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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tavoitteet

Yrityksen tavoitteena on kehittdd tuotannon toimintatehokkuutta modernisoimalla
kiinteistdd, tuotantolaitteistoa sekd tuotannon apuvélineitd. Yritys on tehnyt ja tekee
edelleen suuria investointeja hankkimalla uusia ruiskuvalukoneita, uusia tuotantoa tu-
kevia apulaitteita, sekid tyostovilineitd. Toimintatehokkuuden parantamisen onnistu-
miseksi myos kunnossapidon on kyettdvd vastaamaan kasvavaan tarpeeseen toimia
pienemmélld vasteajalla. Kunnossapito kykenee suoriutumaan odotusten mukaisesti,

kun sen varastohallintaa kehittdd paremmin tuotantoa palvelevaksi.

Varastohallinnan kehittdmiselld tavoitellaan sitd, ettd varastosta tulee jérjestelmalli-
sempi, selkedmpi, sekd helppokéyttoisempi. Tavoitteena on jirjestelld sekd siistid va-
raosavarastoa johdonmukaisemmaksi, jotta sitd kayttdva henkilosto pystyy suoriutu-
maan nopeammin sekd tehokkaammin silloin, kun tuotannolta tulee kiireellinen tyo-

tehtdva kunnossapidolle.

1.2 Tyon rajaus

Tyo rajautuu siten, ettd kunnossapidon yldkerrassa oleva varastotila kokonaisuudes-
saan kuuluu kehitystyon piiriin. Edelld mainitun lisdksi kehitystyon piiriin kuuluu
kunnossapidon alakerrassa, verstastiloissa oleva yksi keskisuuri avonainen varasto-
hylly. Verstastilojen avohylly kuuluu kehittdmisen piiriin, koska kunnossapidolla ei
ole aikaisemmin ollut méérattya jattopaikkaa saapuville osto-osille sekd suoraan kéyt-

toon meneville, saldon ulkopuolisille varaosille.

Kunnossapidolla on varastointitiloja edelld mainittujen lisdksi muualla tehdastiloissa,
sekd naapuritontilla varastohallissa. Nami eivét kuulu kehittimisen piiriin, koska

niissd sdilytetddn ainoastaan kdytettyjd piste- ja purkuosia ja siten niiden jérjestelyé ei



koeta ensisijaiseksi. Tuotannon, tydkaluhuollon (ruiskuvalumuottihuolto, my6hem-
min muottihuolto) ja logistiikan varastointitilat eivit myoskain kuulu kehitystyon pii-

riin.

1.3 Tyon rakenne

Aluksi kdyddin 1dpi tyon tilanneen yrityksen taustat, jonka jilkeen keskitytddn kun-
nossapitoon teorian tasolla. Teoriaosuuden jilkeen siirrytdén kdytdnnon toteutukseen
varastohallinnan kehittimiseen. Kehitysty0 aloitetaan tarpeeksi laajalla ongelma- ja

kehityskohteiden kartoituksella aistinvaraisesti sekd henkildhaastatteluiden avulla.

Suunnittelutydhon ryhdytéédn haastatteluiden paitteeksi. Suunnittelutyo aloitetaan va-
raston ominaisuuksien ylds kirjaamisella. Tatd tyotd seuraa tuotenimikkeiden seké sal-
dojen médrittelyt varaston siistimis- ja jarjestelytyon ohella. Néisti seuraa kidytdnnon
tyon viimeinen vaihe, eli varaston uuden jirjestyksen ja jarjestelmin ottaminen kéyt-

toon sekd varastoa kdyttdvin henkiloston kouluttaminen.

Kéytdnnon tyon paitteeksi kdyn 14pi kehitystyon tulokset haastattelemalla henkilostod
noin kolme kuukautta jirjestelmén kayttoonoton jilkeen. Haastatteluiden suorittami-
sen jdlkeen teen yhteenvedon siitd, kuinka varastohallinnan kehittiminen vaikutti kun-

nossapidon seki tuotannon toimintaan.

1.4 Tyomenetelmét

Padpaino tyon toteutuksesta tapahtuu tydskentelemélld kunnossapidon ylékerran va-
rastotiloissa inventoiden, sekd jarjestellen ettd siivoten. Tydssd kdytin resurssia myos
henkildston haastatteluihin, varastokartan suunnitteluun, tuotenimikkeiden maééritte-
lyyn sekd varastosaldojen laatimiseen. Tarkeimmét ohjelmistot minulla tulevat ole-
maan ANEO Zero CMMS kunnossapito-ohjelmisto sekd MS Excel, MS Word seka
MS Powerpoint. Hankin tarvittavan tyotd tukevan lahdemateriaalin internetistd sekd
kirjallisuudesta. Varastohallinnan kehityksen aikana pyydén konsultaatiota seké suun-
nitteluideoita muulta kunnossapidon henkildstolté, jotta varastosta saadaan heité tar-

peeksi hyvin palveleva kokonaisuus.



1.5 Huomioitavia asioita teoriaosuudessa ja tydosuudessa

Yrityksen sisdllda kunnossapidosta huolehtiva organisaatio on nimetty tehdaspalve-
luksi, mutta kisittelen tehdaspalvelua teoriaosuudessa sekd tydosuudessa nimelld
“kunnossapito”, koska jdlkimmainen termi on yleisemmin kéytetty, helpottaen tekstin

ymmairrettdvyyttd sekd luettavuutta.

