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Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli tutkia ja kehittaa kohdeyrityksen lopputuote-
varastossa sijaitsevaan yksittaislevyalueeseen liittyvid prosesseja. Haasteena yrityk-
sella oli yksittaislevyalueella sailytettavien levyjen suuri maara ja epajarjestys seka
yksittaisten levyjen keréilyprosessin monivaiheisuus epajarjestyksesta ja saldovir-
heista johtuen.

Opinnaytetyon alussa tutustuttiin yksittaislevyalueeseen ja siihen liittyviin prosessei-
hin. Prosessien nykytilan kuvaus saatiin haastattelemalla varastohenkilékuntaa seka
yrityksen muiden osastojen tyontekijoita. Yksittaislevyalueella oleviin tuotteisiin ja nii-
den ominaisuuksiin perehdyttiin toiminnanohjausjarjestelmassa. Aiheeseen liittyvaa
teoriatietoa keréttiin tyon tueksi.

Nykytila-analyysissa havaittiin epaselvia toimintamalleja seka turhaa ja toistuvaa
tyota. Lisaksi tiedonkulku eri osastojen valilla oli puutteellista.

Opinnaytetyon tuloksena maariteltiin ja toteutettiin toimenpiteet, joilla alueella saily-
tettavien tuotteiden maaraa saatiin vahennettya. Lisaksi tuloksena syntyi paranneltu
prosessi niin, etta tiedonkulku eri osastojen valilla parani. Talla varmistettiin, etta alu-
een jarjestys pysyi hyvana myds jatkossa.
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The objective of this thesis was to inspect and develop processes related to the sin-
gle board area in the warehouse of the target company. The challenge for the com-
pany was the large number and disorganization of the boards stored in the ware-
house, as well as the multi-step process of collecting individual boards due to the dis-
organization and stock errors in the ERP system.

The first step of the thesis was to research and understand the single board area and
the related processes. The current state of the processes was obtained by interview-
ing the warehouse staff and employees of other departments of the company. The
products in the single board area and their properties were familiarized in the ERP
system. Theoretical literature related to the topic was then explored to find ideas for
improving these weaknesses.

The current state analysis revealed unclear operating models and unnecessary and
repetitive work. In addition, the information flow between different departments of the
organization was deficient.

As a result of the thesis, measures were defined and implemented to reduce the
number of products stored in the area. The outcome was an improved process so
that the flow of information between different departments improved. This ensured
that the order of the area remained organized in the future as well.

Keywords: warehouse management, lean, process development
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Lyhenteet

SAP: Toiminnanohjausjarjestelma.
MTO: Make to Order eli tilauksesta valmistettava tuote.

MTS: Make to Stock eli varastoon valmistettava tuote.



1 Johdanto

Yritykset pyrkivat jatkuvasti kehittdmaan prosessejaan tehokkaammiksi sopeu-
tuakseen muuttuviin maailmanlaajuisiin ja taloudellisiin olosuhteisiin. PA&domaa
sitoutuu runsaasti yritysten varastoihin, ja siksi tehokkaasti hoidettu varastointi

on yrityksen tuloksen kannalta kriittinen tekija.

Taman opinnaytetydn aiheena oli tutkia kohdeyrityksen lopputuotevaraston toi-
mintamalleja ja havaita niihin liittyvia kehittdmiskohteita. Opinnaytety6n tavoit-
teena oli tutkia ja kuvata niin kutsuttuihin yksittaislevyihin liittyvia prosesseja yri-
tyksen lopputuotevarastossa seka kehittaa sisaisia prosesseja niin, etta levyjen
kasittely olisi helpompaa. Lisdksi tyon avulla pyritddn nostamaan esiin muita
mahdollisia epékohtia liittyen lopputuotevarastoon. Opinnaytetyd on pyritty ra-
jaamaan yksittaislevyalueeseen siltéa osin, kuin se on mahdollista. Alueen toi-
mintojen ymmartamisesti vaaditaan myods koko varaston toiminnan tuntemusta,
ja osa tyon aikana tehdyistéd muutoksista on suoraan vaikuttanut koko varaston

toimintaan.

Opinnaytetydssa on hyddynnetty seka laadullista ettd maarallista tutkimusme-
netelmaa. Maaralliseen tutkimukseen kuului toiminnanohjausjarjestelméasta ke-
ratty data. Laadulliseen tutkimukseen kuuluu keskustelut varaston, tydnjohtajien
seka asiakaspalvelun kanssa, ja niiden avulla pyrittiin selvittimaan kaytosséa
olevia toimintamalleja. Opinnaytetydn perustana oli tutkimusaineiston monita-

hoinen ja tehokas hyddyntaminen.

Opinnaytety6 koostuu kuudesta luvusta, joista ensimmainen johdattelee lukijan
tyon aiheeseen, taustaan ja tavoitteisiin. Toisessa luvussa avataan tutkimuspro-
sessia ja tydssa kaytettyja tutkimusmenetelmid. Luvussa 3 kaydaan lapi tutki-
muskohteen nykytila-analyysi ja havaitut ongelmakohdat. Neljannesséa luvussa
esitetaan aiheeseen liittyvaa ja tutkimustydssa hyddynnettya kirjallisuutta. Seu-
raavaksi vildennessa luvussa kerrotaan tyon aikana tehdyista toimenpiteista toi-

minnanohjausjarjestelméssa seka varastossa ja kuvataan nykyisiin



prosesseihin tehtyjd muutoksia. Viimeisessa luvussa esitetdan tyon yhteenveto

ja annetaan kehitysehdotuksia.

Opinnaytetyon kohdeyritys on Uudellamaalla sijaitseva lammoneristeita valmis-
tava yritys, joka tydllistdd Suomessa noin 50 henkil6a. Yritys on osa kansainva-

listd monialakonsernia, joka toimii useassa eri Euroopan maassa.

2 Tutkimusmenetelmat ja tyon kulku

Tassa luvussa esitellaan opinnaytetydssa kaytettyja tutkimusmenetelmia ja kay-
daan lapi tyon kulku. Luvun ensimmaisessé osassa kaydaan lapi lyhyt teoria-
osuus maarallisesta ja laadullisesta tutkimusmenetelmasta, minka jalkeen teh-
daan yhteenveto tassa opinnaytetytssa kaytetyista tutkimusmenetelmista. Lu-

vun toinen osuus kuvaa ja visualisoi opinnaytetyon aikataulua.

Opinnaytetyohon liittyvassa tutkimuksessa ei varsinaisesti haastateltu ketaan
vaan asioista pyrittiin saamaan hyva kokonaiskasitys keskustelemalla varaston
tyontekijoiden kanssa varaston prosesseista ja toiminnasta. Keskustelua kaytiin
myos asiakaspalvelun tyontekijoiden seka vuorotydnjohtajien kanssa, jotta
kaikki nédkdkulmat osattiin ottaa huomioon. Opinnaytetyon aikana tutustuttiin li-
saksi SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan, siella olevaan dataan ja eri tuotteiden
ja tuotekoodien valisiin eroihin. Prosesseihin tehtiin muutoksia ja niiden jalkeen

varastosaldoja ja muutosten vaikutuksia seurattiin viikoittain.

2.1 Tutkimuksen lahestymistapa ja menetelmat

Opinnaytetyon kohteena on kohdeyrityksen lopputuotevarasto. Tarkoituksena
on kuvata yksittaisiin levyihin liittyvat prosessit ja havaita niihin liittyvia kehitta-
miskohteita. Yksi merkittavimmista tekijoista tutkimuksen kannalta on valita oi-
kea tutkimus- ja tiedonkeruumenetelma. Kolme yleisinta I&hestymistapaa tutki-
musten tekemiseen ovat kvantitatiivinen ja kvalitatiivinen tutkimus sekd molem-
pia tutkimustapoja yhdistavat menetelmat eli sekamenetelmét. (Bouchrika
2021))



2.1.1 Kvantitatiivinen eli maarallinen tutkimusmenetelma

Kvantitatiivista eli maarallista tutkimusta nimitetaan usein tilastolliseksi tutki-
mukseksi (Heikkila 2014). Maarallisen tutkimuksen analyysissa argumentoidaan
lukujen ja niiden valisten systemaattisten, tilastollisten yhteyksien avulla (Ala-
suutari 2011). Maarallisen tutkimuksen luonteen vuoksi sitéa nimitetaan usein
myo0s tilastolliseksi tutkimukseksi. Tutkimuskysymykset liittyvat yleensa luku-
maariin tai prosenttiosuuksiin. Maaralliselle tutkimukselle on tyypillista se, etta
tutkimuksen avulla voidaan kartoittaa vallitseva tilanne, mutta ei pystyta selitta-

maan asioiden pohjimmaista syyta. (Heikkila 2014.)

