvat ohutlevyjen tytstda eri menetelmin, ku-
ten esimerkiksi erityyppisia leikkauksia, sdrmays, mankelointi, hitsaus, hionta, koneistus
ja pintakasittely. Samalla yritys tarjoaa myos toimintaan liittyvia tukipalveluita. (Laserkes-
kus Oy 2020.)
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2 MATERIAALIVIRRAT OSANA TOIMITUSKETJUA

Toimitusketjut ovat erittéin laaja kokonaisuus, johon vahvasti sisaltyy monia suuriakin
osa-alueita. Monissa toimitusketjuja kasittelevissa teoksissakin asioista puhutaan kayt-
tamalla eri termeja, mika voi helposti sekoittaa asioita ja tehda niista entistd monimutkai-
sempia. Tassa kuitenkin toimitusketju on kokonaisuus, joka kuvaa, miten tavara liikkuu
toimittajalta asiakkaalle. Logistiikka siséltyy toimitusketjuun, ja logistiikka on tavaroiden
likuttamista ja kuljettamista. Oman organisaation sisalla tapahtuvasta tavaroiden liikut-
tamisesta puhutaan kuitenkin materiaalinhallintana. Myds varastoinnista nakee puhutta-

van joskus osana logistiikkaa ja joskus taas kokonaan omana toimintona.

2.1 Toimitusketju

Toimitusketju on monien eri organisaatioiden ja toimintojen kokonaisuus. Se kuvaa, mil-
laisten vaiheiden kautta tuote kulkee raaka-aineesta tuotteen loppukayttajalle. Usein toi-
mitusketju on kuitenkin laaja ja jakautunut, joten ketju-sana antaa vaaran kuvan; ennem-
minkin voisi kayttaa termia toimitusverkko. Toimitusketju voidaan jakaa aina yhden yri-
tyksen osalta vastavirtaan ja myotavirtaan. Vastavirta tarkoittaa toimintoja ennen yritysta
eli sisdanpdin tulevaa materiaalia ja myotavirta painvastoin yrityksen jalkeen tapahtuvia
toimintoja eli ulospain kulkevaa materiaalia. Materiaalien lisdksi toimitusketjun virrat ka-
sittdvat myos informaatio- ja rahavirrat, jotka usein kulkevat painvastaiseen suuntaan
materiaalivirrasta. Kuvassa 3 nakyy virtaussuunnat yhden yrityksen néakdkulmasta. Toi-
mitusketjun rajoja voi olla hankala maarittaa, mista se alkaa ja mihin se loppuu. Siksi
yhden yrityksen néktkulmasta katsottuna on olennaista maarittdd oma toimitusketju,

jotta sen hallinta pysyy mahdollisena. (Waters 2009, 8-13.)
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Kuva 3. Materiaalien ja informaation virtaussuunnat. (Chapman ym. 2017, 16.)

Toimitusketjun perustana on Michael Porterin esittamé arvoketjumalli, joka kuvaa tuot-
teelle arvoa lisddvien toimintojen ketjua. Arvon lisaysta arvioidaan asiakkaan nakokul-
masta, mika tuo hénelle arvoa. Arvoketjusta laajempi malli on arvosysteemi, joka ottaa
huomioon my6s toimittajien ja asiakkaiden valiset suhteet. Toimitusketju on yhdistanyt
suoraa yrityksesta ulospain toimittajille suuntautuvaa kommunikointia. Toimitusketju-aja-
tuksen syntyyn vaikutti sen potentiaalisuus paallekkaisyyksien poistoon ja reagointikyvyn
parantamiseen. Toimitusketjua tarkasteltaessa jopa 80 % kokonaisajasta voi olla arvoa
tuottamatonta aikaa, jota pitaisi pyrkia vahentdmaan. Osasyyna on se, etté arvoa tuotta-
mattomia toimintoja on usein hankalampi tiedostaa kuin arvoa tuottavia toimintoja.
(Hsuan, Kinra & Skjgtt-Larsen 2015, 16-18, Ritvanen ym. 2011, 25.)

Johtamisen kannalta toimitusketjuun on monia eri ndkemyksia riippuen siita, milté osas-
tolta kysytaan. Logistiikan osastolle tarkeinta on logististen ratkaisujen parantaminen ja
yhteydet suoriin toimittajiin seka asiakkaisiin. He voivat pohtia vaihtoehtoja kuljetus- ja
varastointimahdollisuuksien vélilla. Tuotannon puolella toimitusketju sen sijaan ndhdaan
usein tehtaan jatkeena molempiin suuntiin ja keskitytddn enemman yrityksen sisaisiin
toimintoihin ja itse tuottamiseen, mutta vahemman yhteyksiin yrityksen ulkopuolelle.
Tuotannon valinnat vaikuttavat materiaalien tarpeeseen, mutta myds tuotannon pitaa ot-
taa toimittajien ja jakelun vaatimukset huomioon. Yrityksen strategiassa toimitusketjun
aihetta usein kasitelladn enemmankin vain yleisella tasolla. Yhteista kaikille kuitenkin
pitdisi olla keskittyminen asiakkaaseen ja asiakkaiden tarpeiden tayttdmiseen. (Hsuan
ym. 2015, 20-21.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Topias Suomi



13

2.1.1 Toimitusketjun integrointi

Kun toimitusketjun siséinen integrointi poistaa esteita yrityksen eri osastojen valilla, te-
kee ulkoinen integrointi samaa pidemmalle toimitusketjussa. Ulkoinen integraatio on
yleensa hankalampaa tehda kuin sisaista. Tarkeinta olisi kuitenkin muistaa, etta kaikkien
toimitusketjussa  olevien  yrityksien  pdaatavoite tulisi olla  loppukayttajan
asiakastyytyvaisyys. Sirpaloituneessa toimitusketjussa syntyy helposti bullwhip-efekti,
jossa pieni kysynnan vaihtuminen voi aiheuttaa suuria muutoksia pidemmalla
toimitusketjussa, koska informaation kulku on huonoa ja kaikki varautuvat kysynnan
muutoksiin omilla toimenpiteillaan. Ulkoisella integroinnilla saadaan monia hy6tyja, kuten
vastaaminen kysynn&n muutoksiin paremmin, lyhyempi lapimenoaika ja alentuneet
kustannukset. (Waters 2009, 141-145.)

Hyvan integroinnin saavuttamiseksi on tarkeaa, etta yritykset huomaavat heilla olevan
sama paatavoite loppukayttdjan asiakastyytyvaisyydesta. Yritykset kuitenkin pyrkivat
saamaan mahdollisimman hyvié sopimuksia, jolloin toimitusketju voi muuttua. Taméan
ehkéisemiseksi yrityksien pitéisi pyrkia rakentamaan pitkan ajan suhteita. Pitkan ajan
suhteiden luomiseen ja  yllApitoon tarkeitd asioita ovat asiakas- ja
toimittajasuhteen hallinta. (Waters 2009, 146-148.)

2.1.2 Tilaus-toimitusketju

Tilaus-toimitusketjulla tarkoitetaan usein yrityksen nakdkulmasta olevaa ketjua, joka pi-
taa sisallaan kaikki vaiheet asiakkaan tekeman tilauksen ja asiakkaalle toimitetun tuot-
teen valilla. Tilaus-toimitusketjuun kuuluu asiakkaita, tavaran toimittajia, jakelijoita ja
tuottajia. Tilaus-toimitusketju kasittda pelkan materiaalin liikuttamisen lisaksi myds raha-
ja informaatiovirran. Taman vuoksi voisi ajatella, etta tilaus-toimitusketju paattyy vasta,

kun tuote on toimitettu ja asiakas on maksanut tuotteen kokonaan. (Sakki 2009, 13-14.)

Asiakaslahtoinen tilaus-toimitusketju alkaa jo asiakkaan tilauksesta, joka aiheuttaa tieto-
virran kulun toimitusketjun alkua kohti tuottajien kautta raaka-aineiden toimittajille. Mate-
riaalivirta kulkee sen sijaan toiseen suuntaan raaka-ainetoimittajilta tuottajien kautta asi-
akkaalle. Tilaus-toimitusketjussa tehtava ty6 voidaan tiivistetysti jakaa ohjaukseen ja to-

teuttamiseen. Ohjaus pitdd sisdllaan suunnittelua, hallintoa ja toimistoty6ta.
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Toteuttaminen on kaytanndssa suunnitelmien toteuttamista, esimerkiksi tavarankasitte-

lya, kuljettamista, tehdastyéta ja varastointia. (Ritvanen ym. 2011, 9-10; Sakki 2009, 21.)

Yritysten véliset rajapinnat ovat suuressa roolissa tilaus-toimitusketjussa. Rajapintoja
I6ytyy my0s yksittaisen yrityksen sisélté. Rajapinnoissa tehdyt paatokset vaikuttavat aina
mya0s rajapinnan toisen osapuolen toimintaan. Usein rajapinnoilla tapahtuu paallekkaista
tyota tai toimintaa, joka aiheuttaa seuraavalle osapuolelle lisaa ty6ta. Toimittaja ja asia-
kas ovat perinteisesti olleet itsendisia ja erilladn toisistaan. Molemmat ovat hoitaneet
omia tehtaviaan, mutta esimerkiksi toimittajan myyntiosasto ja asiakkaan osto-osasto
ovat voineet tehda paallekkaisyyksia tietojen kasittelyssa ja tilauksen tavaroita on voitu
varastoida turhaan moneen kertaan toimitusketjun eri vaiheissa. Monet paallekkaisyydet
jaylimaaraista ty6ta aiheuttavat toiminnat olisi mahdollista poistaa paremman yhteistyon
avulla. (Sakki 2009, 20-22.)

2.2 Materiaalienhallinta osana toimitusketjua

Materiaalinhallinta kasittda materiaalin liikkeet yrityksen sisélla. Kuten koko toimitus-
ketju, myds materiaalinhallinta on tasapainoilua parhaan palvelun ja alhaisten kustan-
nusten valilla. Tehokas tuotanto vaatii, etta yksittaiset toiminnot ovat tehokkaita ja kaikki
toiminnot toimivat yhdesséa. Materiaalinhallinnan tarkoitus on olla vastuussa materiaa-
leista. Valmistuksen suunnittelun ja hallinnan (MPC) vastuulla on myds suunnitella ja
hallita materiaalien virtaa tuotantoprosessien lapi. Sen tarkeimpiin tehtaviin kuuluu tuo-
tannonsuunnittelu, toteutus ja hallinta sekd varastonhallinta, jotka kaikki toimivat yh-
dessa. Tuotannonsuunnittelu ottaa huomioon ennustukset, paasuunnittelun, materiaali-

tarpeiden suunnittelun (MRP) ja kapasiteetin suunnittelun. (Chapman ym. 2017, 24-25.)
Valmistuksen suunnitteluun ja hallintaan on viisi erilaista lahtotietoa:

e Tuotekuvaus. Kuvailee tuotetta sen eri tuotantovaiheissa, kuten tekniset piirus-
tukset ja materiaalilista tarvittavista komponenteista ja osakokoonpanoista.

e Prosessin tiedot. Kuvailee vaihe kerrallaan, miten lopputuote valmistetaan kay-
tettavista materiaaleista. Tama tieto usein kuvataan reitting, ja se pitaa sisallaan
my0s toimintojen jarjestyksen, tarvittavat valineet ja vaiheiden vaatiman ajan.

¢ Aika. llmoitetaan usein keskiarvoaikana, joka tietyn tehtdvan tekemiseen kuluu.
Aikatietoja tarvitaan tdiden suunnitteluun, toimituslupausten tekoon ja kustannus-

ten laskentaan.
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o Kaytettavissa olevat tilat ja laitteet.
¢ Vaadittavat maarat. Tieto saadaan ennustuksista, tilauksista ja MRP-suunnitel-
masta. (Chapman ym. 2017, 24-25.)

2.3 Materiaalivaatimusten suunnittelu

Materiaalivaatimusten suunnittelu (MRP) perustuu p&atuotantoaikatauluun (MPS). Ku-
vassa 4 on esitetty yrityksen suunnittelun eri tasot ja niiden vastine tuotannonsuunnitte-
lussa. Kun tiedetaan valmistettavien lopputuotteiden tai merkittédvien komponenttien ai-
kataulu, voidaan sen perusteella suunnitella tarvittavien materiaalien aikataulut. Kysynta
on itsendista ja riippuvaista, jolloin kyseisen materiaalin tarve riippuu aina jonkin muun
tuotteen kysynnasta. Useimmat yritykset tarvitsevat materiaalivaatimustensuunnitteluun
tietokoneohjelman, koska erilaisia muuttujia on niin monta. MRP-jarjestelma tarvitsee
tietoa paatuotantoaikataulusta, varastotasoista ja materiaalilistasta (BOM). Materiaali-
lista voi olla listan muodossa tai tuoterakenteena. Listasta on eri versioita, kuinka monta

osakokoonpanojen tasoa listassa huomioidaan. (Chapman ym. 2017, 86-88.)