Termi “tehdaspalvelu” on suomalaisessa tehdaskunnossapidossa kdytetty, vanhahtava
termi ja siten jddnne ajoilta, jolloin kunnossapidon vastuulla saattoi olla kaikki kiin-

teistoon liittyvét huoltotydt ja vartiointi. (Virta, 2022.)

2 TYON TILANNUT YRITYS

Tyon tilannut yritys toimii Eteld-Suomen alueella muovituoteteollisuuden parissa. Yri-
tykselld on pitkd historia alalta, joka on tuonut sille my®s kilpailuetuja. Parantaakseen
tuotantonsa tehokkuutta yritys on halunnut kehittdd tuotantoprosessejaan. Tuotanto-
menetelmien ja -laitteistojen tehokkuutta parantaakseen yrityksen oli otettava huomi-
oon ja tarkasteluun myds kunnossapidon toimintatehokkuus ja vasteaika. Yritys oli

havainnut, ettd kunnossapidon varastohallinta oli heikolla tasolla.

Tamin takia yritys koki, ettéd asialle pitdisi tehdé jotain. Aihe nousi esille, kun minulle
kartoitettiin tyotehtavaa kesdlle 2022. Yrityksen edustaja antoi tydstd minulle toimek-
siantona kohteen tiedot ja sen, mitd ty6l14 haluttiin saavuttaa. Yrityksen tavoitteina oli
kehittdd varastohallinnan toimintaprosessi nykyaikaisemmaksi, koska se oli muun yri-
tyksen kehityksestd jaanyt pahasti takamatkalle. Tehtdvanéani oli modernisoida varas-
ton toimintaperiaatetta seké tehda siité jarjestelmillisempi. Jotta ymmarretién, kuinka

varastohallintaa on kehitettdvi, on syvennyttidva aiheeseen teorian tasolla.
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3 KUNNOSSAPITO

3.1 Kunnossapito

Jotta ymmarrettiisiin varastohallinnan merkitys kunnossapidolle, on siirryttdva tarkas-
telemaan kunnossapitoa laajemmin. Kunnossapidon merkitys yritykselle on erityisen
tarked, koska ilman sitd tuotantokapasiteetti heikkenee ajan mittaan laitteiston vioittu-

misien ja elinjakson lyhenemisen takia.

Kuten Komonen ym. (2019, s. 27) mainitsevat, ettd kunnossapitoa on mielletty ja miel-
letdadn edelleen kulueréksi yritykselle, joka olisi kuin tietynlainen vakuutusmaksu siité,

ettd koneet pyoOrivit ongelmitta jatkossakin.

Kunnossapito on kuitenkin erdénlainen palvelukokonaisuus, jonka tehtdvédni on olla
tuottavana osana yrityksen organisaatiossa. Kunnossapidon tyotehtdvit tyollistavat
erilaisia alansa ammattilaisia, esimerkiksi sidhkoasentajia, automaatioasentajia, ko-
neistajia, tekniikan alan insin66rejd ym. Kunnossapitoon ja yleiseen materiaalihallin-
taan kuuluu tehdaspalvelu, johon siséltyy monta eri kategoriaa, joka nimensd mukai-

sesti palvelee tehdasta eli yritystd. Tehdaspalvelusta kerrotaan lisdd luvussa 3.2.

Jarvion ja Lehtion (2012) mukaan tuotantolaitteiston hoitamiseen vaikuttavat useat te-
kijat, jotka voidaan ryhmitelld seuraaviin padryhmiin:

- Ehkéisevé kunnossapito, johon luetellaan kunnonvalvonta, kuntoon perustuva
kunnossapito, ennustava kunnossapito seké jaksotettu kunnostaminen. Ehkéi-
sevilld kunnossapidolla pyritddn estimidn sekd hallitsemaan koneen kom-
ponentin vikaantuminen vaihtamalla kyseinen komponentti joko tarpeen tullen
tai jaksotettuna.

- Huoltaminen, jonka keinoin koneen toimintakykyé pidetddn mahdollisimman
hyvéni. Huolto on pidsdédntoisesti aikataulutettua tuotannon kuormituksen pe-
rusteella.

- Korjaavalla kunnossapidolla korjataan koneeseen ilmenneet viat, jotka ovat

sen myotéd keskeyttédneet tuotannon.
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Parantava kunnossapito, jolla kehitetddn tuotantolaitteistoa vahemmaén vika-
herkéksi, esimerkiksi vaihtamalla rajakytkin, joka kestdd paremmin ldmp6tila-
vaihteluita.

Vikojen ja vikaantumisen selvittimiselld pyritddn paikantamaan juurisyy sille,

miksi esimerkiksi poistoilmapuhallin pitd4 rapisevaa dinté (s. 49—52).

Nailld eri kunnossapitomuotojen avulla yritys pystyy varmistamaan, ettd tuotanto-

omaisuudesta saadaan mahdollisimman suuri taloudellinen hy6ty mahdollisimman

pitkélla elinjaksolla. Kuitenkin kunnossapito tekee muitakin asioita, kuin suoraan tuo-

tantolaitteistoon liittyvid toitd. Kunnossapidon vastuulla on edelld mainittujen lisiksi

myds seuraavia vastuualueita oman kokemukseni perusteella:

Huolto-ohjelman laatiminen, joka voidaan tehdi yhteistydssd tuotantosuunnit-
telun kanssa, mikaili tuotantolaitteiston huolto vaatii aikataulutusta niiden kor-
kean kéyttoasteen takia.