2.1.2 Kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimusmenetelma

Kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus helpottaa ymmartdméaan tutkimuskoh-
detta, esimerkiksi asiakasta tai yritysta seka selittamaan sen paatosten ja kayt-
taytymisen syita. (Heikkila 2014.) Laadullisen tutkimuksen yleisimmat aineiston-
keruumenetelmat ovat haastattelu, kysely, havainnointi ja erilaisiin dokumenttei-

hin perustuva tieto.

2.1.3 Opinnaytetydssa kaytetyt tutkimusmenetelmaét

Tassa opinnaytetydssa on hyddynnetty seka laadullista etta maarallista tutki-
musmenetelm&a. Maaralliseen tutkimukseen kuului toiminnanohjausjarjestel-
masta keratty data. Tarvittavia maarallisia tietoja tutkimuksen kannalta on ollut
listaus tehtaalla tuotettavista varasto- ja tilaustuotteista seka varastosaldot use-
alta eri paivalta. Naiden tietojen lisaksi jarjestelmastéa haettiin tietoja tuotteiden
varastosijainneista tarkasteluhetkella. Laadulliseen tutkimukseen kuuluu kes-
kustelut varaston, tyonjohtajien seka asiakaspalvelun kanssa ja niiden avulla
pyrittiin selvittamaan kaytdssa olevia toimintamalleja. Opinnaytetyon perustana
oli tutkimusaineiston monitahoinen ja tehokas hy6dyntaminen. Opinnaytetydssa
on hyddynnetty vahvasti lean-ajattelua ja PDCA-menetelmaa, joista kerrotaan

tarkemmin luvussa 4.



2.2 Opinnaytetyon aikataulu

Opinnaytetyon aiheen etsinté aloitettiin kesékuussa 2022 keskustelemalla teh-
taanjohtajan seka tyonjohtajien kanssa tehtaan toiminnasta ja mahdollisista pa-
rannuskohteista. Tydnjohtajien kanssa kaydyissa keskusteluissa nousi eniten
esille lopputuotevarasto — siihen liittyvissa prosesseissa oli ongelmia, tai pro-
sesseja ei ollut maaritelty lainkaan. Keskustelua jatkettiin varaston tyontekijoi-
den kanssa. Heidan mielestaan suurin ylimaaraista tyota aiheuttava asia heidan
tydssaan oli niin kutsuttu yksittaislevyalue ja siihen liittyvat tyotehtavat. Yksit-

taislevyalueeseen liittyvissa kaytannoissa oli lisaksi paljon epéaselvyyksia.

* Opinnaytetyoprojektin aloitus )
* Viereilut varastolla, tutustuminen yksittaislevyalueen seka koko varaston toimintaan
MGy < Datan keraaminen
SRV * SAP:n toimintaoihin ja tuotekoodeihin perehtyminen -
~
* Toimenpiteet SAP:ssa — tilaustuotteiden siivoaminen pois alueelta
* Muutokset prosesseissa — tiedonkulku
W,
)
* Seuranta ja jatkokehitysehdotukset
Lokakuu -
joulukuu y
~
* Tekstin ja ulkoasun viimeistely
W,

Kuva 1 Opinnaytetydn aikataulu

Opinnaytetyoprojekti aloitettiin kesékuussa ja kesan aikana perehdyttiin yksit-
taislevyalueeseen, siihen liittyviin prosesseihin seka toiminnanohjausjarjestel-
maan ja sielld olevaan dataan. Mahdolliset toimenpiteet haluttiin ajoittaa tehta-
viksi heindkuun lopulla tehdyn vuosi-inventaarion jalkeen, jolloin toiminnanoh-

jausjarjestelméassa olevat varastosaldot oli saatu tdsmattya fyysisen varaston



kanssa. Elo-syyskuun aikana varastosaldot kaytiin jarjestelmassa lapi ja jokai-
selle yksittaislevyalueella olevalle tuotekoodille méariteltiin niille tehtavat toi-
menpiteet. Samaan aikaan prosesseihin tehtiin pienia muutoksia, jotka edesaut-
toivat sita, etta alueella sailytetaén vain sinne kuuluvia tuotteita. Muutosten jal-
keen tilannetta seurattiin viikoittain toiminnanohjausjarjestelmassa seka saan-
nollisin keskusteluin varastohenkilokunnan kanssa. Alkuvuodesta 2023 viimeis-
teltiin opinnaytetyon teksti ja ulkoasu.

3 Nykytilan kuvaus

Tassa luvussa perehdytaan yksittaislevyalueen lahtétilanteeseen. Ensimmai-
sena kuvataan yksittaislevyalueen tilannetta ja yksittaislevyjen syntyd. Taméan
jalkeen kuvataan sanallisesti valmiiden pakettien ja levyjen vastaanotto tuotan-
tolinjalta varastolle, minka jalkeen esitetdén prosessikuvaus yksittaisten levyjen
kerailysta. Lopuksi kaydaan lapi yhteenveto nykytila-analyysissa esiin nous-

seista haasteista.

Kohdeyrityksessa valmistetaan tuotteita kahden eri valmistusprosessin mukaan:
varasto-ohjautuva tuotanto (Make to Stock) ja tilauksesta valmistus (Make to

Order). Varastotuotteilla on suhteellisen tasainen menekki, ja niille on méaaritelty
toiminnanohjausjarjestelmassa niin kutsuttu Safety Stock -taso myynnin ennus-
teiden sek& kuluneiden kuukausien menekin avulla. Tilaustuotteet valmistetaan
asiakkaiden erityistarpeiden mukaan ja ne tuotetaan vasta, kun asiakastilaus on

syOtetty jarjestelmaan.

3.1 Yksittaislevyalue

Eristelevyt myydaan asiakkaille padasiassa kokonaisina paketteina. Pieni osa
levyistéd myydaan rautakaupoille niin kutsuttuina yksittaislevying, eli levyina, joi-

den maara ei riitda kokonaisen paketin kasaamiseen.

Yksittaislevyille on luotu lopputuotevarastossa oma alueensa, johon on viety

tuotannosta yli jddneet levyt. Kun tarvittava maara levyja on saatu kerattya, on



niistd koottu kokonainen lava ja viety tuotteelle kuuluvalle varastopaikalle. Eri
tuotteiden ja tuotekoodien mé&éran ollessa pieni aluetta oli suhteellisen helppo
pitda jarjestyksesséa tuotteiden koon ja ominaisuuksien mukaan. Ajan myota
tuotteiden ja tuotekoodien maara on kasvanut, mikéa on hankaloittanut jarjestyk-
sen yllapitamista. Lisaksi kasvava yksittaislevymyynti ja yksittéaislevyalueeseen
liittyvien yhteisten toimintatapojen puuttuminen on johtanut tilanteeseen, jossa
alueella on paljon sinne kuulumattomia tuotteita ja varastonhallintajarjestelméan
saldot eivét ole ajan tasalla. Varaston tyontekijat ovat sdannoéllisin valiajoin pyr-
kinyt jarjestamaan aluetta, mutta epaselvien prosessien vuoksi tilanne on palau-
tunut pikkuhiljaa ennalleen. Talla hetkella varastopaikalla on noin 70 eri tuotetta.
Yksittaiset levyt sailytetdan styroksisten EPS-palikoiden paalla varaston lattialla.

3.2 Yksittaislevyjen synty

Yksittaislevyalueella sailytettavia levyja syntyy kahdesta eri syysta: tuotannon

ylijaamasta seka kokonaisen paketin avaamisesta.

Tuotantoa on lahes mahdotonta toteuttaa niin, etta pystyttaisiin tuottamaan ai-
noastaan kokonaisia lavoja. Varsinkin tilaustuotteita valmistettaessa tehdaan
tarkoituksella muutamia kappaleita ylimaaraista siltd varalta, etta jokin menee
tuotannossa vikaan ja osa levyista joudutaan laittamaan kakkoslaatuun tai ha-
vikkiin. Lopulliseen laatustandardit tayttavaan levymaaraan vaikuttavat myos
esimerkiksi tuotannonsuunnittelussa tehdyt yksikkémuunnokset seka lopputuot-
teille tehtavat laboratoriotestit ja niiden tulokset. Usein tuotannosta tuleva maara
ylittaa asiakastilauksen maaran noin 2-4 kuutiometrilla. Neljan tdyden tuotanto-
viikon keskimé&aran mukaan paivassa tuotetaan noin 3,25 ja viikossa 16,25 eri

tuotekoodilla varastoitavaa tuotetta.

Paketteja avataan padasiassa asiakastilauksia varten, mutta satunnaisesti
myos esimerkiksi myynti- ja markkinointiosaston tarpeisiin tai tuotekehitysta var-
ten. Jos yksittaislevyalueella ei ole tarvittavaa maaraa tarvittavaa tuotetta, hae-
taan varastopaikalta uusi paketti, joka avataan ja ylimaaraiset levyt siirretddn

yksittaislevyalueelle. Uusia paketteja joudutaan myos hakemaan niin sanotusti



turhaan. Esimerkiksi jos tarvittavaa tuotetta l10ytyy yksittaislevyalueelta, mutta se
on hankalasti saatavilla ja sen kerdamiseen ei ole riittavasti aikaa, avataan taas
uusi paketti. Nain ollen alueella saattaa olla eri paikoilla samalla tuotekoodilla

olevaa tuotetta.