INPUT OUTPUT
Business Plan Aggregate Plan
Financial Plan PRODUCTION * By-Product Groups
Marketing Plan PLAN * Inventory Levels
Capacity
) 1 2.

:::;:l:::f::m Plan MASTER : [B)\\‘t;wigkl’l.m
Customer Orders FROLIC Xt « By End Item
SCHEDULE 5

Inventory
Capacity

Time-Phased
MPS MATERIAL Manufacturing and
Bill of Materials REQUIREMENTS Purchase Orders
Inventory PLAN * For Raw Material
Capacity * For Components

PRODUCTION
PURCHASING ACTIVITY
CONTROL

Kuva 4. Materiaalien tarpeeseen liittyvan suunnittelun tasot. (Chapman ym. 2017, 86.)
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2.4 Varastointi

Varastoiksi voidaan mieltda kaikki tilat, joissa erilaisia materiaaleja sailytetdén toimitus-
ketjun ja tuotannon aikana. Varastointia tarvitaan, kun materiaalivirta keskeytyy ja mate-
riaalille tarvitaan sailytyspaikka. Kuvassa 5 nakyy paavaiheet tuotannon ja toimitusketjun
aikana, missa varastointia yleisimmin tarvitaan ja varastoitavan materiaalin tyyppi. Va-
rastoja on erilaisia ja niissa tehdaan myods monia toimintoja pelkan materiaalin sailytta-
misen lisdksi. Varastointi aiheuttaa kuluja ja sen vuoksi olisi jarkevampaa pitaa materi-
aalivirta koko ajan kaynnissé tasaisesti kuin varastoida, mutta se ei kuitenkaan ole rea-
listisesti mahdollista, niin varastointi pysyy valttamattdmana toimintona toimitusketjussa.
(Waters 2009, 372.)

Tehokas varasto kayttdd koko alueen tilavuuden hyvin. Myds tyévoiman ja vélineiden
kayton tulee olla tehokasta. Hyvassa varastossa tarvitaan sopiva yhdistelmé henkilékun-
taa ja valineitd. Tuotteet ovat helposti tunnistettavissa ja |0ydettavissa ja varastossa on
hyva layout. Tuotteita pystyy liikuttamaan helposti ja nopeasti. Varaston toimintaan kuu-
luu monia erilaisia toimintoja kuten: (Chapman ym. 2017, 302.)

e Materiaalin vastaanotto siséltden niiden tarkastamisen

¢ Tuotteiden tunnistaminen tuotenumeroita kayttaen

e Tuotteiden lajittelu varastoon

e Tuotteiden sailyttdminen

e Tuotteiden kerdily varastosta kayttoon

o Koota lahetykset

e Lahettaa tuotteita

o Yllapitaa tiedot tuotteiden maarista ja sijainneista. Voi olla erittain yksinkertainen-

kin systeemi. (Chapman ym. 2017, 302.)

Koko varaston lisdksi varastoa voidaan hallita yksittdisen nimikkeen tai tuoteryhman mu-
kaan. Yksittdisen nimikkeen osalta ensin tarvitsee maarittda kaytannot, miten nimikkeita
hallitaan, mitka nimikkeet ovat tarkeimpia, kuinka paljon tilataan kerralla ja kuinka usein
tehd&an tilauksia. (Chapman ym. 2017, 233.)
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SUPPLIER SUPPLIER SUPPLIER

RAW MATERIALS
PURCHASED PARTS
AND
MATERIALS

WORK-IN-PROCESS

FINISHED GOODS

L

WAREHOUSE WAREHOUSE WAREHOUSE
1
CUSTOMER CUSTOMER CUSTOMER
DEMAND DEMAND DEMAND

Kuva 5. Materiaalien virtaus ja varastot. (Chapman ym. 2017, 234.)

2.4.1 Varastossa olevien tuotteiden jarjestelymenetelmat

Varaston layoutilla voidaan méaarittaa, missa paikassa mikakin tuote sijaitsee. Layoutin
voi tehd& monella eri perusteella, joista yritys valitsee tai yhdistelee eri tavoista itselleen
sopivan. Tuotteita kannattaa ryhmitelld, jotta varastosta tulee selked. Ryhmittelya voi
tehda eri perustein kuten toiminnallisesti samakaltaiset tuotteet, nopeasti kiertavat tuot-
teet tai fyysisesti samankaltaiset tuotteet. Tietyn sijainnin maarittamiseen tuotteelle va-
rastossa kaytetaan yleensa kahta tapaa, kiinteita paikkoja tai satunnaisia paikkoja. Kiin-
tedssa sijainnissa varastoitava yksikk® on aina samassa paikassa, eika siihen paikkaan
laiteta muita tuotteita. N&in toimittaessa tuotteet on helppo I0ytéa ja kirjanpitoa tuotteiden
likkeista tarvitaan huomattavasti vahemman. Sen sijaan tilan kayttd jd& usein todella
vajaaksi noin 50 prosenttiin. Satunnaisissa sijainneissa varastoitava yksikko sijoitetaan

aina mihin vain, missa on sopivasti tilaa. Toisin kuin kiinteiss sijainneissa, tassa tilan
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kayttdaste on parempi, mutta tietojen yllapito vaatii paljon enemman. Jos tuotenumero
tai sijaintitieto ei ole oikein, tavara on erittain vaikea l6ytaa, koska se voi olla missa vain
varastossa. Satunnaista systeemia kaytetddn nykyaan yhdessa automaattisen tietoko-
neohjelman kanssa, joka yllapitaa tiedot itsestdan. Naita tapoja on myds yhdistelty, jol-
loin varastotila on jaettu pienempiin kiinteisiin osastoihin, joiden sisélla kaytetaan satun-
naista menetelmad. Lisdksi voidaan kayttaa varastointipisteita tai keskusvarastoa.
(Chapman ym. 2017, 304-306.)

2.4.2 Varaston kontrollointi ja tarkkuus

Varaston kaytettavyydella on yhteys sen tietojen tarkkuuteen. Jos tiedot eivat pida paik-
kaansa, niin voi tulla puutteita materiaaleista, mika aiheuttaa keskeytymisen tuotan-
nossa. Tarkkuuden kannalta tarkeimmat tiedot, jotka pitaa olla oikein, ovat tuotenumerot,
maara ja sijainti. Varastoissa sailytettavét tavarat ovat konkreettisia, niin niita saattaa
havitd, koska ihmiset unohtelevat asioita tai tekevat virheitd. Ilhmisten tueksi tarvitaan
jarjestelmid, jotka pitavat tiedon, niin virheiden méaara vahenee. Hyvan jarjestelmén ele-

mentteja ovat: (Chapman ym. 2017, 307.)

e Hyva tuotenumerointisysteemi

e Yksinkertainen ja hyvé tapa dokumentoida tuotteita koskevat likkeet. Tahan kuu-
luvat vaiheet ovat: tunnista tuote, tunnista maara, tallenna liike ja toteuta liike

e Rajoitettu paasy, ettei kuka vain paase paikalle, milloin vain ilman, etta k&ynnista
jaa jalkea mihinkaan

¢ Hyvin koulutettu henkilokunta. Kaikki, jotka kayttavat varastoa, eika pelkastaan

varastohenkildkunta. (Chapman ym. 2017, 307.)

2.5 Varastotietojen virheiden yleisimmat syyt

Huonoon varastotiedon tarkkuuteen voi olla monia syitd, mutta yhteista on, etta
usein ne johtuvat ihmisten tekemista virheista tai puutteellisesta jarjestelmasta ylla-
pitda varastotietoa. Hyva jarjestelmé kuitenkin poistaa inmisten tekemien virheiden
mahdollisuuksia. Yleisimpia syita varastotiedon virheille ovat: (Chapman ym. 2017,
308.)

e Materiaalien kayttdminen luvatta
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e Heikko jarjestelma varaston kirjanpitoon
o Epatarkat kirjaukset kirjanpitojarjestelmaan
o Tydntekijat eivat ymmarra tietovirheiden seurausta materiaalien puutteina ilman,

etta sitd on kerrottu tai koulutettu. (Chapman ym. 2017, 308.)

2.6 Hyvan pakkauksen vaatimukset

Materiaaleja pyritd&n yleensé pakkaamaan ja liikuttamaan, jossain standardikokoisessa
"yksik0ssa” esimerkiksi kuormalavat tai kontti. Standardikokoisten pakkausten kayttami-
nen tehostaa materiaalien liikuttamista, koska liikuttaminen ja liikuttamiseen tarvittavat
valineet ovat helpompi suunnitella ja tiedetdan heti mita tarvitaan. Pienempia tuotteita
voidaan pakata ensin laatikoihin ja sitten kasata laatikoita kuormalavan péaalle. Kuorma-
lavoja voidaan viela keréata konttiin. Kuormalavat ja kontit ovat niin yleisia, ettéd materiaa-
linkasittelylaitteita on tehty juuri niité varten, kuten trukki tai pumppukarryt kuormalavoille.
Yritykset voivat kayttaa kuitenkin mita vain yksikkokokoa, joka sopii heidan toimintaansa.

Yksikot vaihtelevatkin paljon eri toimialojen valilla. (Waters 2009, 396-397.)

Helpomman materiaalienkasittelyn ja liikuttamisen lisaksi, yksikkdihin pakattuna materi-
aaleja on usein mahdollista varastoida tiiviimmin, mik&é saastaa tilaa. Esimerkiksi useat
hyllyt onkin valmiiksi suunniteltu ja mitoitettu tietylle maaralle kuormalavoja. Pakkaus-
tyyppi ja kaytettavat pakkausmateriaalit riippuvat paljon pakattavasta tuotteesta. Kulut-
tajapakkauksilla ja teollisuuspakkauksilla on eri tarkoitukset. Teollisuuspakkauksissa tar-
keada on niiden kasittelyn helppous ja se, etta toimitusketjussa oleva yritys saa pakkauk-
sesta tietoa, jota tarvitsee. (Waters 2009, 396-397.)

Yleisesti ottaen pakkauksista on kuusi erilaista hyotya:

e Sopivan kokoiset yksikot liikuttamiseen

e Tarjoaa alustan materiaalien liikuttamista varten
e Antaa tietoa pakkauksessa olevista tuotteista

e Suojaa tuotteita liikuttamisen aikana

e Auttaa markkinointia ja tiedonantoa asiakkaille

o Tekee yksikkojen kasittelysta helpompaa. (Waters 2009, 396—-397.)

Tavaran suojaamisen ja helpomman késittelyn lisdksi yksi pakkauksien tarkeimmista

funktioista on valittaa tietoa. Pakkauksissa on pakkausmerkintdja. Pakkausmerkinnat
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helpottavat tavaran tunnistamista, kasittelya ja jaljitettavyytta. Pakkausmerkintéja pitaa
olla riittavasti, mutta niita ei kuitenkaan saa olla liikaa. Liiallisten merkintdjen takia olen-
naisimmat tiedot jaavat helposti huomaamatta tai on vaikeampi 16ytaa. Eri teollisuuden
aloille ja kulutustuotteille on erilaisia vaatimuksia merkintdjen suhteen. Pakkaamiseen
on olemassa omia standardeja esimerkiksi SFS 2815 kertoo yleisia merkitsemissaan-
toja. (Ritvanen ym. 2011, 68-71.)

2.7 Hankintatoimi

Hankinta on lilkketoiminnan toiminto, jonka tehtaviin kuuluu tunnistaa tarpeita ja potenti-
aaliset materiaalin toimittajat, neuvotella toimittajien kanssa ja ostaa resursseja yrityksen
hankintastrategian mukaisesti toisilta yrityksilta. (Farrington & Lysons 2016, 4-5.)

Olennaista on, etta hankintaan kuuluu muutakin kuin pelkastaan ostotapahtuma, jossa
raha ja hyodyke vaihdetaan. Hankintatoimessa etsitdaan usein ratkaisuja toiminnan te-
hostamiseen, kustannusten minimointiin, joustavuuteen, innovaatioihin ja osaamiseen,
joita yrityksen itse ei ole jarkevaa yllapitdd. Hankinnat vaikuttavat myos yrityksen muihin
osa-alueisiin kuten varastointiin, tuotantoon ja talouden hallintaan. Hankintoja voidaan
ryhmitella esimerkiksi investointeihin, osahankintoihin ja taydentaviin hankintoihin, riip-
puen minkalainen hankittava hyédyke on. Investoinneilla tarkoitetaan pitkén aikavalin
ratkaisuja, jotka tuottavat hyotya yritykselle. Osahankintoihin kuuluu raaka-aineet, mate-
riaalit, osaaminen ja muut osakokonaisuudet, joita yritys tarvitsee tuotannossa valmis-
taakseen hyddykkeitd. Taydentaviin hankintoihin kuuluu tarvikkeita, palveluita ja tukitoi-
mintoja, jotka eivat suoraan liity hyodykkeiden valmistamiseen, mutta tarvitaan toiminnan
yllapitdmiseen kuten esimerkiksi kuljetus- ja siivouspalvelut. (Martinsuo ym. 2016, 309—
310.)