Varaosatilausten ja tarvittavien tyokalujen tilaus, jolloin yrityksen on helpompi
pitdd kirjaa siitd, mitkd kulut tulevat kunnossapidon kautta.

Mahdollisten kertaluontoisten tilaustéiden suorittaminen, esimerkiksi tuotanto
tarvitsee apulaitteen, jonka kunnossapidon henkildsto pystyy rakentamaan.
Varaosa-, tyokalu- ja rakennusmateriaalin varastointi, jos yrityksen logistiik-
kaosasto ei vastaa kunnossapidon materiaalin varastoinnista.

Kunnossapidon henkildston koulutus, kun yritykselle investoidaan esimerkiksi
uusia koneita, on tarpeellista kouluttaa kunnossapidon henkildstod kayttiméén

sekd huoltamaan tuotantolaitetta.

3.2 Tehdaspalvelu

Tehdaspalvelu on yrityksen organisaatiossa oleva kokonaisuus, joka hoitaa varsinai-

sen tuotanto-omaisuuden kunnossapidon lisdksi my0s sen, ettd yrityksen kiinteisto py-

syy kunnossa ja turvattuna. Kiinteistohuollon piiriin kuuluu lumitdiden hoitamisen li-

saksi muut piha- ja puutarhaty6t, jdtehuolto, vartiointi ym. (Jarvidé & Lehtio, 2012, s.

19.)
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Tehdaspalvelu voi ulkoistaa osan edelld mainituista toistd yrityksen ulkopuolisille ta-
hoille, jotka ovat perusteltuja pitkélti taloudellisista ja kdytdnnollisistd syistd. Hyvina
esimerkkeind vartioinnin jittdminen vartiointiliikkeelle, lumity6t ja talvikunnossapi-
don ja kiinteiston pihahuollon koneurakointiyritykselle ja jatehuollon sopiminen pai-
kallisen jatehuoltoyrityksen kanssa. Tehdaspalvelu saattoi hoitaa nyt ulkoistetut asiat
tdysin itse vield silloin, kun tuotantolaitteiston huolto ja kunnossapito ei ollut kehitty-

nyt nykyajan tasolle.

3.3 Kunnossapidon sisdinen logistiikka ja materiaalinohjaus

Jos kunnossapidolla sisdinen logistiikka ei toimi ja materiaalihallinta epdonnistuu, se
johtaa tilanteeseen, jossa varaston eniten kdytetyt tuotteet ovat loppu usein. Varastoi-
tuna on toisaalta sellaisia tuotteita, joita on kallista varastoida, eikd menekkié ole.
Edelld mainittujen ongelmien liséksi voidaan laskea vield ne tuotteet, joita varastoi-

daan, vaikka ne ovat rikki tai kdyttokohdetta ei ole enda.

Logistiikan maailmaa (2023) mukaillen materiaalinohjauksen tapa valitaan sen mu-
kaan, kuinka johdettua tai itsendistd materiaalin kysyntd on. Itsendinen kysynta perus-
tuu siihen, ettd tuotteen x kysyntd ei riipu minkdin muun tuotteen kysynnisti. Esi-
merkkind kunnossapidon varaosavaraston tuotteet ovat itsendisen kysynnidn mukaisia.
Johdettu kysynté taasen on sellaista, jossa tuotteen y kysynti on riippuvainen tuotteen
z kysynnisti (kohta ”"Materiaalinohjaus nimiketasolla”). Esimerkkind voidaan kayttaa

pisteosaa, jonka kysynté perustuu siithen liitettdvaén osaan.

Materiaalinhallinnan epdonnistuessa varastopaikat ja -saldot ovat epdmaariiset, ja esi-
merkiksi uusien tuotteiden vastaanottamiselle ei ole maariteltynd paikkaa lainkaan.
Kun materiaalihallinta on kaoottista, varaston rahallinen arvo ei ole tiedossa, materi-
aalivirran kulusta ei ole tietoa, eivitka sen kayttdjét ole perilld, misséd heiddn tarvitse-
mansa tavara on, jos sitd on ollut olemassakaan.

Materiaalihallinnan merkitys kunnossapidolle on sen toimintatehokkuuden ja talou-
dellisuuden kannalta on erittdin tirked, koska sillé on suorat ja/tai vililliset vaikutukset

yrityksen toimintaan.
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Jarvion ja Lehtion (2012) mukaan kunnossapidon palvelukokonaisuuteen kuuluu va-
raosalogistiikan ja siithen liittyvdn tyon osaaminen ja tekeminen. Varaosat etenevét lo-
gistitkkaprosessissa thmisen toimesta varastotiloista laitteeseen asennustyon kautta (s.

193).

Kuten opetushallituksen edu-sivuilla (2023) mainitaan, kunnossapidolla on tuotantoa
huomattavasti isommat varastointitarpeet. Varastointitarpeet ovat siten vaativampia ja
monimutkaisempia, koska varastolla on yleisesti ottaen kdytdssd iso tuotenimikkeistd,
joista suurin osa on useinmiten yksittdisid tuotteita. Niista yksittdisistd tuotteista kéyt-
totarve voi olla hyvinkin pieni johtuen tuotteen erikoisuudesta seké suppeista kaytto-

kohteista.