Valmiisiin lavoihin pohjalle kiinnitettd&n tuotantolinjan loppupéaéassa kelmulla sty-
roksiset EPS-palikat, jotka helpottavat lavan kasittelya. Taméan jalkeen kone
asettaa lavojen paalle muoviset "huput” levyjen suojaksi. Tarrakone asettaa val-
miin lavan kylkeen kaikki tarvittavat tiedot siséltavan tuotetarran, joka kiinnittyy
muoviin tiukasti kiinni. Vajaaseen lavaan kiinnitetddn kelmulla EPS-palikat
kiinni, mutta niihin ei laiteta kiristyshuppua paalle. llman muovia tuotetarra lah-
tee helposti irti, ja joskus vajaa lava on niin matala, etté tarra ei kiinnity siihen ol-
lenkaan. Vajaissa lavoissa harvoin on merkintad, mita tuotetta se on. Varaston
henkilokunta tunnistaa kokemuksesta tuotteiden ominaisuudet, mutta tunnista-

minen on hidasta.

3.2.1 Lavakoot: sama tuote- eri tuotekoodi

Tehtaalla valmistetaan télla hetkelld kuutta eri varastotuotetta, joita myydaan
kahdessa eri lavakoossa: Pohjoismaissa myytaville tuotteille korkeampaa lava-
kokoa ja Baltiassa myytaville tuotteille yleensa yhté levya matalampaa lavako-
koa. Kun kaikki yksittaiset levyt viedaan tuotannosta yksittaislevyalueelle, loppu-
tuloksena on se, etta alueelta 16ytyy tdsmalleen samaa tuotetta kahdella eri tuo-
tekoodilla. Esimerkkina alla nakyvat tuotteet ovat materiaalikuvaukseltaan tay-
sin samoja, paitsi alempi koodi on luotu Baltian lavakokoa varten. Molemmat
tuotteet sijaitsevat yksittaislevyalueella, joka jarjestelmésséa on merkattu Sto-
rage Bin 1701.

Material ~ |Material Description -1 |Quality | ~ |MTO / MTS | ~ | Storage Bin |-T|Total Stock in M3 | - |
'640270000000082 T030W1200L02400 BY P 1 i MTS A701 3,024
’640270000000083 TO30W1200L02400 BY P 1 BAL " MTS "i701 3,542

Yksittaislevykeraily tapahtuu pienia poikkeuksia lukuun ottamatta aina kotimai-

sen lavakoon tuotekoodilla. Koska levyt ovat tdysin samoja eika tuotteita erota



iiman lavatarraa, saattaa usein kayda niin, etta kappaletavarakerailya tehdessa
pakataan asiakkaalle vahingossa mukaan vaaralla tuotekoodilla olevaa tuotetta.
Muun muassa tdméan takia toiminnanohjausjarjestelmén varastosaldojen seka

fyysisen varaston vélille syntyy paljon eroja.

3.3 Vastaanotto tuotantolinjalta varastoon

Tuotannon tydnjohtajat lahettavat perjantaisin varastolle listan, joka sisaltaa tie-
dot seuraavan viikon tuotannosta. Listan mukaan varastoon osataan tehda val-
miiksi tarpeeksi tilaa. Varastossa noudatetaan FIFO-periaatetta, joten jokaisesta
tuotantoajosta syntyva era sijoitetaan aina uudelle varastopaikalle, vaikka tuo-

tetta |0ytyisikin varastosta jo ennestaan.

Levyjen ollessa noutovalmiita tuotantolinjan loppupdéssa, tuotanto ilmoittaa siita
varaston tyontekijoille radiopuhelimen valityksella. Pakatut tuotteet kuljetetaan
trukilla tuotantolinjalta varastossa etukateen maaritellylle tyhjalle varastopai-
kalle. Levyt, joiden maara ei enéa riitéa kokonaisen paketin kasaamiseen, vie-
daan tuotantolinjalta suoraan yksittaislevyalueelle. Talla hetkella alueelle vie-
daan kaikki yksittaislevyt, oli kyse sitten varasto- tai tilaustuotteesta. Kun tuot-
teet on viety oikealle varastopaikalle, tyontekijat laskevat ja kirjaavat varastoidut
ykkos- ja kakkoslaadun méarat seka varastosijainnit heidan ja tuotannon tyon-
johtajien yhteiseen Excel-taulukkoon. Tyodnjohtajat kayttavat taulukkoa apu-

naan, kun he kirjaavat tuotetut maarat toiminnanohjausjarjestelmaan.

3.4 Yksittaislevykeraily

Kiireisin aika varastolla on yleensd aamuvuoron aikana, joten yksittaislevykerai-
lyt pyritdan ajoittamaan iltavuorolle sen vaatiman ylimaaraisen ajan vuoksi. Lo-

gistiikkakoordinaattori lahettdd varastolle sahkodpostilla rahtikirjan, toimitusehdo-
tuksen seka valmiiseen kuormaan liimattavan kollitarran. Varasto tulostaa toimi-
tusehdotuksen numeron mukaan kerailylistan toiminnanohjausjarjestelmasta ja
valitsee maarat, jotka miltéakin varastopaikalta keratdan. Kuvan 2 prosessikaavi-

ossa on kuvattu keréilyprosessi. Sinisella on kuvattu ne toiminnot, jotka tehdaan



lahettamoalueella toiminnanohjausjarjestelméssa. Vihrealla kuvatut toiminnot

ovat niita, jotka tehdaan varaston puolella l[&Ahettamoalueen vieressa.

Onko yksittdislevyalueella Tarkistetaan
Toimitusehdotus tarvittava maara levyja yllE i
jarjestelmassa? sijainti jarjestelmassa

Valitaan kerattava madra
taysien lavojen
varastopaikalta ja tulostetaan
kerailylista

Transfer Orderin
kuittaaminen

Ylimaaraisten levyjen

Kergilyprosessi
Sininen = SAP- toiminnot |3hettimossa

Toimitettavien levyjen . w ..
el Vihred = Toiminnct varaston puolella

Kuva 2 Yksittaislevyjen keréilyprosessi

Prosessin kaynnistaa toimitusehdotuksen saapuminen. Ensisijainen keraily ta-
pahtuu yksittaislevyalueelta eli jarjestelm&an merkattu Bin 1701. Jos alueella on
jarjestelman mukaan tarpeeksi tavaraa, luodaan tarvittavalle méaéaralle Transfer
Order seka tulostetaan kerailylista. Taman jalkeen kuljetaan varastopaikalle ja
etsitdan sielta tarvittava levymaara. Levyt kerataan joko trukilla tai kasin. Kerai-
lytapa riippuuu esimerkiksi levyjen maarasta ja sijainnista alueella. Kun levyt on
|0ydetty, ne siirretaan sivuun ja mahdollisesti edesta nostetut levyt laitetaan ta-
kaisin paikalleen. Taman jalkeen keratyt levyt pakataan ja viedaan lahettamoon

odottamaan kuljetusta.

Jos yksittéislevyalueella ei ole jarjestelman mukaan tarvittavaa maaraa levyja,
valitaan maara kerattavaksi suoraan joltain toiselta varastopaikalta. Taman jal-
keen siirretddn taas asiakkaan tilauksesta yli jaéneet levyt yksittaislevyalueelle
fyysisessa varastossa, ja jarjestelmassa Bin 1701:een.
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Jos tuotetta on jarjestelman mukaan yksittaisten levyjen varastopaikalla, mutta
sitd ei [0ydykaan fyysisesta varastosta tarpeeksi, palataan takaisin lahettdmoon
tietokoneelle ja tarkistetaan tuotteen muut sijainnit jarjestelmasta. Varastopai-
kan tarkistuksen jalkeen kaydaan siirtamassa kokonaisten lavojen varastopai-
kalta yksi lava yksittaisten levyjen alueelle. Paketista otetaan tarvittava maara
levyja, ja loput jatetaan paikalleen. Varastotyontekija merkitsee paperille muu-
tokset, milté varastopaikalta paketti on siirretty. Levyt pakataan ja siirretaan la-
hettdmoon odottamaan noutoa. Taman jalkeen siirretaan jarjestelmassa varas-
tonsiirto eli siirretdén kasitelty tuote alkuperaiselta varastopaikalta yksittaisten

levyjen varastopaikalle.

Kun tuotteet on lastattu, vahvistetaan aikaisemmin luotu Transfer Order. Jéarjes-
telma tulostaa pakkauslistan kuskille ja varastolle seka rekister6i kuorman lahte-

neeksi.