Hankintakohde voi olla standardituote tai asiakkaan méaarittelema erikoistuote, jonka toi-
mittaja tekee tilauksesta ja asiakas maadrittelee vaatimukset tuotteelle. Hankintakohteen
tulee olla sopiva yrityksen toimintaan, jolloin toimittajat voivat erottautua muista korosta-

malla tarjouksissa muitakin ominaisuuksia kuin hintaa. (Martinsuo ym. 2016, 314.)

Yritys kohdistaa hankinnalle ja hankittaville tuotteille tavoitteita, joiden kautta se pystyy
parantamaan omaa kilpailukykyaén. Tallaisia voivat olla laatu, toimituskyky, joustavuus
ja kustannustehokkuus. Tuotannossa, jossa on laaja valikoima, vaatimukset joustavuu-

desta korostuvat. Joustavuus liittyy itse hankittavan hyddykkeen lisdksi myos
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toimitusaikoihin ja -maariin. Kaikessa hankinnassa tarkeaa on myoéskin kustannustehok-
kuus, joka on hankinnan osatavoite. Kustannustehokkuus pitda sisallaan hankinnan ko-
konaiskustannukset, seka valilliset vaikutukset sidottuun padomaan. Ostajan intres-
seissa on saada pitkd maksuaika ja pienentaa varastotasoja ilman, etta saatavuus karsii.
Talldin varastoon sidotun pddoman maara vahenee. Hyédykkeen hankintahinnan lisaksi

tulee valillisia ja valittémia kustannuksia kuten esimerkiksi: (Martinsuo ym. 2016, 314.)

o Kuljetus

¢ Materiaalin vastaanotto, tarkistus ja lajittelu
e Varastointi

e Pakkausmateriaalien havittaminen

e Ostohallinto. (Martinsuo ym. 2016, 314.)

2.8 Toimittajasuhteiden hallinnan tarkeys

Toimittajien ja toimittajasuhteiden hallintaa voidaan pitda osana hankintatoimea. Arvon-
luontia tapahtuu yritysten valisissa suhteissa ja verkostoissa. Taman vuoksi on olen-
naista tietda, miten yhteistydsuhteet toimivat. Perinteisesti arvonluontia ohjaa toimittaja-
suhteen ostajaosapuoli. Toimittaja tuottaa madriteltya tuotetta ja ostaja maksaa sovitun
kompensaation. Tata kanssakayntid ohjataan sopimuksilla ja kommunikoinnilla, koska
pelkilla sopimuksilla ohjaaminen on vaikeampaa. Tiiviissa yhteistydssa suuri osa asiak-
kaan kokemasta arvosta luodaan sellaisten toimintojen kautta, joita ei ole sopimuksissa

suoraan maariteltynd. (Nieminen 2016, 5.1.)

Yrityksien valilla voi olla montaa erilaista yhteistydn muotoa. Tarkeinta on muistaa, etta
tyytyvainen asiakas/toimittaja tekee liiketoimintaa todennakdisesti ennemmin saman yri-
tyksen kanssa kuin toimijan, johon ei ole ollut niin tyytyvadinen. Talldin voidaan puhua
epdvirallisesta yhteistydstd, koska yrityksen valilla ei ole valttaméatta mitaan sitoumusta,
vaan yhteisty® perustuu tyytyvaisyyteen. Nain epavirallinen yhteistyd on joustavaa,
mutta riskind on, ettéd kumpi tahansa osapuoli voi lopettaa yhteistyon, milloin tahansa
varottamatta. (Waters 2009, 150.)
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3 TOIMINNANOHJAUS

Lyhyesti toiminnanohjauksella tarkoitetaan tuotettavien tuotteiden tai palveluiden valmis-
tamiseen tarvittavien resurssien ja toimintojen hallintaa. Jokaisella organisaatiolla, joka
tuottaa jotain tuotetta tai palvelua on operatiivisia eli tuottavia toimintoja, mutta erityyppi-
sissa organisaatioissa niita voidaan kutsua eri nimilla. Sama patee myds toiminnanoh-
jauksesta vastuussa olevien henkildiden nimikkeisiin. Operatiiviset toiminnot ovat osa
yrityksen ydintoimintoja yhdessa myynnin ja tuotekehityksen kanssa. Ydintoimintojen li-
saksi yrityksella on tukitoimintoja kuten esimerkiksi tiedonhallinta, HR ja laskentatoimi.
Usein ydin- ja tukitoimintoja voi olla vaikea erottaa toisistaan ja se johtaa hailyviin rajoihin
toimintojen maarittelyssa ja mité ne kasittavat. Toiminnanohjaus on tarkeaa kaiken tyyp-
pisille yrityksille, koska niille yhteisté on tuottaa jotakin tuotetta tai palvelua, seka saada
rahallista tuottoa toiminnasta. Sen saavuttamiseksi resurssien tehokas kayttaminen on
tarke&ssa roolissa. Voisikin sanoa, ettéd toiminnanohjauksen keskeinen tavoite tai tarkoi-
tus on, asiakastyytyvaisyyden saavuttaminen asianmukaisesti ja tehokkaasti tuotetulla
tuotteella. (Brandon-Jones & Johnston & Slack 2016, 5-10.)

Toisin sanoen voisi ajatella toiminnanohjauksen olevan yrityksen koko tilaus-toimitusket-
juun liittyvien resurssien ja toimintojen suunnittelua ja hallintaa. Se kasittda pelkan toimi-
tusketjun hallinnan lisaksi myds tuotannonohjauksen. (Martinsuo ym. 2016, 139.)

Pienissa ja keskisuurissa yrityksissa toiminnanohjaus kaytannon tasolla voi olla ongel-
mallisempaa kuin suurissa yrityksissa. Rajallisten henkildresurssien takia, henkildiden
tyotehtavat voivat vaihdella tarpeen mukaan ja voi tulla paallekkaisyyksia. Varsinaiset
toiminnanohjauksen ongelmat voivat olla lahtokohtaisesti samoja kuin suurissa yrityk-
sissd, mutta paallekkaisyyksien takia ongelmia voi olla hankalampi huomata. Toisaalta
samat paallekkaisyydet voivat tuoda hy6tyja paremman henkildston joustavuuden ja ket-
teryyden muodossa. (Brandon-Jones & Johnston & Slack 2016, 10-11.)

3.1 Lean six sigma -menetelma& toiminnanohjauksessa

Lean-ajattelu on kehittynyt yleisemmin k&ytetyksi alun perin lean-valmistusmetodeista.
Lean-valmistusmetodit juontaa juurensa taas Toyota production system:iin. Leanin lah-

tokohtana on asiakaan arvo. Lean pitaa sisalladn monia eri ongelmanratkaisuun ja
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kehitykseen tarkoitettuja tyokaluja. TyOkalut itsessaan eivat kuitenkaan ratkaise ongel-

mia vaan tuovat ongelmia ja niiden syita esille. (Sixsigma 2020.)

Leanin mukaan pitaa tietdd, mita arvoa asiakkaalle tuotetaan. Arvoa tuottava ketju voi-
daan kuvata ja jakaa arvoa lisdaviin toimintoihin eli ydintoimintoihin, tukitoimintoihin ja ei
arvoa lisdaviin toimintoihin eli hukkaan. Leanin tavoitteena on poistaa hukkaa, jolloin re-
sursseja pystytaan keskittdmaan paremmin arvoa tuottavaan toimintaan, jonka seurauk-

sena lapimenoaika lyhenee ja tuottavuus paranee. (Logistilikan maailma 2020.)

Leanin mukaan hukkaa on kolmea eri typpista hukkaa muda, mura ja muri. Mura viittaa
epatasapainoon ja hajontaan toiminnoissa. Muri viittaa ylikuormitukseen. Se voi koskea
laitteita, henkiloita tai tyopisteita. Samalla logiikalla my6s alikuormitus voi lukeutua mu-
riin. Mudalla tarkoitetaan toiminnallista hukkaa eli juuri ei arvoa lisddvaa toimintaa. Mu-
daa on kahden typpista. Ensimmaisen tyypin mudaa voi olla vaikea poistaa ja se voi olla
jopa tarpeellista, vaikka se on luokiteltu hukaksi. Toisen tyypin mudaa taas on helpompi
ja nopeampi poistaa. Toyotan mallissa mudaan luetaan seitseman hukkaa, jotka ovat
ylituotanto, varasto, odottaminen ja etsiminen, siirtyminen, siirrot ja kasittely, virheiden
korjausty6t ja turhan tyon tekeminen. (Logistikan maailma 2020, Lean enterprise insti-
tute 2020.)

Nykypdivana Lean-ajattelua on yhdistetty six sigman kanssa. Molempia voidaan kayttaa
yhdessa myds logistiikan ja toimitusketjujen tehostamiseen, luomalla tehokkaammat vir-
taukset ja vahentamalla vaihtelun aiheuttamaa hukkaa virtauksessa. Jotta Lean six
sigma toimisi logistiikassa, pitdd ymmartaa ja toimia logistilkkan kokonaiskustannusten
pienentdmisen perusteella. Lean six sigma logistiikassa voidaan ajatella olevan kolme
osa-aluetta; virtaus, toimivuus ja kurinalaisuus. Virtaus pitaa sisallaédn materiaali-, tieto-
ja rahavirrat. Jotta asiakkaita voidaan palvella tehokkaasti, logistisien toimintojen pitaa
olla toimivia. Toimivuus viittaa ennustettavuuteen, lapinékyvyyteen ja tasapainoon. Kun
nama elementit ovat kohdillaan toimintakyky paranee. Kurinalaisuus pitaa sisallaan yh-
teistyon, hukan poiston ja toimintatapojen optimoinnin sek& standardisoinnin. Kurinalai-
suutta tarvitaan tyon tekemiseen standardien mukaisesti ja jatkuvaan parantamiseen
joka paiva. (Goldsby & Martichenko 2005, 65—70.)
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3.2 Just-In-Time menetelma

Leanin mukainen just-in-time tuotanto on muuttanut hankintaprosessin myés toimimaan
JIT-periaatteella. Hankitaan juuri oikeat raaka-aineet juuri silloin, kun niita tuotannossa
tarvitaan. Just-in-time menetelman kayttdon olisi suositeltavaa olla siis imuohjaus tuo-
tannossa. Imuohjaus korostaa asiakaslahtoisyytta ja asiakkaan tarpeiden huomioon ot-
tamista. JIT-hankintaa helpottavia piirteitd ovat pieni toimittajakanta, pitkat suhteet toi-
mittajiin, lyhyt fyysinen valimatka toimittajan ja asiakkaan tilojen valilla ja usein tapahtu-
vat toimitukset. JIT-hankinnan tavoite on parantaa ja tasoittaa virtausta samalla vahen-
téen varastoinnin tarvetta. Esimerkiksi pienemmilla ja useammilla toimituserilla, parem-
malla tiedon jakamisella tai saapuvien tavaroiden standardisoinnilla. Jotta just-in-time
hankinnat toimisi, kysynnan pitada olla ennustettavissa, muuten toimittaja voi joutua han-
kaluuksien tilausten kanssa ja se nakyy hinnassa. JIT-menetelmén kaytto auttaa pita-
maén varastotasot matalampina. (Hsuan ym. 2015, 212-213.)

3.3 ERP-jarjestelméa

ERP on Iyhenne sanoista enterprise resource planning. Siitd puhuttaessa tarkoitetaan
yleensa ERP-jarjestelmaa, jota kaytetddn toimintojen apuna. ERP-jarjestelmé on yhdis-
tanyt aiemmin eri osastoilla kaytetyt erilliset tietojarjestelmét yhtenaiseksi tietokannaksi,
jonka avulla tiedon jakaminen ja kommunikointi eri osastojenkin valilla on helppoa. ERP-
jarjestelma standardisoi ja yhtenaistaa yrityksen prosesseja ja dataa, jolloin sitéa on hel-
pompi kayttaa. (Pathasarthy 2008, 1-2.)

Yhtenaisen tiedon lisaksi ERP-jarjestelma lisda joustavuutta ja helpottaa datan kayttoa
parempaa seurantaa ja suunnittelua varten. ERP-jarjestelmén kokoa on myéskin helppo
skaalata eri kokoisille yrityksille ja yrityksen kasvaessa. ERP-jarjestelman kayttéonotto
on kuitenkin aikaa vievaa ja monimutkaista, joten muutoksien tekeminen jatkuvasti voi
olla hankalaa ja hidasta. Jarjestelman kaytén oppiminen vie my6s aikaa. Yhden yhtenéi-
sen tietokannan ongelmana on myds se, etta jos jarjestelméén tulee jokin ongelma niin
suuri osa yrityksen tarvitsemasta tiedosta voi olla kayttAmattomissa. (Pathasarthy 2008,
2-5.)