On otettava my0s huomioon, ettd varastossa saattaa olla hyvinkin vaativia osakoko-
naisuuksia, jotka vaativat erikoisolosuhteita. Esimerkkind mainittakoon kemikaalit ja
maalit ldmpdotilasta ja tuuletuksesta johtuen. Varastoinnissa on huomioitava osien
moitteeton toimintakyky pitkdnkin varastointikauden jilkeen, esimerkkind hydrauli-

venttiili ei saa ruostua jumiin sdilytyksen aikana.

Naiden lisdksi on muistettava, ettd kunnossapidon tietojérjestelmé kattaa myos varas-
ton ja sithen liittyvén kirjanpidon. Kunnossapidon kiytdssd olevan tietojirjestelmén
luotettavuus on sen toimintavarmuuden perusedellytys. Tdmé tarkoittaa sitd, ettd on
pystyttdvd luottamaan tietojirjestelméstd saatuun tietoon, ettd haluttua tuotetta 16ytyy
varastosta. Varaston toimivuuden takaamiseksi tuotteiden 10ytdminen seké niiden tun-

nistaminen on tehtdvd mahdollisimman yksinkertaiseksi (kohta 2.5).

Kunnossapidon materiaalilogistiikka seké varastointi poikkeaa tuotannon vastaavasta
siten, ettd kunnossapidolla varastoitavien tuotteiden kirjon ollessa huomattavasti laa-
jempi, on tuotteen ldpimenoaika eli varastointiaika huomattavasti pidempi. Kunnossa-
pito hankkii tuotantoa pienempia erid yksittdista tuotetyyppid, kuin mité tuotanto. Esi-
merkkind kunnossapito tilaa vuoden aikana 50 kg punaista tappirasvaa, kun taas tuo-

tanto tilaa keltaista ABS-muoviraetta 25.000 kg.
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Mustonen ja Pouri olivat luonnehtineet (1994, s. 92—94), ettd varastopalvelun laa-
dussa kulminoituisi seuraavanlaiset tekijét suorituskykyé mitatessa:

- Luovuus

- Joustavuus

- Nopeus

- Téasmillisyys

- Luotettavuus

Luovuus ja uudistumiskyky ovat ratkaisevassa asemassa, kun ollaan tavoittelemassa

dynaamisuutta sekd nopeampaa materiaalivirtaa.

Jotta varastoinnin palvelukokonaisuus pysyy muun tehtaan kehityksen mukana, sen
toimintaprosessiin; nopeuteen, luotettavuuteen sekd tdsmaéllisyyteen pitdd kayttda re-
sursseja. Télloin on otettava kriittinen suhtautuminen varastoon kokonaisuutena ja
mietittdvi, 10ytyyko varastosta jotain, jonka toimintaa pystyttéisiin parantamaan enti-
sestddn. Kun varastoinnin toimintaprosessia tarkastelee syvillisemmin sitd kiyttdvin
henkildston kanssa avoimesti, on mahdollisuus tavoittaa uusia ratkaisuja ja innovaati-
oita. Avoimella ja luovalla yhteisty6l1a pystytddn kehittiméén toimintapolitiikkaa hen-

kiloston keskuudessa sekd itse varastossa.

Namai tekijit ovat tarked huomioida vield tandkin paivana varastohallinnan organisoin-
nissa ja suunnittelussa. Pourin huomion (1993, s. 133) mukaan logistiikan tulokset
syntyvit tietojdrjestelmien tehokkaassa kdytossd, sekd oman luovuuden soveltami-
sella. Kun varaston toimintatehokkuus paranee, se vaikuttaa vilillisesti muuhun yri-
tyksen toimintaan. Varaston toimintatehokkuutta, joustavuutta, luotettavuutta pysty-
tadn kehittdméén siten, ettd kartoitetaan varaston toimintakyvyn ja -tehokkuuden ny-
kytila aistinvaraisella tutkimuksella sekd haastattelemalla varastoa kayttdvaa henkilos-

tod, jotta kehitystyd onnistutaan kohdistamaan térkeimpiin osa-alueisiin.

3.4 Varaston ohjausmenetelmat

Varaston ohjausmenetelmid on monenlaisia, joilla hallitaan varastoon sitoutunutta ta-

loudellista pddomaa sekd materiaalivirtoja. Ohjausmenetelmét ovat seuraavanlaiset:
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FIFO-periaate (first in, first out), joka on kdytdnndssé ainoa vaihtoehto pilaan-
tuvan tavaran varastointiin, koska on tarkedi saada vanhin varastoon tuotu ta-
vara ensimmadisend pois. Tatd menetelmdd hyodynnetdén esimerkiksi ruoka-
kaupoissa.

LIFO-periaate (last in, first out), jossa viimeisin tavara ldhtee ensimmaisend
ulos, tima toimii parhaiten tuotteille, joiden kierto on nopeaa tai varastointiaika
on lyhyt. Tdmd menetelmé on yleisessd kaytossd esimerkiksi terminaaleissa ja
noutovarastoissa.