Prosessikuvauksella saatiin visualisoitua arvoa tuottamattomat vaiheet keraily-
prosessissa. Kuvauksesta ei kuitenkaan kay ilmi yksittaislevyalueella kaytettya
aikaa. TyOaikaa kuluu yksittaisten levyjen kasittelyssa ja siirtelyssé moninkertai-
sesti verrattuna kokonaisiin lavoihin. Kun taysi lava avataan, niisséa olevat EPS-
palikat saattavat irrota, ja tuolloin koko lava tarvitsee myos uudelleen lastata
puulavalle. Irtolevyja joudutaan nostelemaan paljon myds kasin, mika johtaa
ajoittain levyn revahtamiseen. Lisaksi yksittaiset levyt joudutaan usein kasin ke-
raileméaan ja pakkaamaan lavoille, kun taas taydet lavat voidaan ajaa suoraan
varastopaikalta lahettamdon odottamaan toimitusta. Koska vajaissa lavoissa ei
ole tuotantolinjalla asetettua muovista huppua, yksittaislevylahetysten suojaksi

asetetaan kelmu manuaalisesti.

3.5 Haasteet

Huomioitavia asioita yksittaislevyjen kerailyprosessissa on sen monivaiheisuus
ja manuaalisuus. Tyodntekija saattaa joutua liikkumaan lahettamon tyopisteen ja
varastohallin valilla useamman kerran, jos jarjestelman saldot eivat tismaa. Va-

rastossa tehtavat siirrot kirjataan ensiksi paperille, minka jalkeen kuljetaan
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tyopisteelle kijaamaan muutokset. Naiden toimintojen vélilla saattaa joskus olla
pitk&kin viive, joten saldovirheiden mahdollisuus on suuri. Kiireisiné hetkina va-
rastosiirrot saattavat joskus my6s unohtua ja mahdolliset saldoerot jaavat selvit-
tamatta. Saldovirheiden lisdéntyessa prosessin turhat vaiheet toistuvat. Nyky-
tila-analyysin aikana kavi ilmi, etta tyontekijoilla on erilaisia toimintatapoja liit-

tyen jarjestelmassa tehtaviin siirtoihin.

Toiseksi suureksi ongelmaksi muodostui alueen epéjarjestys. Yksittaislevyalu-
een kasittelya ja jarjestyksessa pitdmista vaikeuttaa huomattavasti se, etta alu-
eella sailytetddn myads tilaustuotteita (MTO). Keskusteluista varaston ja muiden
osastojen kesken kavi ilmi, etta tilaustuotteisiin liittyvat toimintatavat ovat hie-
man epaselvid. Tilaustuotteet pitéisi lAhtokohtaisesti lahettaa kaikki asiakkaalle,
vaikka tuotantomaara ylittaisikin alkuperaisen tilausmaaran. Nain ei kuitenkaan
tapahdu, vaan ylimaaraiset levyt jaavat usein varastoon joko yksittaislevyalu-
eelle tai jollekin muulle varastopaikalle. Varasto ei tuotantolinjalta tavaraa nou-
taessaan tiedd, onko se varasto- vai tilaustuote, joten hantalavat vieddan aina

yksittaisten levyjen varastopaikalle.

Jotta tilausmaaran ylittavat levyt saataisiin lahetettya asiakkaalle, tulisi asiakas-
palvelun tehda ylimaarainen Delivery Proposal eli toimitusehdotus jarjestel-
maan. Asiakaspalvelu tekee asiakastilauksen mukaisen Delivery Proposalin
yleensa jo reilusti ennen tuotantoa, joten heidan nakoékulmastaan prosessi on
niin sanotusti valmis silloin, kun alkuperainen DP on tehty. Koska tuotannonkir-
jausprosessi SAP:in on monivaiheinen, asiakaspalvelu ei etukéateen tieda,
kuinka nopeasti tyonjohtajat ehtivat syéttamaan tuotettujen tilaustuotteiden tar-
kat maarat jarjestelmaan. Tasta syysta asiakaspalvelu joutuisi kayda tarkista-
massa useita kertoja jarjestelman saldot, mika taas aiheuttaisi ylimaaraista ja
turhaa tyota. Jotta tilaustuotteet saataisiin kaikki l[&hetettya asiakkaalle, tulisi oi-

kea tieto kulkea ensin varastolle, ja tuotannon jalkeen asiakaspalvelulle.
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4 Teoreettinen viitekehys

Tassa luvussa kaydaan lapi opinnaytetyon kannalta olennaista teoriatietoa, jota
on loydetty kirjallisuudesta, alan tiedejulkaisuista ja internetista. Luvussa kay-
daan lapi prosesseja ja niiden kehittamista. Luku kasittelee myos vahvasti pro-
sessinkehitykseen liittyvaa lean-filosofiaa ja siihen liittyvia tydkaluja. Viimeisena
kaydaan lapi varastonhallintaa ja siihen liittyvaa toiminnanohjaus- ja varaston-

hallintajarjestelmia.

4.1 Prosessit

Prosessille 16ytyy kirjallisuudesta lukuisia eri maaritelmia. Logistiikan maailman
(2022) aineiston mukaan prosessi on joukko toisiinsa liittyvia tapahtumia ja teh-
tavia, joka alkaa asiakkaan tarpeesta ja paattyy asiakkaan tarpeen tyydyttami-
seen. Prosessin paamaarana on siis tyytyvainen asiakas. Prosessille on omi-
naista se, etta siind on toistuva toimintojen sarja seka toimintojen toteuttami-
seen tarvittavia resursseja, joiden avulla saadaan aikaiseksi tietyt tulokset. Pro-
sessilla on aina jokin tavoite tai tarkoitus. Yrityksen prosessien tulee sopia yh-
teen ja niitd tulee jatkuvasti johtaa seka kehittaa, silla niiden avulla yritykset pys-
tyvéat tuomaan selkeytysta ja tehokkuutta toimintaansa. Salomaen (203: 100)
mukaan prosessi on toiminnallinen kokonaisuus, joka tarjoaa vakiintuneen ta-
van kasitella toistuvia tapahtumia. Lecklin (2007: 135) taas kertoo prosessin tar-
koittavan joukkoa erilaisia tehtavia, jotka on liitetty toisiinsa, jotta ne tuottaisivat

liketoiminnan kannalta hyoddyllisen tuloksen.

Prosessien ymmarrys on tarkeaa, silla yritykset eivat voi hallita, valvoa tai kehit-
ta&, mita ne eivat ymmarra tai tieda. Prosessit ovat yksikon perusta, ja siksi
kaikki liiketoiminnan kehittdminen siséltaa prosessien analysointia ja parannuk-
sia. (Conger 2011: 6.)
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4.1.1 Prosessien kehittdminen ja kuvaaminen

Prosessien kehittamisen l&ahtékohtana on ymmarrys siita, mita asiakastarpeita
ja -vaatimuksia prosessin halutaan tayttavan ja milla onnistunutta tuotosta mita-
taan. Prosessin suorituskykya tulee tarkastella asiakasnaktkulmasta ja samalla
on tarkeda ymmartaa, etta erilaisia asiakassegmentteja voi olla useita. Ulkois-
ten asiakkaiden liséksi prosessi voi palvella esimerkiksi sisaisia asiakkaita tai
muita tarkeitd osapuolia. Olennaista prosessikehitykselle on tiedostaa lahtotaso,
tavoitetila ja se, miten tavoitetilaan aiotaan paasta. (Laakkonen 2019; NPI
2021.)

Prosessien kehittAmisessa kaytetaan monia eri menetelmia riippuen esimerkiksi
prosessin laajuudesta, tyypista tai tarvittavan muutoksen suuruudesta. Jos kehi-
tettava kohde on hyvin rajattu, riittda tyokaluksi usein yksinkertaiset juurisyytyo-
kalut. (NP1 2021.)

Ensimmainen askel kohti prosessin kehittamista on sen nakyvaksi tekeminen eli
kuvaaminen. Kokonaisuuden ymmartaminen, kehityskohteiden hahmottaminen
seka hukan ja viiveiden tunnistaminen on helpompaa, kun toimintatavat kuva-
taan. Samalla prosessit pystytdaan ymmartamaan selkeammin ja prosessin eri
osapuolien roolit saadaan selkiytettyd. (Teamlaamanen.fi 2020.) Prosessin ke-
hityksessa on tarkeda tunnistaa kaikki tekijat, joilla on vaikutus prosessiin. Ke-
hittdmisessa on myos tarkeda ottaa mukaan prosessin todelliset asiantuntijat eli

prosessissa tydskentelevat ihmiset.