Nykyaikaiset ERP-jarjestelmat on usein jaettu moduuleihin eri osastojen perusteella.

Yleisimpid ERP-jarjestelman moduuleja nakyy kuvassa 6. Moduulien avulla yritys voi
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hankkia vain ne moduulit, joita se kokee tarvitsevansa ja hankkia niita tarvittaessa lisaa
my6hemmin. Silloin yritys voi hankkia ERP-jarjestelméan, vaikka ei tarvitsisi sen kaikkia
toimintoja. Modulaarisuus vahentéaa jarjestelméan kustannuksia, pienentaa riskeja ja hel-
pottaa yllapitoa. (Pathasarthy 2008, 17.)

Prosessit Resurssit Perustiedot

Yhteinen
tietokanta

Toimittajat

1eepiRISY

Taydentavat Taydentavat
jarjestelmat jarjestelmat
(esim APS) (esim MES)

Kayttajat

Kuva 6. ERP-jarjestelmé&n moduuleja. (Logistiikan maailma 2020.)
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4 KEHITTAMISEN MALLIT

Kaikki haluavat kehittya paremmiksi, myos yritykset. Toiminnanjohtamisen yksi keskei-
nen tavoite onkin kehittaa yrityksen toimintoja entistd paremmiksi. Sidosryhmien odotuk-
set kasvavat ja ulkoiset tekijat kuten teknologia ja markkinat kehittyvat koko ajan ja se
siirtdd myos yrityksen sisalla painopistettd keskittymaan kehittymiseen. Kehitystydhon
on monia eri tapoja ja nékdkulmia. Karkeasti ne voidaan jakaa radikaalisiin uudistuksiin
jajatkuvaan parantamiseen, esimerkiksi Business Process Re-engineering ja LEAN. Ra-
dikaalit uudistukset keskittyvét tekemaan yksittaisia suuria parannuksia, kun taas jatku-
vassa parantamisessa keskitytaan tekemé&an koko ajan pieniéa parannuksia. (Brandon-
Jones & Johnston & Slack 2016, 533-536.)

Suorituskyvyn mittareita ja tavoitteita asettaessa pitaa tiedostaa, etté joka osa-alueella
ei voi olla paras. Keskittyessa kehittamaan yhta osa-aluetta kokonaissuorituskyvysta toi-
nen osa helposti heikkenee, kyseessé on tavallaan vaihtoehtoiskustannuksesta. Esimer-
kiksi tuote- ja palveluvaihtoehtojen lisddminen valikoimaan helposti heikentdd kustan-
nustehokkuutta. Siksi on tarkeaa tietda ja valita keinot, jotka tukevat yrityksen strategiaa
toimia markkinoilla. Vaihtoehtoisten osa-alueiden kehittdminen on mahdollista, mutta se
usein vaatii uusien toimintatapojen omaksumista. (Brandon-Jones & Johnston & Slack
2016, 66-67.)

4.1 PDCA-malli

Laadun kasitys on laajentunut pelkasta tuotteen laadusta ennemminkin kasittamaan
koko liiketoiminnan laatua ja sen kaikkia osa-alueita. Sen vuoksi monia alun perin laa-
dunhallintaan kehitettyja malleja voidaan soveltaa myos yrityksen muilla osa-alueilla esi-
merkiksi parantamaan toiminnan, prosessien tai toimitusketjun laatua. Laadunhallinnan
voi ajatella nykyaan kattavan koko yrityksen toiminnan jolloin puhutaan kokonaisvaltai-

sesta laatujohtamisesta eli total quality management (TQM). (Jylha & Viitala 2013, 288.)

Jatkuvaa parantamista kannattanut William Edwards Deming kehitti PDCA-mallin 1950-
luvulla. PDCA tulee sanoista plan, do, check ja act. Mallin lahtékohdaksi asetetaan on-
gelman juurisyyn korjaaminen. PDCA vaiheita toteutetaan toistuvana syklin, iteratiivi-
sesti, kunnes ongelma on ratkaistu. Useampiakin kehittamisprojekteja voi olla kaynnissa

samanaikaisesti, mutta niiden ma&aran on oltava sellainen, ettd projektit ehditd&n
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toteuttaa. Kehittdmisen lahtokohtana pitaisi olla juurisyy eli se mistéa ongelma alun perin
johtuu. Silloin ongelma tulisi korjatuksi eivatka vain siitd aiheutuvat haitat. PDCA-mallin
mukainen toimiminen vaatii organisaation ihmisten sitoutumista ja osallistumista laajasti
eri osastoilta. (Jylha & Viitala 2013, 288-289.)

4.2 Juurisyyn etsiminen

Ongelman ja kehityskohteen juurisyyn I6ytaminen voi olla odotettua hankalampaa, koska
usein ennakkoasenne vaikuttaa nakokulmaan, jolla ongelmaa lahestytddn. Ennakko-
asenteeseen ja vaaristyneeseen ldhestymistapaan voivat vaikuttaa puuttuva tieto, erilai-
nen havainnointi tai ongelmaan vaikutetaan jo silloin, kun sita tutkitaan. Kun maaritetaan
ongelman juurisyy, on ennakkoasenteen syntymisen estamiseksi hyva seurata neljaa
vaihetta, jotka ovat: (O’'Brien 2018, 183.)

¢ Aihe ja poikkeama, kuvaillaan ongelmasta johtuva ei haluttu seuraus. Finlow-Ba-
tes (1998) ehdottaa, ettd kuvaus tehtaisiin vain kahdella sanalla, substantiivilla ja
predikaatilla. Kahden sanan rajoituksen vuoksi joutuu miettimaan tarkemmin,
mik& on seuraus juuri tdssa asiassa ja voidaan fokusoitua paremmin.

o Maaritelladn potentiaaliset syyt, joista aikaisemmin kuvailtu ei haluttu seuraus voi
mahdollisesti syntya.

e Tutkitaan ja testataan potentiaalisia syita, jolloin todellinen syy paljastuu.

e Tutkitaan ketjua, mitd on tapahtunut ennen l6ydettya syyta. Esimerkiksi vaurioi-
tunut pakkaus -> vaarat pakkausmateriaalit -> oikeat materiaalit ovat loppu ->
oikeita materiaaleja ei ole tilattu -> pakkausmateriaalien loppumisesta ei ole il-
moitettu. (O’'Brien 2018, 183.)

Toinen tydkalu juurisyyn selvittdmiseen on five-why. Se on erittdin yksinkertainen ja lap-
setkin kayttavat sita paljon. Kohdattaessa ongelma, kysytaan kysymys miksi (why) va-
hintdan viisi kertaa. Jokainen vastaus vie aina vahan lahemmas ongelman juurisyyta.
(O’Brien 2018, 184.)

Usein mielletdan, ettéd ongelmaan on vain yksi juurisyy, joka taytyy 16ytda ongelman rat-
kaisemiseksi. Finlow-Bates haastaa tdman vaitteen kolmella ndkdkulmalla. Juurisyy riip-
puu aina ongelman omistajasta. Esimerkiksi asiakkaalle juurisyy voi olla, etta tilatut ma-
teriaalit ovat saapuneet mythéassa, kun taas toimittajan nakokulma ja juurisyy samaan

asiaan on eri. Ongelmaan voi l0ytya useampia juurisyita, joista pelkdstdan jonkin
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poistaminen riittaa pitkdaikaiseen ratkaisuun. Kolmanneksi, juurisyyn lopullista valintaa
ei voida tehdd ennen kuin on otettu huomioon mahdollisten ratkaisuiden taloudelliset
vaikutukset. (Finlow-Bates 1998, 12.)

4.3 Toimittajien kehittdmisen merkitys

Toimittajayhteistydn kehittdminen on molemminpuolista, jotta molemmat osapuolet hyo-
tyvat, eika siita tule nollasummapelia. Yhteistytn kehittaminen on jatkuvaa ja vaati pa-
nosta molemmilta osapuolilta. Kehityksen kulmakivina toimivat aktiivinen vuorovaikutus,
yhteiset tavoitteet ja osaavat ja motivoituneet henkil6t. Toimittajaan vaaditaan s&dannol-
listé& yhteydenpitoa ja pitdé viestia onnistumisista, ongelmista ja uusista kehitysmahdol-
lisuuksista. (Nieminen 2016, 5.1-5.3.)

Ostavalla osapuolella on iso rooli toimittajan kehittamisessa. Ostavalla organisaatiolla
tavoitteena onkin saavuttaa liiketoiminnallisia etuja seka lyhyella etta pitkalla aikavalilla,
kun toimittaja kehittyy. Samaan aikaan toimittajan kilpailukyvyn olisi tarkoitus vahvistua.
Toimittajan kehittdminen voi kasittdd esimerkiksi prosessien kehittamista, uusien ratkai-
sujen ideointia tai rahoitusmalleja. Toimittajan motivointi varsinkin pitkaaikaiseen kehit-
tamiseen on tarke&d, koska lopullinen paamaaréa on kuitenkin saada etua ostavalle or-
ganisaatiolle. Usein toimittaja uskoo vain, ettd ostava osapuoli yrittda painostaa toimitta-
jaa muuttamaan toimintatapojaan, jotta ostava osapuoli saisi hydtya. (Nieminen 2016,
5.2-5.3.)

Choi ja Liker (2004) mukaan toimittajan kehittdminen on keskeisesséa roolissa toimittaja-
suhteessa. Heidan mukaansa toimittajayhteistydsuhteessa on kuusi eri tasoa, joiden pe-
rusteella toimittajasuhdetta voidaan kehittda (kuva 7). Autoteollisuudessa Toyotaa pide-
tdan hyvana asiakkaana, vaikka se on vaativa. Toimittajat uskovat, etta vaativa asiakas
on hyva asiakas, koska silloin myos toimittajan taytyy kehittda omaa kilpailukykydan ja
hyva asiakas myds auttaa heité kilpailukyvyn kehittdmisessa, eika jata yksin pulaan. Asi-
akkaan avulla parantuneesta kilpailukyvysta on toimittajalle hydtya myds jatkossa.
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Conduct joint improvement activities.
+ Exchange best practices with suppliers.
- Initiate kaizen projects at suppliers’ facilities.
- Set up supplier study groups.

Share information intensively but selectively.
« Set specific times, places, and agendas for meetings.
« Use rigid formats for sharing information.
» Insist on accurate data collection.
- Share information in a structured fashion.

Develop suppliers’ technical capabilities.
- Build suppliers’ problem-solving skills.
- Develop a common lexicon.
+ Hone core suppliers’ innovation capabilities.

d monthly report cards to core supp
ovide immediate and constant feed
znior managers involved in solving pro

n supplier rivalry into
irce each component from two or three ve
e compatible production philosophies and s
up joint ventures with existing suppliers to tran
knowledge and maintain control.

Understand how your suppliers work.
» Learn about suppliers’ businesses.
- Go see how suppliers work.
- Respect suppliers’ capabilities.
« Commit to coprosperity.

The Supplier-Partnering
Hierarchy

Kuva 7. Toimittajasuhteen tasot. (Choi & Liker 2004, 4.)
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5 NYKYTILAN KARTOITUS

5.1 Materiaalitarpeiden suunnittelu Amomaticin jarjestelmissa

Suunnittelijat suunnittelevat projektiin tarvittavat rakenteet Vertex suunnittelu- ja tuotera-
kenteenhallintaohjelmalla. Vertexissa on kuvat kaikista rakenteista seka niiden tuotera-
kenne eli mitd osia niiden valmistamiseen tarvitaan ja kuvat kaikista komponenteista.

Vertexista tiedot siirretddn Amomaticin kayttamaan Powered ERP-jarjestelmaan.

ERP:ssa ensin maaritellaén jokaiselle komponentille ohjaustapa joko osto, valmistus tai
varasto. Ostettavat komponentit ostetaan alihankkijoilta ja valmistettavat komponentit
ovat sellaisia, jotka kannattaa valmistaa itse. Varasto-ohjaustavalla tulevat komponentit
ovat jo aikaisemmin ostettu tai valmistettu varastoon ja tulevat varastosta tuotantoon.
Komponenttien ohjaustapa maaritetaan katsomalla Vertexissa olevia kuvia ja niiden pe-
rusteella arvioidaan, mikd ohjaustapa sopii kyseiselle komponentille. Samalla tarkiste-
taan komponentin varastotasot. Komponentit, joille maéaritetdén ohjaustavaksi osto, siir-
tyvat ERP:ssé olevalle hankintaehdotuslistalle. Kun komponentti siirretddn hankintalis-

talle, sille maarittyy automaattisesti oston kannalta olennaisia tietoja.