ABC-analyysi, jonka avulla pystytidén luomaan mittari sille, kuinka paljon paa-
omaa on sidottuna varastoon. ABC-analyysissa luokitellaan tuotenimikkeet
karkeasti siten, ettd mika on tuotteen menekki. Esimerkkiné isoimman menekin
tuotteet kuuluvat luokkaan A, koska ne ovat yritykselle tirkeimmat tuotteet.
Kunnossapidon nakokulmasta tdhin kategoriaan kuuluvat kriittisimmét vara-
osat, esimerkiksi sulakkeet, suutinvastukset, pneumatiikkaliittimet ja pneuma-
tiikkaletkut. A-ryhmén tuotteet muodostavat valtaosan materiaalivirrasta.

Kaksivaiheinen ABC-analyysi ja XYZ-analyysi, joka on huomattavasti tar-
kempi kuin karkea, yksivaiheinen ABC-analyysi. Kaksivaiheisessa ABC-ana-
lyysissa tarkennetaan ryhmittelyé alaryhmilld (esimerkiksi Aa, Ab, Ba, Bb tai
Al, A2, B1, B2). Talloin pystytadn luokittelemaan tarkemmin yksittdisen tuot-

teen luokitus varastossa (Logistiikan maailma 2023, kohta ”Varastonohjaus”).
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Kuva 1. FIFO-periaatteen konkretisointi kuvan osoittamalla tavalla, eli jonon ensim-

miinen tuote on ensimmaéinen sisélld sekd ulkona (Investopedia, NoNo Flores, 2023).
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Kuva 2. Tuotenimikkeiden jakautuminen eri luokkiin, esimerkki (Varastonohjaus,

2023.)
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4 HENKILOSTON HAASTATTELUT JA NIIDEN ANALYSOINTI

4.1 Henkilostohaastatteluiden tausta

Henkilohaastatteluiden merkitys tyon onnistumiseen pidetddn avainasemassa, koska
ilman rakentavaa palautetta tyon suoritus vaikeutuu, seké projektiin kdytetty resurssi
menee hukkaan. Oikeilla kysymyksilld, asianmukaisella palautteella ja toteutuskelpoi-
silla kehitysehdotuksilla varastosta onnistutaan tekemédin toiveiden mukainen.

Henkiloston haastatteluun osallistui tehtaalta kunnossapito ldhes kokonaisuudessaan,
sekd ruiskuvalumuottien asentajia, koska kyseiset tyontekijat ovat varaston ensisijaiset
kayttdjat. Kunnossapidon ja asentajien lisdksi haastattelin tuotannon puolelta muotti-
huollosta ja raaka-ainevarastosta henkilostod, sekd yksi varasto-operaattori tuomaan
omia ndkokulmia sekd mielipiteita siitd, kuinka heilld varastointi toimii. Haastatteluun
siséllytin edelld mainittujen liséksi projektin kannalta kolme térkeintd toimihenkiloa,

koska projekti kosketti heitd vilillisesti.

Suoritin haastattelut viitend eri kalenteripdivana siten, ettd kolmena ensimmaiisena péi-
vana haastatteluvuorossa oli tuotannon sekd kunnossapidon henkildstéd, viimeisend
kahtena pédivénd vuorossa oli toimihenkil6t ajan sallimissa puitteissa. Haastatteluky-
symykset vaihtelivat tydonkuvan mukaan, yksildidyt kysymykset helpottivat henkilds-
ton vastaamista. Salassapitovelvollisuuden takia tyontekijoiden haastatteluihin liitty-

vid asiakirjoja ei julkaista, ainoastaan haastatteluista tehdyt analyysit.

Tyontekijdhaastatteluiden ensimmadiselld kolmella kierroksella oli kaikki muut tyonte-
kijét paitsi toimihenkilt. Haastattelukysymyksid oli kunnossapidon tyontekijdille yh-
teensd viisitoista, jokaiselle samanlaiset. Asentajilla, raaka-ainevarastotyontekijélla,
muottihuoltoasentajalla sekd varasto-operaattorilla oli myos tyonkuvan mukaiset ky-
symykset, joiden miira vaihteli 8—11 valillad. Kysymyksissa kéytiin 1dpi seuraavia asi-
oita:

- Varaosavaraston isoin ongelma, joka tulee mieleen

- Miten edelld mainittu ongelma vaikuttaa tehdaspalvelun toimintakykyyn

- Kuinka se siten vaikuttaa tuotantoon
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- Haastatellun henkil6kohtainen mielipide varaston nykyisestd jarjestyksestd ja
toiminnallisuudesta

- Miten helposti hakukohteena oleva varaosa tai tarvike 10ytyy varastosta

- Miten usein haastateltavaa turhauttaa, etsitty osa 10ytyy pitkdn etsinndn jalkeen
tai ei ollenkaan

- Paljonko haastateltu kdyttda aikaa osan etsimiseen, kunnes 16yt tai luovuttaa
asian suhteen

- Onko muistinvarainen varaosien etsiminen yleista

- Olisiko kayttdja valmis kdyttamédn sdhkoisid varastosaldoja, jos se nopeuttaisi
hinen ty6tinsé (kunnossapidon kysymys)

- Loytyykd saapuville tavaroille tarkkaa jattopaikkaa tehdaspalvelun va-
rasto/tehdastiloissa (kunnossapidon kysymys)

- Mielipide laatikoista, joissa on sekalaista tavaraa, eli ns. miljoonalaatikot

- Miten hyllypaikkojen epdméérdisyyden voisi korjata

- Kokeeko haastateltava, ettd muutoksia tekemilld hdanen tyoskentelynsé helpot-

tuisi varastossa

Aloitetaan kunnossapidon henkildston haastatteluiden analysoinnilla.