Prosessikartta on Laakkosen (2019) artikkelin mukaan kaikkein laajin tapa ku-
vata prosesseja. Prosessikartasta nékee koko yrityksen toiminnan, minka jal-
keen aletaan mallintamaan prosessikartasta l0ytyvia pienempia osakokonai-
suuksia. Yksi tapa kuvata prosesseja on prosessikaavio, jossa visualisoidaan
prosessin kulku. Yleisin tapa kuvata prosesseja on perusvuokaavio, jossa pro-
sessi kuvataan taulukkoon omina vaiheinaan. Vuokaaviosta selviavat esimer-

kiksi organisaatiorakenteet seka -rajat. (Laakkonen 2019.)
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4.2 Lean

Prosessien kehittamisen yhteydessa puhutaan monesti lean-ajattelusta. Leanin
juuret ovat prosessiteollisuudessa, mutta nykyaan sitd hyddynnetaan laajasti
my6s muilla toimialoilla. Lean on alun perin Toyotan autotehtailla Japanissa
syntynyt lahestymistapa ja kehittamismenetelmien kokonaisuus, jonka ydin on
karsia tyosta kaikki turha ja keskittya siihen, mika tuottaa arvoa asiakkaalle tai
muulle loppukayttajalle (Modig & Ahlstrom 2016).

Lean on kasite, jonka lansimaiset tutkijat keksivat seuratessaan Toyotaa ja sen
tehokkuutta. Se on toimintastrategia, jonka tarkoituksena on kasvattaa proses-
sien virtausnopeutta sen sijaan, etta prosesseissa keskityttaisiin resurssitehok-
kuuteen. (Modig & Ahlstrom 2016 117.) Leanin kaksi paaperiaatetta ovat Just-
In-Time ja Jidoka. Just-In-Time tarkoittaa virtauksen luomista, kun taas Jido-
kassa luodaan niin ndkyva ja visuaalinen organisaatio, etté jos jokin haittaa tai
estaa virtausta, se huomataan heti. Jidokan ajatuksena on tehdé toiminnoista
mahdollisimman lapinakyvid. Paaperiaatteiden noudattamisesta seuraa teho-
kasta varastointia ja ongelmat pystytaan havaitsemaan ja korjaamaan nopeasti.
Just-In-Time siis luo organisaatioissa nopean virtauksen, ja Jidoka taas auttaa

sailyttamaan nopean virtauksen edellytykset. (Modig & Ahlstrom 2016 135-137.)

Lean-ajattelussa keskeinen mittari on virtaustehokkuus. Siina pyritaén resurs-
sien tehokkaaseen hyddyntamiseen. Prosessit ovat virtaustehokkuuden pe-
rusta. Prosessissa viedaan jotain eteenpain, jolloin tdma jokin jalostuu. Sita,
mit& prosessissa vieddan eteenpain eli jalostetaan, sanotaan virtausyksikoksi.
Virtaustehokkuudessa katsotaan sita, miten virtausyksikko etenee prosessin
l&pi. Virtausyksikko voi olla pohjimmiltaan materiaalia, informaatiota tai ihmisia.
On tarked méaaritella prosessit virtausyksikon nakdkulmasta. (Modig & Ahlstrém
2016 s. 13-20.)

Virtausyksikon lapimenoaika on yksi virtaustehokkuuden laskemisessa tarvitta-
vista komponenteista. Lapimenoaika on yksinkertaisesti aika, joka virtausyksi-
kolta kuluu, kun se etenee prosessin alusta prosessin loppuun. (Modig & Ahl-
strom 2016 s. 22.)
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Lean-ajattelussa pyritddn loytamaan ne osa-alueet, jotka tuottavat yritykselle li-
saarvoa ja mista asiakas on valmis maksamaan lisda hintaa. Samalla pyritaan
loytamaan ne osa-alueet, jotka tuottavat yritykselle hukkaa. Hukka on toimintaa,
joka kuluttaa resursseja tuomatta lisdarvoa asiakkaalle. Hukan havaitsemiseksi
on koulutettava ihmisia seka jarjestettava arvontuottoketju niin, etta hukan ha-
vaitseminen olisi mahdollisimman helppoa. Usein turhat ty6vaiheet kuten tava-
roiden etsiskelyt mielleta&n tydhon kuuluvaksi toiminnoksi ja omalle tydlle tul-
laan sokeiksi. (Petersson ym. 2018: 149-152.)

Hukkaan menneesta arvosta halutaan paasta eroon. Yksinkertaistettuna Lean-
ajattelu tarkoittaa sita, ettd kaikesta ylimaaraisesta halutaan paasta eroon.
Crawfordin (2016) mukaan lean koostuu viidesta paaperiaatteesta, jotka ovat

arvo, arvoketju, virtaus, imu ja taydellisyyden tavoittelu. (Crawford 2016.)

Taydellisyyden
tavoittelu

Kuva 3 Leanin viisi paaperiaatetta

Arvo maarittyy asiakkaan tarpeiden mukaan. Arvo luo raamit esimerkiksi sille,

kuinka paljon tuotteen valmistus kuluttaa resursseja. Kun arvoa tuottavat ja
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tuottamattomat toiminnot on tunnistettu, aletaan tutkimaan arvoketjua. Turhat
tyovaiheet, eli tydvaiheet, jotka eivat tuota tuotteelle tai palvelulle lisdarvoa, pyri-
taan ldytamaan ja poistamaan. Arvoa tuottavat vaiheet jarjestetaan jatkuvaksi
virtaukseksi ilman keskeytyksia tai muita hidastuksia. Imulla tarkoitetaan sita,
ettd tuotetaan vain asiakkaan tarpeisiin, eika esimerkiksi siihen, mité asiakkaan
oletetaan tarvitsevan. Lean-ajattelun viidennessé vaiheessa pyritdéan kohti tay-
dellisyytta. Tama tarkoittaa sita, etta yritys pyrkii jatkuvasti kehittamaan toimin-
taansa esimerkiksi poistamalla eteen tulevat hukkatekijat, ottamalla oppia
muista, tai sopeuttamalla alan parhaita kaytant6ja omaan toimintaan. (Crawford
2016.)

4.2.1 Jatkuva parantaminen ja PDCA

Lean-ajatteluun liittyy vahvasti toiminnan jatkuva parantaminen. Jatkuvalla pa-
rantamisella tarkoitetaan menettelyjen luomista, joiden avulla organisaatio uu-
distuu pienin askelin. Lean-filosofian mukaisesti etsitddn prosesseista ne asiat

ja tekijat, jotka tuottavat asiakkaille lisdarvoa.

Plan
(Suunnittele)

Do (Toteuta)

Kuva 4 PDCA-sykKili
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Yksi keskeisia strategisia tyokaluja jatkuvassa parantamisessa on PDCA-sykIi.
PDCA on lyhenne neljasta englanninkielisesta sanasta Plan (Suunnittele), Do
(Toteuta), Check (Tarkista) ja Act (Toimi). Se on laajasti tunnettu tyokalu, joka
tarjoaa tehokkaan ja yksinkertaistetun lahestymistavan ongelmien ratkaisemi-
seen ja muutosten hallintaan. Sen avulla voidaan ratkaista vaikeita ongelmia tai
kehittdd muuten toimintatapoja. (eSignals Research 2021.) PDCA-malli on ollut
yksi laadunhallinnan kivijalkoja 1900-luvun puolivalista asti. Sita kutsutaan toi-
selta nimeltdan Demingin laatuympyraksi sen kehittdjan W. Edwards Demingin
mukaan. Lahtokohtana laatuympyrén kehittamisessa oli tarve analysoida ja mi-
tata prosesseja, jotta mahdolliset poikkeamat asiakkaan vaatimuksissa voitaisiin
havaita. (L6vingsson 2004: 183.)

Ominaista PDCA-menetelmalle on se, etta toimintaa kehitetdén jatkuvan kokei-
lun ja tarkastamisen kautta seka korjataan ja tdsmennetaan ongelmista ja nii-
den ratkaisuista tehtyja oletuksia osana kehitysprosessia. Menetelma alkaa
suunnitteluvaiheella, jossa kehitettava toiminto tunnistetaan ja sille annetaan
selked mitattava tavoite. Nimensé mukaisesti vaiheessa suunnitellaan, kuinka
haluttu tavoite aiotaan saavuttaa. Toteuttamisvaiheessa suunnitelma toteute-
taan ja testataan muutoksia pienimuotoisesti esimerkiksi rajoitetussa organisaa-
tion osassa. Tarkistusvaiheessa tutkitaan ja tarkastellaan muutoksien tuloksia
vertaillen niitd suunnitteluvaiheessa asetettuihin mittareihin ja tavoitteisiin. Jos
suunnitelma paljastuu tassa vaiheessa tehottomaksi, se tarkistetaan ja prosessi
toistetaan uudelleen. Tarvittavat korjaukset toteutetaan ennen syklin viimeista
vaihetta, jossa suunnitelmasta tehdaan osa jokapaivaista toimintaa. (Arter
2022.)