Paaprojektille maaritetyn aikataulun perusteella myds eri moduuleille maaraytyy aikatau-
lut. Aikataulut ovat myods ERP:ssa. Projektiaikataulun perusteella maaraytyy siihen kuu-
luvien komponenttien tarpeiden aikataulu. Komponenttien tarpeiden aikataulusta saatai-
siin hankinta-aikataulu tarkkojen toimitusaikojen perusteella, mutta talla hetkella se ei
valttamatta pida paikkaansa, koska laheskaan kaikkien komponenttien toimitusaikoja ei

ole syotetty.

ERP:n puolella projektille tilatut tavarat siirtyvat suoraan tilatuista tuotantoon, kun niiden
saavutus tehdaan eli ne eivat jaa varastoon, jonka vuoksi niille ei ole maaritetty omia
varastopaikkoja. Varasto-ohjaustavalla tuotantoon tulevat osat poistetaan varastosal-
dosta aina massoittain. Kun tietty tydvaihe tulee valmiiksi, niin siihen kaytetyt osat pois-

tetaan jarjestelmasta.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Topias Suomi



31

Ohjaustavan Ostojen valinta
Rakenteiden valinta ja hankintalistalta
suunnittelu materiaalitarpe ja tilauksen
idensuunnittelu teko

liImoitus Lahetyksen
tyonjohtoon ja vastaanotto ja
tuotannonsuun saavuttaminen

nitteluun ERP:ssa

Tarkistus ja
merkintojen
lisdys

Levyleikkeiden Kaytettyjen
kaytto osien poisto
tuotannossa ERP:sta

Kuva 8. Yksinkertaistettu prosessikaavio suunnittelusta materiaalien kayttoon.

5.2 Ostotilauksen muodostaminen hankintalistalta

ERP:ssa olevasta hankintaehdotuslistalta ostaja valitsee, mité tuotteita tilataan. Tarkoi-
tuksena on, etta yhdelle rakenteelle tulevia komponentteja tilattaisiin aina samassa ti-
lauksessa. Mitaan yleistd menetelmaa tai jarjestysta, mitk& osat tilataan samalla kerralla
tai missa jarjestyksessd komponentit tilataan, ei kuitenkaan ilmeisesti ole maaritetty,
vaan tilannetta paivitetddn koko ajan ja ostaja tietaa jarjestyksen kokemuksen perus-
teella. Ostot tapahtuvat sindnsé imuohjauksella eli komponentteja tilataan sitd mukaa,
kun niita tullaan tarvitsemaan tuotannossa. Ostaja on jo kokenut ja tietdé eri rakenteiden
rakennusjarjestyksen ja osaa sen perusteella valita tilattavat komponentit. Yritys on sen
verran pieni ja kaikki tarvittavat ihmiset ja tuotantotilat l&hella, joten kommunikointi ra-
kennusvaiheista ja aikataulusta onnistuu joustavasti ja nopeasti kysymalla.

Ostajalla on poydalla perinteikk&asti paperiversioina piirustukset moduuleista, joihin kuu-
luvia osia on hankintaehdotuksissa. Suuret rakenteet jaetaan pienempiin
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kokonaisuuksiin/rakenteisiin. Naista pienemmistakin kokonaisuuksista l6ytyvat piirustuk-
set, joissa on materiaalilistat (BOM), joiden perusteella ostaja valitsee hankintaehdotuk-
sista tahan pienempaan kokonaisuuteen tarvittavat komponentit ja tilaa ne kerralla. Tal-
I6in yhden kokonaisuuden komponentit tulisi kerralla ja se vahentaa sekaannusten mah-
dollisuutta. Ostajalla on myoéskin periaatteena, etta yhdelle tilaukselle tulisi enintédén 30
rivia eri komponentteja, koska suuremmissa tilauksissa sekaannusten ja virheiden mah-
dollisuudet kasvavat. Kun jonkin moduulin kaikki ostettavat komponentit on tilattu, pape-
rinen kuva siirretaan toiseen pinoon, jotta ndhdaan mink& moduulien osat ovat jo tilattu
ja mitka ovat viela keskeneraisina. Silloin myoskin kuva on lahella ja heti nahtavilla, jos
aiheesta tullaan jotain kysymaan ja on helppo katsoa, missa pinossa kuva on.

Tilausten teon yhteydessa jokaiselle tuotteelle merkitadan ERP-jarjestelmaan arvioitu
kayttopaiva. Kayttopaiva tarkoittaa sitad paivamaaraa, jolloin tuotteen pitaisi olla saapunut
ja valmiina kaytettavaksi tuotannossa. Se antaa tietoa tuotannon suuntaan. Toimittajien
varmistamia toimituspdivia ei yleensa merkita kayttopaivan lisdksi. Normaalisti levyleik-
keille merkitdan kayttopaivaksi viikko tai kaksi viikkoa eteenpain tilauksesta, riippuen
mit& on tilattu. Usein merkityt kayttopaivat pitavat paikkaansa, mutta valilla voi tulla iso-
jakin poikkeamia.

5.3 Ostotilauksessa olevat tiedot

Ostotilausta muodostettaessa, ERP:n valikosta voi valita, mita tietoja tilaukseen tulee.
Talla hetkella tiedoista ilmoitetaan yleensa nimike, tuotenumero, projektinumero, maara,
toimituspaiva ja hinta. Ostotilaus (kuva 9) tulostetaan jarjestelmasta ja lahetetdén toimit-
tajalle. Samalla [&hetetaéan tilauksessa olevien osien tekniset piirustukset, joiden mukaan

toimittaja valmistaa osat.

Levyleikkeiden osalta ei joka kerta erikseen pyydeta tarjouksia eri toimittajilta. On huo-
mattu, ettéa Laserkeskus on halvempi vaihtoehto kuin aikaisemmin kaytetty toimittaja, jo-
ten nyt levyleikkeet tilataan paédsaantdisesti Laserkeskukselta. Hintoja kuitenkin tarkkail-
laan jatkuvasti ja valilla niita verrataan muiden toimittajien antamiin hintoihin. Laserkes-
kuksen kayttd toimittajana on lisaantynyt viime aikoina, mutta tietynlaisia levyleikkeita

hankitaan viela muualta esimerkiksi HT-laser Oy:lta.
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AMOMATIC Oy OSTOTILAUS 31049
Lenkkitie 14
21530 PAIMIO 31.6.2020 1"
Viilleamme
Viltteanna Antti Koivesalo
Kagiltelija Ari Saarinen
Toimnittaja Laskulusasaile
Laserkaskus Oy . Amomatic Oy
Turuntie 11 Lenkkitie 14
23800 Laitila 21530 PAIMIO
Tairmibtusosaibe
Amomatic Oy Taimitusahto tolmitettuna miéidripaikalla
Lenkkitie 14 Taimitustapa Kaukokiito
21530 PAIMIO Maksuehio 30 pliiviidh netto
Valuutta EUR
Fos  Mimike Maand Tairn prr ks, hirta  Mettohina
1 2136166 Shvulevy 4 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projfvar: 40203308
2 2136171 Takalevy 2 kpl 11.08.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
3 2136176 Levy 4 lpl 11.09.20 0,00 0,00
Projfvar: 40203308
4 2136182 Kansilewy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Proj/var: 40203308
5 2136219 Sucjakotelo 4 kpl 11.09.20 0,00 0,00
By-pasa sylinterd
Projivar: 40203308
[ 2130209 Paatylevy 4 kpl 11.08.20 0.00 0,00
Projivar: 40203308
7 2130518 Korvakelevy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Sylinterin takapii
Projivar; 40203308
8 2130518 Korvakelavy 2 kpl 11.08.20 0,00 0,00
Sylinterin takapii
Projivar: 40203308
g 2135750 Latta 4 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
10 2136168 Etulevy 2 kpl 11.08.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
1 2136183 Pohjalevy 2 kpl 11.08.20 0,00 0,00
Projfvar: 40203308
12 2136185 Jaykiste 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
13 2936210 Kansilovy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
14 2136210 Kansilevy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
15 21386230 Kiinnityslavy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
18 2136232 Kiinnityslevy 2 kpl 11.08.20 0,00 0,00

Projivar; 40203308

Veroton summa EUR 0,00

Amcmatic Oy

Lenkkiiic 14

FIN-21530 Pramiin

FINLAND o ot cam

Kuva 9. Esimerkki ostotilauksesta. (Amomatic Oy 2020.)

5.4 Ostotilauksien kannalta tarkeimmaéat numeroinnit

Amomaticilla kolme tarkeintd numerointia tilauksiin liittyen ovat talla hetkella projekti-,
tilaus- ja tuotenumero. NAma tiedot ovat tarkeimpia siind mielessé, etta niiden avulla
tiedetdan mista projektista, tilauksesta tai tuotteesta on kyse ja niiden perusteella voi-

daan hakea lisaa tietoja jarjestelmasta.
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5.4.1 Ostotilausnumero

Ostotilausta tehdessa tilausnumero tulee suoraan ERP:sta juoksevana humerona ja sen
avulla tunnistetaan, mista tilauksesta on kyse. Toimittajan jarjestelmassa muodostuu
uusi eri muotoa oleva tilausnumero. Tilauksen mukana olevassa lahetteessa kaytetaan
toimittajan tilausnumeroa ja Amomaticin tilausnumero on usein viitteend. Samoin pak-
kauslapussa on toimittajan oma tilausnumero ja Amomaticin tilausnumero on ilmoitettu

erikseen tilauksen tiedot kohdassa.

5.4.2 Projektinumero

Projektinumero muodostetaan aina uudelle projektille. Projektinumero tehddan ensin
paaprojektille ja sitten sitda muokkaamalla p&éaprojektiin saadaan liitettya alaprojekteja.
Talla tavalla tiedetdan, mitk&a projektit kuuluvat yhteen, mutta voidaan myos ohjata ja
seurata yksittaisia alaprojekteja tarkemmin.

Projektinumerot ovat osittain alykkaita, joten suoraan numerosta saadaan jo jonkin ver-
ran tietoa. Numerot ovat muotoa XXXXXOYY. Viisi ensimmaista numeroa ovat juoksevia
numeroita, mutta ne kuitenkin kertovat projektin asiakkaan. Ne tulevat suoraan ERP-
jarjestelmastd, kun tehdaan tarjous ja jos tarjouksesta muodostuu projekti, niin tarjous-
numerosta tulee projektinumeron viisi ensimmaistd numeroa. Juoksevien numeroiden
jalkeen tulee nolla, joka erottaa juoksevat numerot merkitsevista numeroista. Nollan pe-
raan tulee kaksi numeroa, jotka kertovat mistd moduulista on kyse. Moduulien nume-

roista on lista, josta numerot voi tarvittaessa tarkistaa.

5.4.3 Tuotenumero

Jokaisella eri tuotteella on oma tuotenumeronsa. Tuotenumeron avulla voidaan tunnis-
taa tarkkaan, mika tuote on kyseessa. Tuotenumeroita on kahta erityyppistd. Numerolla
kaksi alkavat tuotenumerot ovat sellaisia, joista Amomaticilta |0ytyy piirustukset. Nume-
rolla yhdeksan alkavat tuotenumerot ovat raakamateriaaleja tai komponentteja, joista

Amomaticilla ei ole piirustuksia.
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5.5 Tilauksen saapumisen jalkeiset vaiheet

Tilauksen saapuessa varastotyontekijat ottavat tilaukset vastaan ja tekevat tilauksen
saavutuksen Powered ERP-jarjestelmaan. Saavutus tehdaan tilauksen mukana tulevan
lahetteen perusteella. Saavutuksen jalkeen trukkikuski siirtdaa levyleikkeet paikkaan,
jossa ne yleensa ovat. Kopio lahetteesté lahetetddn sahkdpostilla tydnjohdolle ja tuotan-
nonsuunnittelijalle, jotta he saavat tiedon tuotteiden saapumisesta ja toita voidaan jakaa

eteenpain.

Yleensa, kun tytnjohtaja saa lahetteen, han tarkistaa, mita osia siina on tullut ja mihin
tyohon ne kuuluvat. Sen jalkeen han kay tarkistamassa lahetyksen ja merkkaa osiin ras-
valiidulla tai tussilla tarkempia tietoja, mihin ne kuuluvat, jotta tuotannontydntekijat tun-

nistavat ne helpommin.