4.2 Kunnossapidon haastattelu

Vastaukset vaihtelivat huomattavasti, joka nidkyy koulutustaustasta, tyokokemuksesta
sekd siitd, ettd kuinka kauan on ollut yritykselle toissd. Yleisesti ottaen kaikilla oli
yhteinen nikemys varaosavaraston toiminnasta sekd jarjestelméllisyydestd. Varasto
oli epéjarjestyksessd, osien hyllypaikat olivat suurin piirtein tiedossa, mutta silti lilan
epamédrdiset ja epatarkat, jotta pystyisi toimimaan nopeasti ja tehokkaasti etenkin ko-

nerikon sattuessa.

Haastateltavista pisimpédén yrityksessé tyoskennellyt tunsi parhaiten varaosavaraston,
mutta hénelldkién ei ollut tiyttd ja tarkkaa tietoa jokaisen tarvikkeen olemassaolosta,
sijainnista tai madardastd. Hianen vastauksistaan pystyin tulkitsemaan, ettd ongelmia on
ollut varaosavarastossa todella kauan, kun hén oli omien sanojensa mukaan turtunut

varaston toimimattomuuteen. Kun edelld mainittu tyontekijd on esimerkiksi toistd
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vapaalla tai estynyt, tarvikkeiden l0ytdminen varastosta vaikeutuu huomattavasti
muulla henkil6stolld. Tama ndyttaytyi siten, ettd hdneen yritetdéin olla yhteydessa tuot-

teen X etsimiseen liittyen.

Turhautuminen varaston toimimattomuutta kohtaan nikyi, kun joutuu mahdollisesti
etsiméén turhaan komponenttia, jota ei lopulta 16ydy ollenkaan. Etenkin niissd tapauk-
sissa, kun komponentti ei ole entuudestaan tuttu. Komponentin etsiminen pelkén ni-
mikkeen perusteella oli vaikeaa, jos ei tuntenut komponenttia tai sen mahdollista hyl-
lypaikkaa entuudestaan. Ilman viitteellistd “mallikappaletta” tuotteen etsiminen varas-

tosta oli myos haastavaa.

Kaikki haastateltavat olivat valmiita tekemain keskenédédn yhteisty6té jatkossa varaston
siisteyden ja jarjestyksen ylldpidosta muutosten valmistuttua, silld reunaehdolla, etti

sen ylldpito olisi helppoa, nopeaa seki yksinkertaista.

4.3 Asentajien haastattelu

Asentajien ndkemys varaosavarastoon oli erilainen verrattuna kunnossapitoasentajiin,
koska he kéyttdvit varaosavarastoa huomattavasti suppeammin, mutta se ei silti tar-
koittanut sitd, etteikd epdkohtia olisi ollut. Asentajia eniten koskettava ongelma liittyi
robottien tarttujien imukuppien saatavuusongelmiin, joiden ohella eniten tunteita nos-

tattava ongelma liittyi pneumatiikkaliitimien puutteisiin.

Asentajien vastauksista ja kehonkielesté paistoi 1dpi turhautuneisuus ja pieni epétoivo.
Pahimmassa tapauksessa kiireessd asentajan olisi pitdnyt saada ajo kdyméén. Ilman
tarvittavia komponentteja tilanne oli vaatinut sen, ettd otetaan toisesta robottitarttujasta
sopivanlainen osa. Téasti tuli nopeasti jatkuva kierre, kun useasta tarttujasta alkoi puut-

tumaan osia.

Haastattelua tehdessd erds asentaja kiytti voimakasta kieltd ilmaisessaan tyytymétto-
myyteensd sekd turhautumisensa kunnossapidon varaosavarastoa kohtaan. Hénen ker-

tomansa perusteella olisi voinut kuvitella, ettd varaosavarasto ei toimi milladn tasolla,
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eikd sieltd 10ydy mitdén. Valitettavasti hinen antama palaute ei auttanut varaston ke-

hittdmistd, koska en saanut toteutuskelpoisia kehitysehdotuksia.

Kuva 3. Muottiasentajat tyhjensivit taskunsa haastattelun yhteydessa taukotilan poy-
dille niyttddkseen, minkilaisia osia tai tyokaluja on pakko pitdd taskussa mahdolli-

simman paljon, jotta péarjadvit tyossiin.

Eris toinen asentajista oli asian suhteen neutraalimpi ilmaisemaan syvimpié ongelmia,
mutta osasi antaa hyvié kehitysehdotuksia. Ehdotukset olivat melko haastavia toteuttaa
siten, ettd se palvelisi jokaista, ottaen huomioon tehtaan varastotilojen ominaisuudet.
Esimerkkind mainittakoon, ettd akselinsa ympéri pyOrivd korkea pientavaralaatikko
ehdotettiin siirrettdviksi kunnossapidon varastotiloista tuotannon omiin tiloihin. Idea
todettiin toimimattomaksi sen takia, koska sille ei olisi 10ytynyt sopivaa paikkaa tuo-

tannossa.