4.3 Varastonhallinta

Varastoinnilla on lukuisia tehtavia, joista tarkeimpia ovat sopeutuminen ennus-
tettuun ja mahdollisesti muuttuvaan kysyntaén, toimitusvarmuuden sailyttami-
nen mahdollisista ongelmatilanteista huolimatta, tdydennystilausten ja tuotan-
non jaksotuksen hyddyntdminen seka kustannusten hallinta. Varastonhallinta

on tarke& osa toimitusketjun hallintaa. Varastointi aiheuttaa yrityksille
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kustannuksia, mutta ne voivat samalla myo6s edistaa yrityksen kilpailukykya ja

siten lisata niiden kannattavuutta. (Richards 2014 1-4.)

Varastonhallinnan avulla pyritdan virtaviivaistamaan varastotoimintoja, joilla voi-
daan tarkoittaa muun muassa tuote-, varasto- ja varastopaikkatietojen hallintaa
tai varastosaldojen hallintaa, optimointia ja tehostamista. Varastonhallinnan yh-
teydessa puhutaan usein myos varastonohjauksesta, jonka tarkoituksena on

ohjata tavaravirtaa lapi tavaranomistajan toivomalla tavalla.

Materiaalivirtoihin liittyy epavarmuuksia erityisesti laajoissa toimitusketjuissa.
Siksi varastojen minimointi on harvoin mahdollista tai toivottavaa. Riskienhallin-
nan nakokulmasta varastoinnilla on suuri merkitys riskien pienentamiseen tuo-
tantolaitoksessa. Varastoinnin perusteena voi olla esimerkiksi toiminnan enna-
koimattomuus, vaihteleva saatavuus ja kysynta, epavarmat toimittajat seka tar-
jonnan kausittaisuus. Usein myds yrityksen omassa toiminnassa olevat ongel-
mat lisd&vat riskié ja voivat aiheuttaa tarpeen varastoida lopputuotteita tai
raaka-aineita. Varastojen kaytto riskienhallinnan ndkdkulmasta vaatii paljon
tyota ja suunnittelua, jotta se voidaan toteuttaa mahdollisimman optimaalisesti.
Riskien valttamiseksi ja pienentadmiseksi yrityksen kannattaakin kehittaa toimit-
tajasuhteita, tuotannonohjausta, kysynnan ennustamista ja jakeluketjua, jotka
edesauttavat varastotoiminnan kehittdmiseta ja varautumista yllattaviin tilantei-
siin. (Martinsuo et al. 2016: 281-282.)

4.3.1 Toiminnanohjausjarjestelmét

Toiminnanohjausjarjestelma eli ERP-jarjestelma (Enterprise Resource Plan-
ning) on integroitu tietojarjestelma, jossa yhden suuren tietokannan paalle ra-
kennettu sovellus ohjaa yrityksen tarkeita tietovirtoja. ERP-jarjestelméaan integ-
roitavia toimintoja voidaan jakaa erilaisiin toiminnallisiin osa-alueisiin eli moduu-
leihin. Naista yleisimmat ja keskeisimmat voivat olla esimerkiksi tuotantolaitok-
sen nakokulmasta tuotanto, hankinta, myynti, toimitusketjujen hallinta, laadun-
hallinta sek& taloushallinto. Toimialan mukaan yrityksen kaytdssa voi olla vain

tuotanto ja joissakin yrityksissa vain taloushallinnon moduuli.
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ERP-jarjestelmien ideana on se, etta jarjestelmaa voidaan raataloida ja mukaut-
taa eri kokoisten ja eri aloilla toimivien yritysten tarpeiden vaatimaksi kokonai-
suudeksi. Kun jarjestelmé on rakennettu kohdennetusti palvelemaan yrityksen
tarpeita, eika turhia ominaisuuksia ole, saadaan siitd suurin hyoty irti liikketoimin-
taa ja yrityksen prosesseja tukevana jarjestelmana. ERP-jarjestelmien avulla
yritykset voivat parantaa siséisten prosessien sujuvuutta, minka tuloksena voi-

daan taas parantaa kannattavuutta. (Logistiikan maailma 2020.)

4.3.2 Varastonhallintajarjestelma

Varastonhallintajarjestelmien (WMS, Warehouse Management Systems) avulla
yritykset hallitsevat ja ohjaavat esimerkiksi materiaalien ja tuotteiden siirtelya,
tuotteiden vastaanottoa, hyllytysta ja keréilya seka pakkausta ja lahetysta asiak-
kaalle. Varastonhallintajarjestelmien avulla voidaan muun muassa tehostaa ke-
railya, jaljittaa tilauksia ja tuotteita ja vahentaa virheiden maaraa. (Logistiikan

maailma.)

Varastosaldo ja palveluaste ovat kaksi keskeisinta seurattavaa kohdetta varas-
tonhallintajarjestelmassa. Varastosaldojen paivittaminen ja oikeellisuuden var-
mistaminen nahdaan yhdesta vaativimmista tydtehtavista. Varastosaldojen
paikkansapitavyyden voidaan todeta olevan vaarassa aina, kun tavara lilkkuu
varastossa. Saanndllisesti tehty inventaario eli saldojen tarkistus vahentéa vir-
heitéd ja mahdollistaa varastoitavien tavaroiden l6ytymisen niille kuuluvilta varas-
topaikoilta. Inventaarion toteutus vaatii tekijoiltd ymmarrysta tyovalineista sekéa
varastossa kaytettavista tietojarjestelmista. Jarjestelmien yksityiskohtainen hal-
linta voi olla hankalaa niiden laajuuden vuoksi, joten tarkeinta on ymmartaa nii-
den toimintaperiaatteet erilaisten ongelma- ja virhetilanteiden ratkaisemiseksi.
Jarjestelmistd on mahdollista saada ulos my6s ajantasaisia raportteja ja analyy-
seja varastonhallinnan ja sen suunnittelun helpottamiseksi. (Hokkanen & Virta-
nen 2018: 66-67.)

Kohdeyrityksella on kaytdssd SAP-toiminnanohjausjarjestelma, joka toimii sa-

malla myos yrityksen varastonhallintajarjestelmana.
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4.3.3 SAP ERP

SAP SE on yksi maailman johtavista liiketoimintaprosessien hallintaan luotujen
ohjelmistojen tuottajista. SAP on myds yrityksen ERP-jarjestelma, joka sisaltaa
ohjelmia kaikille yrityksen ydinliiketoiminta-alueille ja jonka tarkoituksena on yh-
distdad organisaation ydinliiketoimintaprosessien paatoiminnot yhtenaiseksi jar-

jestelméksi. (Sap.com 2022.)

SAP ERP -jarjestelman moduulit jakautuvat kahteen eri tyyppiin: toiminnallisiin
ja teknisiin moduuleihin. Teknisid moduuleita kaytetaan SAP-ympariston taus-
talla esimerkiksi yllapitamaan loppukayttgjien toimintaymparistéd, rakentamaan
sovelluksia, lataamaan ja asentamaan paivityksia. Toiminnalliset moduulit taas
tarjoavat organisaatioille liketoimintaominaisuuksia. Jokainen moduuli koostuu
tyypillisesti master datasta, transaktioista, raporteista ja tarjoaa kriittisia toimin-
toja tietylle liiketoiminta-alueelle. Alla esiteltyja SAP ERP -jarjestelman muuta-
mia keskeisimpié toiminnallisia moduuleita. Muita mainitsemisen arvoisia mo-
duuleita ovat esimerkiksi projektinhallintatydkalu (Project Systems, PS) seka

kunnossapidon moduuli (Plant Maintenance, PM).

Finance (FI)

Fl-moduulissa hallitaan ja kasitellaan kaikkia yrityksen talouteen ja rahaliiken-
teeseen liittyvid toimintoja, kuten esimerkiksi myyntivoittoja, kassanhallintaa, os-

tovelkoja sekda maksuprosesseja.

Controlling (CO)

CO-moduuli toimii yleensé yhdessa Finance-moduulin kanssa. Controlling-mo-
duuli mahdollistaa esimerkiksi kirjanpidon, kustannuslaskennan, yrityksen siséi-

set tilaukset sek& kustannuspaikkalaskentaa.

Production Planning (PP)
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PP-moduuli eli tuotannonsuunnittelu kasittelee suunnitteluprosesseja, kuten ka-
pasiteetin suunnittelua, materiaalisuunnittelua, tuotantotilausten toteuttamista

seka tavaransiirtoa (Goods Movement).
Quality Management (QM)

QM-moduulissa eli laadunhallintamoduulissa hallitaan nimensa mukaisesti
raaka-aineiden seka valmistuotteiden laatua. Myds oman tuotannon tuloksia ja
laatua voidaan mitata valmistusprosessissa mahdollisesti olevien virheiden huo-

maamiseksi ja korjaamiseksi.
Sales and Distribution (SD)

SD-moduulilla hallinnoidaan myynnin ja jakelun prosesseja. Sen perustietoja
ovat tuote- ja asiakastiedot. SD-moduuli on my6s tarkeé toimitusketjun nakokul-
masta, silla sen avulla jarjestelma kerda menneitda myyntitietoja tulevan tarpeen
suunnittelun helpottamiseksi, miké taas auttaa esimerkiksi varastotiimia ja tuo-

tannonsuunnittelua arvioimaan tulevaa kapasiteettitarvetta.
Material Management (MM)

MM-moduuli eli materiaalinhallinnan moduuli koostuu muun muassa hankin-
nasta, varastonhallinnasta seka materiaalitarvesuunnittelusta ja se integroituu
vahvasti muihin moduuleihin. Sen tavoitteena on esimerkiksi varmistaa, etta
materiaaleja ja tavaroita sailytetaan ja hankitaan asianmukaisina maarina, oike-
aan aikaan ja kustannustehokkaasti. Silla hallitaan kaytannéssa kaikkia yrityk-
sen materiaaleihin liittyvid prosesseja ja toimintoja ja on siksi tarkea osa toimi-
tusketjun hallintaa. MM-moduulilla on keskeinen rooli |ahes missa tahansa SAP-

implementaatiossa. (Alam.)