5.6 Levyleikkeiden sijainti Amomaticin alueella

Kuvan 10 piirustuksessa on Amomaticin alue, halleja, ulkovarastopaikat ja levyleikkeiden
nykyinen sijainti on merkitty punaisella. Hallin numero kaksi pdadyssa sijaitsee varasto,
jossa tilaukset vastaanotetaan. Levyleikkeet sijaitsevat pa&osin hallin numero kolme
paadyn kulmauksessa olevalla kenttaalueella. Hallin paadystéa tuotannontyéntekijat kay-
vat paaosin itse etsiméssa ja ottamassa, mitad tarvitsevat. Levyleikkeitd voidaan siirtéda
kentaltd muihin paikkoihin sen mukaan, missa niita tarvitaan. Levyleikkeet eivat kuiten-
kaan ole kenttaalueella missaan tietyssa jarjestyksessa vaan saapuneet lavat laitetaan
siihen, missd on sopivasti tilaa. Kaikkia eri projekteihinkin kuuluvia lavoja on samalla

alueella ilman, etta niita olisi selkeésti lajiteltu toisistaan.

Varsinaisilla merkityilla varastopaikoilla, joita on esimerkiksi uA, on varastoon tilattuja
tuotteita. Levyleikkeet ovat tilattu projektille ja siirtyvat nopeasti tuotantoon, jonka vuoksi
niille ei ole m&aritetty virallista varastopaikkaa. Kuvassa 10, viralliset merkityt varasto-
paikat ovat pienid suorakulmion muotoisia alueita, rakennukset ovat paksummalla vii-
valla ja levyleikkeiden sijainti on merkitty punaisella. Kuvassa 11 nékyy, milla tavalla le-

vyleikkeet ovat hallin paadyssa tai kentalla.
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Kuva 10. Levyleikkeiden sijainti Amomaticin alueella. (Amomatic Oy 2020.)
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Kuva 11. Levyleikkeita kentalla hallin kolme kulmalla.

5.7 Laserkeskuksen tilausten merkintédtavat

Tilauksen mukana tulee pakkauslappu, (kuva 12) joka on kiinni jokaisessa lavassa/pa-
ketissa, yksi lahete (kuva 13) ja tuotteissa kiinni olevat pienemmat laput, joissa on yksi-
tyiskohtaisemmat tiedot kyseisesta tuotteesta. Liséksi osiin voi olla poltettuna tai painet-

tuna tuotenumero.

Pakkauslappu on taitettuna muovitaskuun, jolloin siitd n&kyy pelkastaan ylapuoli ja Amo-
maticin kannalta hyddyllisemmat tilauksen tiedot jaavét vahan piiloon. Lahete on mukana
yhdessa muovitaskussa pakkauslapun kanssa. Usein muovitaskun paalle on kirjoitettu
"lahete” punaisella, jotta sen I6ytaisi nopeammin. Valilld punainen teksti voi kuitenkin

puuttua. Lahetteessa on listaus, mita lahetys pitaa sisallaan.
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Pakkauslapussa nakyva toimittajan kayttama tilausnumero, 20TILXXXX, on sama kuin
kyseisen lahetyksen lahetteessa. Yleensa télla tiedolla tunnistetaan, mitka lavat ovat tul-

leet tietyn lahetyksen mukana.

Laserkeskuksen mukaan lavoissa pitéisi olla myds keréilylista, joka on listaus siitd, mita
nimikkeita tietylle lavalle on kerailtyna. Varastohenkilokunnan mukaan kerailylistoja na-

kyy valilla, mutta ei lahesk&éan joka lavassa tai lahetyksessa.

4 PAKKAUSLAPPU
I LASERKESKUS

Amomatic Oy

Lenkkitie 14

21530 Paimio
o Toimituspiivii: $05.11.2020
Toimitustiedot: Asiakkaan tiedot:
Toimituspiivii:  05.11.2020 Asiakkaan puh:
Toimitustapa:  Kaukokiito Tilaaja:
Rahtisopimus :

Toimitusehto:  CPT - Vapansti asiakkaalla

Tilauksen tiedot:

As, Tilaus nro: 31413

Merkki: 15023040
Viitteenne:

LASERKESKUS OY Fule
Turnmtic 11 Fax:
23800 LAITILA E-munil:

Kuva 12. Tilauksen mukana tuleva pakkauslappu. (Amomatic Oy 2020.)
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T
TE . .09 202001
FLASERKESKUS F}REK'I\L'.SNRO ; ff’é’;‘;ﬁ%ﬁ‘" 20TIL4554 01 09”210
Toimitusosoits Laskutusosalte:
Amomatic Oy . Amomatic Oy
MArl Saarinan Ari Saarinen
Lenkkitie 14 Lenkkitie 14
21530 Paimio 21530 Paimio
Tilaus : 31049
Vitteenne 31048 7 40203308
Merkki | 40203308 % ed Viitteemme
Pos  Koodi werska Mirmike Tyyppi sara
1 2198188 8 LewlL+S 5 mm 355 MC+PE 4
Tytherkkic 40203308 Sulstusnro: 757051
2138171 A Lewy LS § mm 355 MC+PE 2
Tytherkki: 40203308 Sulstusnra: 757051
3 2136178 Levy 5 mm 355 MC+PE 4
TydMlerkki: 40203308 Suletusnro: 757051
4 2138192 Levy & mm 355 MC+PE 2
TyaMerkkl: 40203308 Sulatesnro: 3026351
5] 21386219 Levy L#5 3 mim 355 MC+PE 4
TyaMarkki: 40203308 Sulatesnre: G028E01
T & 21308 20 mm 255 MG 4
TyoMarkki: 40203308 Sulatusnre: 55088032
T 2120516 10 mm 355 MC+PE 2
TyaMerkki: 40203308 Sulatusnro: 83008422
& 2130518 10 mm 355 MC+PE 2
TyiMerkki: 40203308 Sulatusnro: S300B422
a 2135780 A Levy 3 mm 355 MC+PE 4
— TyiwMerkki: 40203308 Sulatusnro: G026
0 2136188 B Levy L+5 5 mm 355 MC+PE 2
TytMerkki: 40203308 Sulatusnre: 570581
11 2136183 Levy B mim KULL 400 2
TydMerkkl: 40203308 Sukpugnro; 4867 011
12 2138185 Levy L+5 & mm 355 MC+PE 2
Tyierkki: 40203308 Sulatusnro: 6026351
13 2138210 Levy 5 mm 355 MC+PE 2

Ty&Markki: 40203308

Toimitustapa  : Kaukokiito
Toimitusehto  : CPT - Vapaasti asiakkaalla

Sulatusnro TE7051

Rahdin maksaja . Paino: 465 Vastaanottaja:
LASERKESKUS OY Puh : Ly-tunnus - ALV ek,
Turuntle 11 Fau :

23600 LAITILA

Kuva 13. Tilauksen mukana tuleva lahete

5.8 Tybnohjaus tyomaarainten avulla

. (Amomatic Oy 2020.)
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Tyomaaraimet ovat lappuja, joissa on viivakoodi. Tydmaarain liittyy aina johonkin tiettyyn

tuotannon tyévaiheeseen. Tytvaiheet on jaettu myds ERP:ssa. Viivakoodilla tydntekija

kirjaa itsensa kyseiselle tytvaiheelle, jolloin hanen ty6tuntinsa kirjautuu tietylle tyévai-

heelle. Talla tavalla voidaan seurata ja kontrolloida tuotannon etenemista tydvaiheittain,
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moduuleittain tai paaprojektin tasolta. Seurannan perusteella voidaan tarkemmin maa-

rittda ja muokata tarvittavien materiaalien aikatauluja.

Tyonjohtajalla on tydmaaraimet kahdessa eri telineessd. Vasemmanpuoleisessa teli-
neessa on tyomaaraimet, jotka vield odottavat osia, jotta tydvaiheet voi suorittaa. Oike-
anpuoleisessa telineessa on tydomaaraimet, joihin tarvittavat osat ovat jo saapuneet ja
nain tybmaaraimet ovat valmiina jaettavaksi tuotantoon. Oikeanpuoleisissa tyomaa-

raimissa on kiinni myds lahete, jossa on osia kyseiseen tydvaiheeseen.

5.9 Materiaalivirran hairididen vaikutukset tuotantoon

Tuotannontyontekijoille on tarkead, ettd levyleikkeisséd on selkeat merkinnat, joista ne
helposti tunnistaa. Kaikkia numerointeja on kuitenkin vaikea muistaa ulkoa, joten tyon-
johtajan tekemat merkinnat helpottavat osien tunnistamista. Toinen tarkea seikka on,
ettd kaikki tydvaiheessa tarvittavat osat tulisi varmasti kerralla. Talla hetkella tulee valilla
tilanteita, etté tydvaiheen kokoonpano aloitetaan, mutta sitten huomataankin jonkin osan
puuttuvan tai tarvittava osa ei olekaan sellainen kuin sen pitéisi olla. Sitten tyévaihe jaa
kesken ja odottamaan osia valilla pitkaksikin ajaksi. Jos puuttuvat osat ovat tilattu ja saa-
puneet, mutta havinneet, ne yritetdan etsia, joka vie aikaa. Jos todetaan, ettd osat ovat
vahingossa jaaneet kokonaan tilaamatta tai eivat ole saapuneet, pitda olla uudelleen
yhteydessa toimittajaan ja tilata osat, minké takia kuluu viela enemmaén aikaa kuin pelkké

saapuneiden osien etsiminen.
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6 KEHITYSMAHDOLLISUUDET

6.1 Laserkeskuksen toiminnan tarjoamat mahdollisuudet

Laserkeskus ilmoittaa nettisivuillaan, etta he tarjoavat myos ratkaisuja logistiikan osalta
liittyen juuri merkitsemis- ja pakkaustapoihin, lajitteluun ja kuljetuksiin. Laserkeskuksen
edustaja myds kertoi, ettd naitd asioita voidaan muokata asiakkaan toiveita kuunnellen
mahdollisuuksien mukaan. Laserkeskuksen mukaan talla hetkella erityisia toiveita tuot-
teiden lajittelusta pakkausvaiheessa ei ole kuitenkaan Amomaticin suunnalta esitetty.
Koska Laserkeskus tarjoaa néaita palveluita, on niiden hyédyntdminen selked mahdolli-
suus. (Laserkeskus Oy 2020.)

6.2 Laserkeskuksen levyleikkeiden lajittelu tydnumeron perusteella

Laserkeskuksen tarjoamien logistiikkapalveluiden hyddyntaminen luultavasti lisaa vahan
tyotéa Laserkeskuksen osalta, joten todennédkoisesti se myds maksaa hieman. Logistiik-
kapalveluiden hyddyntaminen on kuitenkin jarkevaa, jos niilla saadaan selkeésti paran-

nusta nykytilanteeseen.

Amomaticin ostotilaukseen voidaan lisata helposti yhdella klikkauksella nimikkeelle maa-
ritetty tydnumero, joka kertoo mihin tydvaiheeseen nimike on menossa. Kuvassa 14 on
luonnos ostotilauksesta, jossa on merkittyna tydnumeron mahdollinen paikka. Toimittaja
saa siten tiedon tydnumeroista. Toimittaja pystyy sen jalkeen pakkausvaiheessa lajitte-
lemaan nimikkeet ilmoitettujen tydbnumeroiden perusteella. Periaatteena olisi, etta eri tyo-
numerolla olevat nimikkeet olisi pakattu eri kolleihin, mutta samaa tyonumeroa olevat
nimikkeet voisivat olla keskendén samassa kollissa. Tama olisi helppo, nopea ja yksin-

kertainen parannus, jonka perusteella levyleikkeet saataisiin vahan paremmin lajiteltua.

Mielestani tama ratkaisu toisi parannuksia nykyiseen kaytantéon, mutta ei kuitenkaan
ratkaisisi koko asiaa. Kaikki toimittajat eivat valttamatta pysty tarjoamaan yhta hyvia lo-
gistiikkaan liittyvid mahdollisuuksia kuin Laserkeskus Oy. Koska levyleikkeita tilataan

pienissa maarin myds muualta, niin nailtd osin ongelma ei valttdmatta korjaantuisi
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kokonaan ja samoin olisi myds muiden tuoteryhmien osalta. Siksi olisi hyva olla toimin-

tatapa, joka toimisi aina riippumatta toimittajasta tai materiaaliryhmasta.