Yhdeltd haastatteluun orientoituneelta asentajalta tuli useampi térked huomio, jotka
siten helpottavat ymmartdmain asentajan tarpeita. Asentajilla oli tyOssddn tarpeeksi
paljon tekemisti ja muistettavaa, joten heiddn tydoméaarinsé ja vastuu varaston toimin-
taan oli minimoitava. Kun asentajan vastuu varastosta on minimoituna, he kykenevit

hoitamaan oman osuutensa luontevasti ilman, etti siitd aiheutuisi liikaa vaivaa heille.
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Kehitysideat olivat seuraavanlaiset:

Karusellin tuotteet, joita asentaja kéyttda, ovat hilytysrajatuotteita.
Jokaiseen tuotteeseen ilmoitetaan selkeésti hilytysraja.
Kun hélytysraja saavutetaan, asentaja tekee asiasta ilmoituksen héinelle koulu-

tetulla tavalla (Tyontekijat, 2022).

Edelld mainituilla kehityskohteilla, kunnossapitopddllikko pystyisi reagoimaan tietyn

tuotteen loppumiseen ajoissa ja tilaamaan lisda tuotetta, ennen kuin tuote loppuu. Jotta

edelld mainitut asiat onnistutaan saavuttamaan, se vaati seuraavanlaisia toimenpiteita:

Asentajille koulutetaan varastohallinnan perusteet siten, ettd heille koulutetaan
vain se, mikéd on heiddn osuutensa kokonaisuudessa.

Koulutus suoritetaan vasta, kun varastohallinnan kehittdminen on valmistunut
ja otetaan samaan uusi jérjestely kdyttoon, koska jos koulutus tehdién jérjes-
telmén ollessa vield keskenerdinen, asentajat unohtavat oman osuutensa ja pa-
laavat vanhaan totuttuun malliin.

Koulutus tehdéén siten, ettd koulutus kestdé enintddn 15 minuuttia, jotta kou-
lutuksen sisdlto ja4 mieleen.

Koulutus suoritetaan siten, ettd koulutuksessa on kerrallaan vain 1 asentaja.
Asentajaa opastetaan kddestd pitden siten, ettd hilytysrajasta ilmoittaminen tu-
lee osaksi rutiinia.

Asentajien avuksi ohjeiden laadinta hilytysrajasta ilmoittamiseen.

Kokonaisuudessaan asentajan viettdima aika varastossa tuotteita etsien minimoidaan,

kun hénen vastuualueensa koulutetaan hinelle yksinkertaisesti, oikealla ajoituksella,

tehokkaasti, seké yksiloiden. Tdémin ansiosta asentaja 10ytid kaipaamansa osan nope-

asti ja pystyy jatkamaan tyotehtdvaansa aikataulun mukaisesti.

4.4 Toimihenkildiden haastattelut

Toimihenkildiden haastattelut erosivat tehtaan tuotantotiloissa toimiviin tyontekijoi-

hin siten, ettd heille osoitetut kysymykset koskettivat sitd, miten tuotannossa olevat
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konerikot vaikuttavat heihin, ja miten kunnossapidon toimintaa tehostamalla onnistu-

taan lieventdmadin konerikkojen seka suoria, ettd viélillisid vaikutuksia.

Kysymysten kohdistaminen oli onnistunut, koska vastaukset avarsivat kokonaisku-
vaa, miten varastohallinnan heikentynyt taso heijastuu tuotantoon ja siten yrityksen
kokonaisvaltaiseen toimintaan. Vastausten perusteella toimihenkilot eivét olleet ko-
nerikoista endé yhtd huolissaan kuin aikaisemmin, kiitos konekannan uusimisen. Toi-
mihenkil6t olivat luottavaisina kunnossapidon toimintatehokkuuden parantumiseen,
mikali korjausliikkeet ja kehittimistoimet kohdistetaan oikein. Varaston tehok-
kaampi kéytto tapahtuu, kun kaikki sitd kdyttdvat henkilot toimivat sdéntdjen mu-

kaan.

4.5 Kaikkien haastatteluiden lyhyt yhteenveto ja analyysi

Kun kaikki 17 henkildd oli kdynyt haastattelussa, oli aika analysoida haastattelut ja
tehdd niistd muistiinpanot, sekd merkitd ylos tdrkeimmét huomioon otettavat asiat.
Haastatteluissa tuli ilmi monta epikohtaa ja kehityskohteita, joista osa on tullut esille

tdmén luvun aikaisemmissa osissa.

Kokonaisuudessaan varaston heikkouksiin lukeutuivat epdsiisteys, epéjérjestys, varas-
tosaldojen kayttimittomyydestd johtuva epétietoisuus. Tadmé ndyttdytyy siten, ettd
ison menekin tuotteet ovat padsidintdisesti loppu liian usein. Materiaalipuutteet konk-
retisoituivat etenkin silloin, kun kyseistd tavaraa olisi tarvittu heti, eik ensi viikolla.
Tilanne vaikutti hallitsemattomalta. Asiaa olisi voinut ajatella jopa siten, ettd kaikkea

menekin omaavaa pitéisi olla isoja mééria.

Kuitenkin varastossa on hyva olla sen tyyppisid osia, joiden ostohinta, menekki seka
sdilytysaika on mahdollisimman hyvin optimoitu. Ei ole taloudellisesti jarkevaa va-
rastoida isoja méérid osia, joiden ostohinta on korkea, menekki pientd, sekd vievét
varastotilaa paljon. Asian kanssa on pakko tasapainoilla, kaikkien mahdollisten ske-

naarioiden perdén ei kannata ldhted. Tastd on hyvi ldhted suunnittelemaan itse
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toteutusta, jotta pystyisi optimoimaan varaston materiaalisdilytystd annetuilla toi-

veilla ja ehdotuksilla.