5 Toimenpiteet ja muutokset

Toimenpiteita alettiin tekemaan elokuussa puolivuosittaisen inventaarion jal-

keen, jolloin SAP:n varastosaldot oli saatu tasmattya fyysisen varaston kanssa.
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Kohdeyrityksen varastoon ollaan suunnittelemassa laajennusta, ja vuoden 2022
lopulla ollaan palkkaamassa varastoon tyonjohtaja. Muutokset haluttiin siis
tehda ilman ylimaaraisia rahallisia investointeja niin, etta pienilla muutoksilla
saataisiin mahdollisimman suuri vaikutus lopputulokseen. Nykytila-analyysissa
esiin nousi kaksi ongelmaa: yksittaisten levyjen kerailyprosessin monivaihei-
suus ja siihen liittyvat epaselvat toimintatavat seka yksittaislevyalueella sailytet-
tavien levyjen suuri méara ja siita johtuva epajarjestys. Jalkimmainen ongelma
koettiin helpommin ratkaistavana, koska siihen vaadittava jarjestelméosaami-
nen liittyi vahvasti opinnaytetyon tekijan paivatyéhoén kohdeyrityksessa. Toimin-
tatapojen paivittaminen ja yhdenmukaistaminen tulee myo6s ajankohtaiseksi uu-

den varastoesihenkilon aloittaessa ja varaston laajennuksen edetessa.

SAP:sta saatiin dataa yksittaislevymyynnista kolmen kuukauden ajalta nimik-
keittain. Aluksi suunniteltiin, ettd myds varastotuotteet, joita harvoin myydaan
yksittaisina levyina, sailytettaisiin samalla varastopaikalla kokonaisten lavojen
kanssa. Kyseinen ratkaisu olisi kuitenkin hidastanut kokonaisien lavojen kasitte-
lya, koska joka kerta, kun varastopaikalta olisi haettu tai sinne olisi viety lava,
olisi yksittaiset levyt taytynyt siirtda pois tielta. Siirtdminen olisi yksittaisten levy-
jen hankalan kasiteltavyyden vuoksi aiheuttanut paljon ylimaaraista ja toistuvaa
tyota. Nain ollen paatettiin, ettd kaikki yksittdiset MTS-tuotteet on helpompi séi-

lyttaé yksittaislevyalueella.

Etukateen oli tiedossa, etta yksittaislevyalueella oli paljon sinne kuulumattomia
tuotteita. Kaikki alueella olevat MTO-tuotteet kaytiin lapi ensin jarjestelméssa
maarittéen jokaiselle niista toimenpiteet. Sen jalkeen toimenpiteet suoritettiin
samanaikaisesti seka jarjestelmassa etta fyysisessa varastossa. Osalle tuot-
teista tehtiin materiaalisiirrot toiselle ykkdslaadun koodille tai vaihtoehtoisesti
kakkoslaadun koodille. Jotta pystyttiin tekem&an toiminnanohjausjarjestelméssa
tarvittavat materiaalisiirrot tuotekoodilta toiselle, oli ensin varmistuttava siirron
oikeellisuudesta. Luvussa kaydaan lapi toimenpiteiden lisaksi myds materiaali-
siirtojen kannalta oleelliset tiedot liittyen tuotekoodeihin ja tuotteiden ominai-

suuksiin.
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Elokuun aikana myds tilaustuotteiden kasittelyyn liittyvid prosesseja selkiytettiin
ja tiedonkulkua eri osastojen valilla parannettiin. Tiedonkulkua parantamalla py-
rittiin estamaan se, ettei yksittaislevyalueelle paatyisi jatkossa enda sinne kuulu-

mattomia tuotteita.

5.1 Materiaalisiirrot

5.1.1 Tuotekoodit

Kohdeyrityksen tehtaalla valmistetaan talla hetkella kuutta eri tuotetyyppia, jotka
on listattu taulukossa 1. Seitseméntena listassa on kakkoslaadun koodi, jota ei
suoranaisesti valmisteta, vaan koodille siirretaan tuotteet, jotka eivat tayta laatu-
vaatimuksia. Kakkoslaadun koodille saatetaan siirtdéd myos pitkaan varastossa
olleet tuotteet, joiden ei uskota menevan myynniksi. Kohdeyrityksen varastossa
sdilytetddn naiden liséaksi muutamaa konsernin toisella tehtaalla valmistettavaa
tuotetta, mutta koska niita ei olla koskaan sailytetty yksittaislevyalueella, ne on
jatetty tdssa opinnaytetydssa huomiotta. Tuotetyyppien ominaisuuksia ei myos-
kaan kayda lapi, tarkeinta tyon kannalta on osata erottaa jarjestelmassa tuotteet

toisistaan.

Taulukko 1 Tuotekoodit ja tuotetyypit

Tuotekoodin alkuosa Tuotetyyppi
64037 Tuote A
64015 Tuote B

64027 Tuote C
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64010 Tuote D
64048 Tuote E
64054 Tuote F
64040 Kakkoslaatu

Tuotekoodin neljds ja viides numero méaarittaa tuotteen tyypin, mutta tuotekoo-
din loppuosa ei suoraan kerro tuotteesta mitdan ilman sen syottamista jarjestel-
maan. Jokaiselle tuotekoodille on maaritelty oma pakkauskoko, joten samalle
levylle saattaa olla olemassa kaksi tai jopa useampi kaytossa oleva koodi. Teh-
taalla valmistetaan talla hetkell& kuutta varastotuotetta, joita myydéaan kahdessa
eri lavakoossa: Pohjoismaissa myytaville tuotteille korkeampaa lavakokoa ja

Baltiassa myytaville tuotteille yleensa yhta levya matalampaa lavakokoa.

5.1.2 Tuotekuvaus

Jarjestelmassa olevasta tuotekuvauksesta selvida suurin osa materiaalisiirtoa
varten tarvittavista tiedoista. Tarkastellaan taulukossa 2 esimerkiksi tuoteku-
vausta "T030W1200L02400 B9 P 1” ja tietoja, joita se sisaltaa.

Taulukko 2 Tuotekuvaus

TO30 Paksuus
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W1200 Leveys

L02400 Pituus

B9 Viimeistely

P Pakkaustapa

1 Laatu, eli onko tuote ykkos- vai kakkoslaatuinen

Jotta voidaan olla varmoja siitd, etta materiaalisiirto voidaan kahden materiaali-
koodin valilla tehda, taytyy seka tuotekoodin alkuosan etté tuotekuvauksen vas-

tata toisiaan.

5.1.3 Yksittaislevyalueen lapikaynti

SAP:sta tulostettiin raportti kaikista varastossa olevista lopputuotteista transakti-
olla, joka listaa kaikki varastossa olevat tuotteet varastopaikoittain. Lista vietiin
Exceliin, jossa tiedot ovat hel[pommin muokattavissa. Raportilta suodatettiin pois
turhat sarakkeet ja jaljelle jatettiin tarvittavat tiedot:

o materiaalikoodi

o materiaalikuvaus

o MTO/MTS eli onko tuote varasto- vai tilaustuote
o Storage Bin eli varastopaikka

o varastopaikalla oleva maara seka kappalemaarissa ettd kuutiomet-
reissa.
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Listalta suodatettiin pois kaikki muut varastopaikat, paitsi yksittaislevyalue BIN
1701. Listalta suodatettiin pois myds varastotuotteet, ja jaljelle jaavat tilaustuot-
teet kaytiin yksitellen jarjestelmassa lapi. Tuotteille maariteltiin toimenpiteet alla

olevassa tarkeysjarjestyksessa:

Siirretdan levyt samalle

Onko tuotekoodilla tilauksia? W FE s 4 varastopaikalle tysien lavojen
kanssa ja ldhetetian asiakkaalle

Ei

Laytyykd saldoilta MTS koodia,
joka on luotu fyysisesti samalle
tuotteelle?