AMOMATIC Oy OSTOTILAUS 31049
Lenkkitie 14
21530 PAIMIO 31.6.2020 1"
Viilleamme
Viltteanna Antti Koivesalo
Kagiltelija Ari Saarinen
Toimnittaja Laskulusasaile
Laserkaskus Oy . Amomatic Oy
Turuntie 11 Lenkkitie 14
23800 Laitila 21530 PAIMIO
Tairmibtusosaibe
Amomatic Oy Taimitusahto tolmitettuna miéidripaikalla
Lenkkitie 14 Taimitustapa Kaukokiito
21530 PAIMIO Maksuehio 30 pliiviidh netto
Valuutta EUR
Fos  Mimike tVO numero Maand Tairn prr ks, hirta  Mettohina
1 2136166 Shvulevy 4 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projfvar: 40203308
2 2136171 Takalevy 2 kpl 11.08.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
3 2136176 Levy 4 kpl 11,08.20 0,00 0,00
Projfvar: 40203308
4 2136182 Kansilewy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Proj/var: 40203308
5 2136219 Sucjakotelo 4 kpl 11.09.20 0,00 0,00
By-pasa sylinterd
Projivar: 40203308
[ 2130209 Paatylevy 4 kpl 11.08.20 0.00 0,00
Projivar: 40203308
T 2130518 Korvakelevy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Sylinterin takapii
Projivar; 40203308
8 2130518 Korvakelavy 2 kpl 11.08.20 0,00 0,00
Sylinterin takapii
Projivar: 40203308
g 2135750 Latta 4 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
10 2136168 Etulevy 2 kpl 11.08.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
1 2136183 Pohjalevy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projfvar: 40203308
12 2136185 Jaykiste 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
13 2136210 Kansilewvy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
14 2136210 Kansilevy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
15 21386230 Kiinnityslavy 2 kpl 11.09.20 0,00 0,00
Projivar: 40203308
18 2136232 Kiinnityslevy 2 kpl 11.08.20 0,00 0,00
Frojhvar; 40203308

Veroton summa EUR 0,00
Amcmatic Oy
kkitic 14
FIN-21230 Pramiio
FINLAND o omali . cOrn

Kuva 14. Esimerkki tybnumerosta ostotilauksessa.

6.3 Laserkeskuksen pakkauslapun ja lahetteen muokkaukset

Nykyiset pakkauslappu ja l&hete pitavat siséllaan paljon hyvaa tietoa, mutta pienilla
muokkauksilla niistéakin voisi saada hyodyllisempia. Toimittaja tekee pakkauslapun ja I&-

hetteen, joten niiden muokkaus mahdollisuudet riippuvat paljon toimittajasta ja heidan

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Topias Suomi



43

kayttamasta jarjestelmasta. Toimittaja on kuitenkin kertonut, etta merkintdihin ja tietoihin

on mahdollista vaikuttaa.

Pakkauslappuun lisattaisiin ostotilauksessa ilmoitettu tydnumero, jonka perusteella levy-
leikkeet ovat pakattu. Talldin pakkauksessa olisi aina tieto, mihin tydnumeroon kuuluvia
osia pakkauksessa on. Mahdollinen lisays on myds kollinumero, joka vastaisi lahettee-
seen liséttavaa kollinumeroa. Talla tavalla kollit olisi entista helpompi tunnistaa isoistakin

lahetyksista.

Pakkauslapun tilauksen tiedot kohdassa ilmoitetut merkki/projektinumero ja asiakkaan
tilausnumero siirrettaisiin lapun yldosaan. Samaan kohtaan tulisi mygs tyénumero uu-
tena tietona. Lapun ylaosassa tiedot olisivat selkeasti nakyvilla koko ajan ja niista olisi
enemman hyotya. Koska lappu on taitettuna muovitaskuun, niin alaocsassa olevat tiedot

eivat nay ilman, etta lapun ottaa pois ja kaantaa. Muokattu malli kuvassa 15.

Lahetteen osalta tulisi yksi uusi sarake, johon merkittaisiin kollinumero. Kun lahetyksissa
on mahdollisesti useampia kolleja ja jos jotain lahetyksessa tullutta tiettya nimiketta tar-
vitsee my6hemmin etsia, niin lahetteestéa nakisi suoraan kollinumeron. Jos kollissa ole-
vassa pakkauslapussa olisi vastaava numero, niin kolli, jossa kyseinen nimike on, |0ytyisi

helposti eika tarvitsisi kdyda lahetyksen kaikkia kolleja lapi. Muokattu malli kuvassa 16.

Samalla léahetteen saaminen myds séhkoisessd muodossa vahan ennen lahetyksen
saapumista voisi hieman nopeuttaa lahetyksen saavuttamista. Silloin varastohenkilokun-

nalla olisi tieto, etta lahetys on kohta tulossa ja heilla olisi Iahete jo valmiina.
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kollinumero

Amomatic Oy

Lenkkitie 14
21530 Paimio

Projektinumero/merkki

Amomaticin tydnumero

Amomaticin/asiakkaan
tilaushumero

20TIL5870

Toimituspiivii: (05.11.2020

Toimitustiedot:

Toimituspiiivii:  05.11.2020
Toimitustapa:  Kaukokiito
Rahtisopimus :

Toimitusehto:  CPT - Vapansti asiakkaalla

Tilauksen tiedot:

As, Tilaus nro: 31413

Asiakkaan tiedot:

Asiakkaan puh:
Tilaaja: Ari Saarinen

Merkki: 15023040

Viitteenne:

LASERKESKUS OY Puh:

Tuwrmntie 11 Fax: -
23800 LAITILA Ee-muil: -

Kuva 15. Muokkaus ehdotus Laserkeskuksen pakkauslapusta.
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—
' TE . 09,202001
PLASERKESKUS  Iiie  : osiaye omss ovov
Toimitusosoits : Laskutusosalte:
Amomatic Oy Amomatic Oy
i Sa_a_rinen Ari Saarinen kolli-
Lenidilie 14 Lenkkitie 14
21530 Paimio 21530 Paimio numeron
Tilaus 31048 sarake
Vitteenne 31048 7 40203308
Merkki  : 40203308 [P ed B Vitteernme
Pos  Koodi werska Mirmike Tyyppi isara
1 2198188 8 LewlL+S 5 mm 355 MC+PE A
Tytherkkic 40203308 Sulstusnro: 757051
21381 A Lewvy L+S § mm 355 MC+PE 2
= TynMerkkis 40203308 Sulstusnro: 757051
3 2136176 Levy 5 mm 355 MC+PE 4
TyéMerkkl: 40203308 Sulstusnro: 7S7051
4 2138182 Levy & mm 365 MC+PE 2
TyaMerkkl: 40203308 Sulatesnro: 3026351
5] 2938219 Lavy L#5 3 mm 355 MC+PE 4
TytMarkki: 40203308 : Sulatusnro: G020581
T & 2130208 20 mm 255 MG 4
TyoMarkki: 40203308 Sulatusnre: 55088032
T 2120516 10 mm 355 MC+PE 2
TyaMerkki: 40203308 Sulatusnro: 83008422
& 2130518 10 mm 355 MC+PE 2
TyaMeriki: 40203308 Sulatusnro: 83008422
9 2135750 A Levy 2 mim 355 MC+PE 4
— TyiwMerkki: 40203308 Sulatusnro: G026
0 2136188 B Levy L+8 5 mrn 355 MC+PE 2
TytMerkki: 40203308 Sulatusnro; T57081
11 2136183 Levy & rmm KULU 400 2
Tyiberkki: 40203308 Sulsugnro; 4867 011
12 2136185 Levy L+8 & mm 355 MC+PE 2
Tyaterkki: 40203208 Sulatusnro: 6026351
13 2138210 Levy 5 mm 355 MC+PE 2
TyeMarkki: 40203308 Sulatusnro: TE70S1 —
Tolmilustapa  : Kaukokiito
Toimitusehto  : CPT - Vapaasti asiakkaalla
Rahdin maksaja : Paino: 466 Vastaanottaja:
LASERKESKUS OY Puh : Ly-tunnus © 1819263-0 ALV ek,
Turuntle 11 Fau :
23800 LAITILA

Kuva 16. Laserkeskuksen lahetteen muokkaus ehdotus.

6.4 Tilaustavan jatkokehittdminen setteihin

Tilattavien komponenttien setittdminen ja settien vakiointi helpottaisi ja toisi varmuutta

ostotoimintaan, materiaalienhallintaan ja tuotantoon. Setitys pitaisi tehda tuoterakentee-

seen (kuvat 17 ja 18) perustuen ja sitd kautta olemassa olevien tietojen perusteella ra-

kentaa komponenteista tai tietyistéd rakenteista koostuvia setteja. Setissa olevat osat

vastaisivat rakennusjarjestysta ja tarjoaisivat sopivan maaraan tyota tuotannossa. Setit

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Topias Suomi



46

pitdisi dokumentoida. Tahéan riittaisi jopa Excel-taulukko tai muu yksinkertainen tapa, jos
ERP:ssa ei ole mahdollista maarittaa setteja valmiiksi. Setit pitéisi sen jalkeen nimeta tai
koodata, jotta ne olisivat helposti tunnistettavissa. Dokumentoinnin ansiosta tieto olisi
siten tarvittaessa kaikkien saatavilla ja helposti muokattavissa, verrattuna siihen, etta

osa tiedosta on vain ihmisten paéassa.

Hankinnat tehtdaisiin ndiden maaritettyjen settien mukaisesti. Dokumentoidusta tiedosta
olisi helppo tarkistaa, mitka komponentit tilataan aina samalla kertaa. Talléin mahdolli-
suus sille, etta jotain jaisi vahingossa tilaamatta pienenee, mutta ei mydskaan tulisi tilat-
tua liilkaa osia, jolloin ne jaisivat pitkdksi ajaksi varastoon pydrimdan ja ne haviaisivat

suuremmalla todennakoisyydella.

Kun mitéén osia ei jaisi vahingossa tilaamatta, tuotannossa ei tulisi pysahdyksia aloitet-
tuihin toihin sen takia, etta jokin tarvittava osa puuttuu ja sen saapumista tarvitsee odot-
taa kauan. Vakioitujen settien myéta myds tulevia hankintoja seké tuotantoa voisi olla

helpompi aikatauluttaa ja seurata.

Materiaalinhallintaan vakioidut hankintasetit antaisivat paljon mahdollisuuksia kehittaa ja
helpottaa materiaalien kirjanpitoa eli maaraa, nimikkeita ja paikkaa. Koska settien sisaltd
olisi vakioitu ja nimetty, niin olisi mahdollista seurata materiaalien liikkeita settien perus-
teella. Taman avulla ei tarvitsisi kirjata kaikkia yksittaisia nimikkeita erikseen, kun osat
likkuisivat kokonaisena settina. Tama antaa mahdollisuuden ottaa kayttéon jonkin tahan
soveltuvan jarjestelman tai manuaalisesti tehtynakin kirjaukset ja seuraaminen olisi yk-

sinkertaisempaa ja tarkempaa kuin talla hetkella.

Vakioitu setitys avaa paljon edellda mainittuja mahdollisuuksia parannuksiin. Pitaisi kui-
tenkin ensin maarittad, mitka osat tai rakenteet kuuluvat samaan settiin. Se on kuitenkin
kaytanndssa monimutkaista ja vaatii todella paljon aikaa, koska Amomaticin rakentamat
asfalttiasemat ovat suuria ja tuoterakenteet monimutkaisia. Asfalttiasemista on eri mal-
leja ja kokoluokkia, joiden lisaksi asemiin tulee yleensa myds asiakkaan pyytamia muok-
kauksia. Taman vuoksi setit pitédisi mahdollisesti tehda jokaiselle mallille ja kokoluokalle
erikseen, minka lisdksi usein tuoterakenne muuttuu viela perusmallista asiakkaan toivei-
den takia. Koko moduulin osalta vakioidut ostot eivét ole mahdollisia, mutta niita voitaisiin
mahdollisesti soveltaa joihinkin pienempiin kokoonpanoihin tai varastoon rakennettaviin
puolivalmisteisiin. Pelkka rakenteiden setittaminen tai lajittelu voisi olla yksinkertaisin
lahtokohta, koska asiakkaalle tehtavat muokkaukset vaikuttavat vahemman osaraken-

teiden kuin komponenttien muutoksiin. Osarakenne voi pysya samana, mutta siihen
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kuuluvia komponentteja voi vaihtua. Silloin pitaisi aina vain tarkistaa, mita komponentteja

rakenteeseen kuuluu, mutta pienemmat rakenteet olisivat seteissa.