Tehd&3n material to material -
siirto jérjestelmisss

Siirretdan tuote kakkoslaadun
koodille

Kuva 5 Tehdyt toimenpiteet MTO-tuotteille yksittaislevyalueella

Materiaalimuutoksia haluttiin tehda mahdollisimman vahan, joten kaikki tilaus-
tuotteet, joilla oli jarjestelméassé asiakastilaus tai -toimitus, siirrettiin kokonaisten
lavojen kanssa samalle varastopaikalle. Tieto valitettiin asiakaspalvelulle, ja he

tarjosivat ylimaaraisia levyja asiakkaille.

Jos tuotekoodilla ei ollut tilauksia, mutta varastosaldoilta [6ytyi fyysisesti vas-

taava varastotuotteen koodilla oleva tuote, tehtiin tuotteelle materiaalisiirto



27

kyseiselle koodille. Alueella oli jo kaikista varastotuotteista yksittaisia kappaleita,
joten fyysisessa varastossa ainoa tarvittava toimenpide oli yhdistaa kyseiset le-
vyt ja mahdolliset taydet lavat siirtda omalle varastopaikalleen. Tuotteet, joita ei
ollut mahdollista lahettaa asiakkaalle, eika niille [6ytynyt vastaavaa MTS-tuote-
koodia, siirrettiin kakkoslaadun tuotekoodeille. Tuotteet siirrettiin fyysisessa va-
rastossa kakkoslaadun alueelle. Kakkoslaatuisille tuotteille on oma prosessinsa,
mutta sita ei tassa opinnaytetytssa kayda lapi.

Taulukosta 3 nakee varastopaikan tilanteen ennen ja jalkeen toimenpiteita.
Muutosten avulla yksittaislevyalueella saatiin vahennettya levyjen maaraa kap-
paleissa mitattuna noin 56 % ja kuutiometreissa mitattuna noin 49 %. Tuote-

nimikkeiden maara alueella vaheni noin 46 %.

Taulukko 3 Levyjen méaaran muutokset

Tuotenimikkeiden maara Levyjen maara
Ennen 69 1165 197,212
Jalkeen 37 510 101,121
Erotus 32 655 96

5.2 Muutokset prosesseihin

Jatkossa tuotannon tyénjohtajat lisdavat varastolle jaettavaan seuraavan viikon
ajolistaan tiedon, onko tuote varasto- vai tilaustuote. Nain ollen varaston tyonte-
kijat tietavat, miten tuotannosta tulleet yksittaiset levyt kuuluvat varastoida. Va-
rastotuotteiden yksittaiset levyt viedaan edelleen yksittaislevyalueelle, mutta jat-
kossa kaikki samalla tuotenimikkeell& olevat yksittaiset tilaustuotelevyt varastoi-
daan samalla varastopaikalla kokonaisten pakettien kanssa. Tiedonkulku tuo-
tannon tyonjohdolta varaston henkilokunnalle oli helppo ratkaista, koska ainoa

muutos oli se, etta viikoittain jaettavaan ajolistaan lisattiin yksi uusi tieto.

Helpointa tapaa valittaa asiakaspalvelulle tieto tuotetuista MTO-tuotteiden maa-
ristd pohdittiin pitk&d&n. Vahiten ylimaaraista tyota aiheuttavaksi toimintatavaksi
oli se, etta tuotannonsuunnittelija ottaa vastuun tuotantomaarien tarkistuksesta

ja valittaa tiedot niista asiakaspalvelulle.
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Tuotannonsuunnittelussa kaytettavasta SAP:n raportista nakee erikseen tuotan-
totarpeet varasto- ja tilaustuotteille. Raportilla nakyvét tiedot muun muassa
asiakastilausten ja -toimitusten maaristéa ja nykyisesta varastotilanteesta. Esi-
merkiksi jos tilaustuotteen kohdalla asiakastilaus on 160 kuutiometrille, ja sal-
doilla on 163 kuutiometrid, ilmoitetaan tasta ylimaaraisesta kolmesta kuutiomet-
ristd asiakaspalvelutiimille. TAman jalkeen asiakaspalvelu selvittaa, pystytddnko
ylim&araiset levyt lahettamaan asiakkaalle. Joskus esimerkiksi tuotettu maara
on niin paljon suurempi asiakkaan tilausta, etta asiakas ei pysty niitd ottamaan
vastaan. Joskus ylimaaraiset levyt eivat mahdu asiakkaalle lahetettavaan rek-
kaan, ja niiden lahettaminen toisella kyydilla ei olisi kustannustehokasta. Naissa
tilanteissa yli jaaneet levyt laitetaan varastossa sivuun, ja niille maaritetdan yh-
dessa toimenpiteet tuotannonsuunnittelun, asiakaspalvelun ja myynnin kesken.
Yleensa ylimaaraiset levyt voidaan lahettad asiakkaalle. Talloin asiakaspalvelu
luo ylimaaraisen toimitusehdotuksen lopuille levyille, ja tieto lastattavan méaran
muutoksesta menee automaattisesti varastolle jarjestelmassa. Prosessi yliméa-

raisten MTO-levyjen kasittelysta on kuvattu kuvassa 6.

Laitetdsn ylimasraiset
Varasto lewyt sivuun odottamaan
toimenpiteitd

Tuotannonsuunnittelu Saldojen tarkistus

Onko ylimaardiset levyt

Asiakaspalvelu mahdollista |3hett3s Rl
asiakkaalle?

Kuva 6 MTO-tuotteiden lahettaminen
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Koska tuotannonsuunnittelija kay I&pi suunnitteluun kaytettavaa raporttia vahin-
taan kerran viikossa, valtetaan ylimaaraista tyota kaikkien osastojen kesken eni-
ten silla, etté han valittaa tiedot ylimaaraisista tilaustuotteista eteenpain. Nain ol-

len asiakaspalvelun ei tarvitse tarkistella varastosaldoja.

6 Johtopaatokset jajatkokehitys

Vaikka opinnaytetyon lahtokohtana oli keskittya yksittaislevyalueeseen, muutos-
ten avulla pystyttiin vaikuttamaan koko varaston tehokkuuteen. Pienten muutos-
ten avulla kaikki tilaustuotteet saatiin todennakodisemmin lahetettya asiakkaalle,
ja saanndllisella seurannalla varmistuttiin siita, etta eri tuotteiden maara yksit-

taislevyalueella pysyi jatkossakin alhaisena.

Saldovirheitd on mahdoton kokonaan poistaa, mutta niiden ehkaisya voisi pyr-
kia kehittamaan esimerkiksi yksinkertaisten prosessikuvausten avulla. Talla het-
kella tydntekijoilla ei ole valmista ohjeistusta eika yleisia toimintamalleja, joiden
mukaan varastonkirjaukset tehdaan ja miten toiminnanohjausjarjestelmasta loy-
detddn tehokkaan tyoskentelyn kannalta hyodylliset tiedot. Yhteisid toimintata-
poja pitaa talla hetkella ylla vain tyontekijoiden keskinainen kouluttaminen. Sel-
keaé kokonaiskuvaa logistiikan eri tydvaiheista ei mydskaan ole. Muun muassa
taman takia pienet saldovirheet on saatettu jattdd huomiotta, jos ne eivét vai-

kuta asiakkaiden tilauksiin.

Tulevaa varaston laajennusta ajatellen yksittaisille levyille voisi esimerkiksi har-
kita yksinkertaisen hyllyjarjestelman hankintaa, jonka avulla levyt olisivat hel-
pommin ja nopeammin kasiteltavissa. Hyllyjen avulla tuotteet olisivat myds hel-
pommin tunnistettavissa ja nopeammin inventoitavissa. Idea hyllyjarjestelmasta
nousi esille jo tyon alkuvaiheilla, kun varaston henkilokunnalta kysyttiin toiveita

yksittaislevyalueen tulevaisuutta varten.

Varastolla on ollut yleisesti puhetta jatkuvasta inventaariosta saldovirheiden eh-
kaisyssa, mutta ajatusta ei ole viety kaytannon tasolle. Jos hyllyjarjestelmé otet-

taisiin yksittaisille levyille k&yttéon, olisi niiden inventointi huomattavasti
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sujuvampaa. Ongelmana talla hetkella jatkuvan inventaarion toimimiseen on se,
ettd kokonaisia lavoja ei voi inventoida ilman, etta inventoidaan myos samalla
tuotekoodilla olevat yksittaiset levyt. Kun kokonaisten lavojen laskemiseen ku-
luu minuutteja, saattaa yksittaisten levyjen laskemiseen menna moninkertaisesti
aikaa. Vaikka muutosten avulla yksittaisten levyjen méaara on saatu vahennet-
tyd, ei ongelma niiden kasittelysta tai tunnistettavuudesta ole kadonnut. Tyossa
tehtyjen muutosten avulla alueella sailytettava levymaara on huomattavasti al-
haisempi kuin projektin alussa, joten toivotun hyllyjarjestelman mahdollinen

suunnittelu voisi olla nyt helpompaa.
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