(©) Tuotantotilaus - 217868 Runko - O

Tiedoste  Muckkaa  Siityminen  Suunnittelu  Valmistus  MNaytd  Laatu  Toiminnot  Chje

Otsikko | Vaihest | Osat | Erdt | Tekstit| Grasfi | Tapaht | Kust | Lisék. Mo« »r M £
Ohjaustavat
[0 2171788:: Runko 1kpl A
EW ) 2143744 ( Alatyo 217871) Jaka 2kpl [] AsToim
-] 2142973;: Jalkapilari  1kpl D Osto
-] 2135966:: Kinnityslevy 1 kpl
-[[] 2135970;: Kinnityslevy 1 kpl Il sukesken
I:‘ 2138177 Korvake 2 kpl . SuValmiz
-[] 2139702;: Korvake 2 kpl W Tiaus
2143763;: (Alatyd 217872) Jaka 2kl B v
|:| 21425973;: Jalkapilai 1 kpl .
-] 2135970;: Kinnityslevy 1 kpl [ vaimistus
-[] 2135966;: Kinnityslevy 1 kpl B varasio
] 2138177 Korvake 2 kpl ] Muu
-[] 2139702;: Korvake 2 kpl
2143122: ( Alatyd 217873} Kannatin 1 kpl
-] 2143121;: Korvake 2 kpl Avan Radd taaat
. 9112685, Putkipalkki .67 m

[l 9112337 Terdslevy 01m2

2140338 ( Alatyo 217874 )  Kannatin 2 kpl
[] 2188291 Levy  Tkpl o
[ 9112754;: Laattateras 05m BT
2171823 ( Matyd 217875)  Potkulista 2 kpl

o Alatyo 217876 )  Kinnike 3 kpl

. Putkipalkki 252 m

. Kulmateras  3.21m

i Kuusiorauvi - 1 kpl

.- Kuusioruuvi - 2 kpl

9111453 Kuusiomutteri 3 kpl

Naytd alatyd

Kuva 17. Esimerkki tuoterakenteesta 1. (Amomatic Oy 2020.)
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(Z) Tuctantotilaus - 217862 Runke — O

Tiedosto  Muokkaa  Siirtyminen  Suunnittelu  Valmistus  Naytd  Laatu  Toiminnot  Chje

Dtsikko | Vaihest | Osat | Erat | Tekstit | Grasfi | Tapsht. | Kust | Lisak. H 4 » H £
H Ohjaustavat
-0 9111453 Kuusiomutteri 3 kpl

----- [] 2147433;: Kannake  Skpl [ AsToim
EI----|:| 2135968;: (Alatyo 217877) Ohjauskartio 2 kpl D Osto
i--[] 2141841;: Ohjauskartio  1kpl
[ 2141845; Kinntyslevy 1 kpl | Joe
[l 2138178:: ( Matyd 217878) Tappi 4kpl W suvaimis
: 2139668;: Tappi 1 kpl W Tiaus
[l 9114965 Sakkeli 10mm 0,4tn DIN 82101 2kpl [ vaLTsE
Ll 9113731;: Kettinki 3 m )
----- ] 2135969;: Korvake 4 kpl | e
----- 7] 2135980: Tukilevy 6 kpl Il varasto
----- . 2134364;: Kiinnitystappi 4 kpl . Muu

----- ] 2139700:: Tappi 4 kpl

----- D 2150408;: Nostokorva 1 kpl

----- [] 2152244;: Korvake  1kpl
----- |:| 2140127 Korvake 4 kpl

&[] 2171801;: ( Alatyd 217879)  Kinntysalusta 4 kpl
&[] 2135357;: Kinnttyslevy 1 kpl

] 2171804;: Tukilevy  1kpl ke
] 2171806:: Polvio 1 kpl Himietedot
----- I:‘ 2154252 Korvake 8 kpl

----- ] 2143032;: Kinnityslevy 3 kpl

----- |:| 2143038;: Korvake 4 kpl

----- B 2143044;: Korvake  3kpl

----- [] 2143051:: Korvake  2kpl

----- B 2143054;: Korvake 6 kpl

r—T'l----|:| 2171785 (Matyo 217880 ) Kannatinpalkki 2 kpl

| &[] 2161218;: ( Mlatys 217881) U-palkki 1 kpl

i LW 5114807 | Lnalid nN7aa m s

Nayta alatyd

Kuva 18. Esimerkki tuoterakenteesta 2. (Amomatic Oy 2020.)

6.5 Kirjanpito tavaroiden liikkeesta

Materiaalin hallinnassa auttaisi myos, etta tavaroiden liikettd seurattaisiin tarkemmin.
Kun tavara saapuu ja se saavutetaan, siita jaa tieto jarjestelmaan. Saman tyyppinen jalki
olisi hyva jaada, kun tavaraa liikutetaan eri paikkoihin. Talla hetkella se on haastavaa,
koska pitéisi seurata jokaista nimiketté erikseen, joka on melko mahdotonta. Tahan aut-
taisi, jos koko kollin sisltd6 menisi aina kerralla tuotantoon samaan paikkaan. Silloin seu-

rannan voisi toteuttaa jo seuraamalla kolleja eiké valttamatta yksittaisia nimikkeita.

6.6 Levyleikkeiden varastointi vapautuvassa hiekkapuhallushallissa

Talla hetkella hiekkapuhallukseen kaytettava halli vapautuu, kun uusi monitoimihalli ote-
taan kayttoon. Sen jalkeen levyleikkeet on mahdollista vélivarastoida vanhassa hiekka-
puhallushallissa. Levyleikkeiden osalta tarvitaan vain valivarastointia, koska osa niista

siirtyy suoraan tuotantoon ja loputkin siirtyvat nopeasti, joten varastointia ei tarvita
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pitkaksi ajaksi. Hiekkapuhallushallissa kaikki levyleikkeet olisivat selkedsti samassa pai-
kassa eika ympari pihaa. Hallissa levyt olisivat myos suojassa saalta ja materiaalien Kir-

janpidon mahdollisuudet parantuvat.

Vélivarastoitavien levyleikkeiden tyypin ja nopean liikkumisen vuoksi niille ei kannata
tehda kiinteita paikkoja viemaan tilaa. Riittaa, etta hiekkapuhallushallin jakaa eri alueisiin
joko paaprojektin tai moduulien mukaan. Tarkeaa on, ettd jaetut alueet pitaa olla selke-
asti erotettavissa toisistaan, etteivat tavarat sekoitu alueiden valilla. Alueiden rajat pitaa
olla myos joustavat eli helposti muokattavissa, koska paaprojektin tai moduulin vaatima
tila voi muuttua suuresti riippuen projektin vaiheesta. Talléin aluetta pitéisi pystya muok-
kaamaan, ettei alue ole liian pieni tai alueelle ei jaa turhaa kayttaméatonta tilaa. Alueiden

rajaukseen riittaisi ihan jokin helposti liikutettava aita tai lippusiima ja tolpat.

Tarkempi layout vaati viela lisda selvittamista ainakin hyllyjen osalta, koska hallin seinat
alkavat kaareutumaan heti, niin korkeus voi muodostua ongelmaksi. Vélivarastoitavista
levyleikkeistd osa on suuria, jotka eivat valttamatta edes mahdu kuormalavahyllyyn jéar-
kevasti. Halliin mahtuu maksimissaan vahan yli kaksi metria korkeat kuormalavahyllyt
korkeuden puolesta, mutta silloinkin pitaa viela huomioida mahtuuko isomman trukin
puomi nousemaan tarpeeksi, kun piikkeja nostetaan vai osuuko ne kattoon. Matalat hyl-
Iyt ovat hyvat myods tyontekijoiden nakokulmasta, koska silloin ndkee lavoissa olevat
merkinnat selkeammin. Leveydenkin osalta pitda viela selvittdad mahtuuko isompi trukki
kdantymaan, jos molemmilla sivuilla olisi kuormalavahyllyja. Halli on suorakulmion muo-
toinen pohja-alaltaan noin 15 metrid kertaa 11,8 metrid, jonka lisaksi kulmissa on tukira-

kenteet, jotka vievét tilaa.

6.7 Kehitysehdotusten toteuttamisen selvittdminen

Kehitysehdotuksista tyonumeron kayttéonottoa tilauksissa ja lappujen muokkausten
mahdollisuuksia tuli selvitettyd enemman. Niissakin tuli ilmi muutamia haasteita, eivatka
ne onnistuneet ainakaan suoraan vaan vaativat viela lisaa selvittdamistd ennen mahdol-

lista kayttoonottoa.

Tyonumeroiden kayttd tilauksessa ja levyleikkeiden lajittelu tybnumeron mukaan vaikutti
kaikista todennakdisimmalta toteuttaa. Toimittaja kertoi, etta he pystyvat jakamaan Amo-
maticin tekeman tilauksen jarjestelméassaan useampaan tilaukseen, jos alkuperéisessa

tilauksessa on useampia tydnumeroita. Silla tavalla eri tydnumerot saisi pakattua
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erilleen. Se kuitenkin vaatii selkeat ohjeet toimittajalle, mitd tybnumerot ovat ja miten

levyleikkeet lajiteltaisiin niiden mukaan.

Pakkauslappua tai lahetettéd koskevat muutokset ovat ongelmallisempia. Numeroinnin
lisdaminen l&hetteeseen ja pakkauslappuun ei onnistu toimittajan nykyisella jarjestel-
malla. Tahan kuitenkin tarjottiin tilalle, etta Kiinnitettaisiin tarkemmin huomiota lavoissa

oleviin kerdilylistoihin, jotka kertovat, mitka tuotteet ovat kyseisella lavalla.

Pakkauslapun visuaalinen muokkaus vaihtamalla tilauksen tietojen paikkaa tuskin onnis-
tuu. Talla hetkella vaikutti silta, ettd Laserkeskuksen ERP-jarjestelméssa, josta pakkaus-
lappu tulostetaan, on vain yksi pohja. Sama pohja on kayttssa kaikille heidan asiakkaile,
joten, jos pohjaa muokkaa se, muokkautuisi kaikkien muidenkin asiakkaiden tilauksiin.
Kaikkien tietojen nakyville saamiseksi voisi auttaa myos se, etté laput olisivat A4 kokoi-
sessa muovitaskussa, jolloin niité ei tarvitsisi taittaa ollenkaan. Silloin myds lapun ala-

osassa olevat tiedot olisi nakyvilla.

Laserkeskus kertoi aloittavansa etsiméan uutta ERP-jarjestelmaa ja jarjestelméan vaihto
luultavasti tapahtuisi vuonna 2021. Uuden jarjestelman hankkimista varten asiakkaiden
esittamat toiveet ovat tarkeita, jotta ne osataan ottaa mahdollisimman hyvin huomioon.
Kun jarjestelman kartoitus varsinaisesti alkaa, aiheesta keskustellaan lisad myés Amo-

maticin kanssa, jotta tilaukset ja toimitukset sujuisivat mahdollisimman helposti.
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7/ YHTEENVETO

Tyon tavoitteena oli kartoittaa miten levyleike-tuoteryhman tuotteiden materiaalinhallinta
ja toimitusketju toimii nykyaan ja 16ytaa siita kehityskohteita ja luoda niihin kehitysideoita.
Nykytilanteen kartoitus tuli tehtya, mutta se on melko pintapuolinen, osittain koska toimi-
tusketju ja materiaalinhallinta aiheena kattaa paljon eri asioita. Yrityksen toimintatavat ja
jarjestelmat eivat olleet ennestaan tuttuja, eika minulla ollut varsinaisesti omakohtaista
kokemusta ongelmista, joita kuvailtiin, joten senkin puolesta kului jonkin verran aikaa ja
hankaloitti tyota hieman. Toimittajan kehittdmisessa on aina my6s toinen osapuoli, joka

pitdéd ottaa huomioon, joten se vaikuttaa myds asioihin.

Kehitysehdotuksista tydnumeroiden kayttdminen tilauksissa ja toimittaja lajittelee tuot-
teet niiden mukaan, olisi mahdollista toteuttaa melko nopeallakin aikataululla, jos sen
haluaa toteuttaa. Muut kehitysehdotukset menevét pidemmalle aikavalille ja niitd voi

kayttaa pohjana, joita muokkaa viela mydhemmin tilanteen mukaan.

Tyon aikana Amomaticin puolesta on viestitetty Laserkeskukselle, ettd Amomaticilla on
kiinnostusta kehittdd toimintatapoja toimittajien kanssa. Laserkeskukselta tuli asiaan
hyva vastaanotto ja asiakkaiden toiveista voidaan keskustella ja pyritdan ottamaan huo-
mioon. Samalla tuli tieto, etta toimittajan ERP-jarjestelma mahdollisesti vaihtuu lahitule-
vaisuudessa ja sen yhteydessa padsee vaikuttamaan, jotta tilaukset ja toimitukset suju-

vat mahdollisimman helposti.

Teoria-osiossa tuli kasiteltya laajasti eri osa-alueita koskien toimitusketjua, materiaalin-
hallintaa ja varastointia. Teoriaosiota tehdessa sai paljon hyddyllista tietoa itselle. Osi-
osta voi olla hyotya myds Amomaticille, jos he analysoivat ja kehittdvat naita osa-alueita
tulevaisuudessa. Teoriaosiosta kasitellyistda osa-alueista voi huomata jonkun uuden
idean, jota pitaisi lahtea kehittdmaan. Silloin he myds voivat kayttda opinnaytetydssa

olevia tietoja lahtékohtana.

Tyon tekemiseen kului hieman enemman aikaa kuin alun perin olin suunnitellut, mutta
siihen tuli myds enemman asiaa varsinkin teoriaosion osalta. Muuten ty6 vastasi hyvin
sitd, mitd toimeksiannon yhteydessa ajattelin. Mukavaa oli myds, kun ty6hon liittyi yhtey-

denottoja toimittajaan ja, ettd opinnaytetyélle oli tarvetta Amomaticissa.
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