Aistinvaraisessa tarkastelussa oli havaittavissa, ettd varastosta puuttui tarpeelliset las-
kutilat seké varaosien ettd tyOkalujen kerdilyyn soveltuvia apuvilineitd. [lman niitd
varsinkin kunnossapidon henkil6stolld oli haasteita kerdilld tyokaluja ja tarvikkeita
esimerkiksi robottihédkin lattiaan pulttaamiseksi. Korkeiden hyllyjen takia tikkaat oli-
sivat tarpeelliset, mutta varastoon ei ollut hankittuna omia tikkaita. Ilman edelld mai-

nittuja apuvilineitd tarvikkeiden nouto varastosta oli vaikeutunut.

5 VARASTOHALLINNAN KEHITTAMISEN TOTEUTUS

5.1 Kehitystyon aloittaminen suunnittelutyolla

Saadun palautteen pohjalta oli helpompi siirtyé projektin tirkeimpéén ja kriittisimpaén
vaiheeseen, kehitystyon toteutukseen ja suunnitteluun. Varasto oli paikoitellen ahdas
ja hyllyihin oli laitettu sekalaisia tavaroita ja laatikoita, joissa oli epdmairaisesti eri

kuntoisia tuotteita.

Tadman takia varaston tyhjentdminen rikkindisista ja turhista tavaroista oli ensisijaisen
tarkedd siisteyden ja turvallisuuden takia. Jarjestelmillisyyden nimissd sekatavaralaa-
tikot oli hévitettévi, ja saman tuotekategorian osat sijoitettava yhdelle alueelle. Varas-
tossa toimimista helpottavaa apuvilineistdd oli hankittava ja rakennettava. Tiettyjen

hyllyjen siirto tai hédvitys oli otettava ldheisempéddn tarkasteluun.

Varaston sijainnin takia raskaiden esineiden kuljetus oli tydturvallisuusriski, joten sii-
hen piti 16ytya ratkaisu. Kunnossapidolla ei ollut yhteisessd kidytdssd olevaa mobiili-
laitetta, jolla pystyisi kdyttdmadn kunnossapito-ohjelmistoa isommalla ruudulla, jonka

takia sithen soveltuvaa laitetta oli kartoitettava.
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Tyotd tehtdessd huomioitiin, ettd ldhes kaikkea kéytettyd materiaalia, mitd yrityksen
tiloista 16ytyi, sai kdyttdd varastohallinnan kehittdmiseksi. Jos hyodyllistd materiaalia
16ytyi kdytettynd ja/tai purettuna muualta yrityksen tiloista, sen ansioista pystyisi alen-
tamaan varastohallinnan kehittdmisen kustannuksia. Jos kehitystyOssa oli tarvetta in-

vestoinnille, asiasta keskusteltaisiin tyon tilanneiden toimihenkildiden kesken.

5.2 Varaston ominaisuuksien kartoittaminen

Tyon aloitin mittaamalla ja piirtdmaélld varastosta suuntaa antava 2D-pohjakuva (Liite
2) sekd sen myotd myos kuvassa 4 oleva 3D-mallinnos havainnollistamaan varaston
fyysiset ominaisuudet. Pohjakuvasta tuli myohemmin kartta varaston sisddnkdynnin
viereen auttamaan asentajia ja kunnossapidon henkildstdd suunnistamaan varastoti-
loissa. Hyllykartan liitteeksi varaston sisddnkdynnin yhteyteen lisdsin aakkosellinen
hakemiston, jossa tarvikkeet ja tyokalut olivat erikseen (Liite 1). Aakkosellisesta ha-
kemistosta selvisi tuotteen tai tyokalun sijainti varastosta, jonka pystyi vield kartasta
tarkistamaan. Kartan sekd hakemiston lisdksi varaston sisdénkdynnin yhteyteen lisésin

hyllykohtaisen hakemiston, josta ilmeni hyllyn sisdltd karkeasti.

Jotta edelld mainitut dokumentit olisivat selkedsti nikyvilld, asensin kdytostd poistetun

ilmoitustaulun varaston sisddnkdynnin viereen. Kyseinen ilmoitustaulu nékyy kuvassa

6.

Kuva 4. Varaosavaraston yksinkertaistettu 3D-mallinnos.
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Kuva 6. Varaston hyllykartta, hakemistot ja asentajan ohjevihko ilmoitustaululla.
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Oli otettava huomioon, ettd varaston lattiapinta-ala oli rajallinen, miké vaati hyllypaik-
kojen tehokkaamman kdyton. Varaston kdytidvien kapeuden vuoksi hyllyistd ei saanut
tulla ulospéin tavaraa, joka koski etenkin kdytdvien lattiatasolla ollutta tavaraa kom-
pastumisvaaran takia. Varastohyllyjen korkeuden takia ylimmille hyllyille ei yltdnyt
ilman tikkaita. Varastossa ei ollut laskutilaa, johon keritd tarvitsemiaan osia. Varas-
tosta puuttui maarityt paikat tyhjille varastolaatikoille ja -rasioille, joilla kerdtd haet-
tavia komponentteja tai tyokaluja. Varaston pientarvikekarusellissa oli monta miljoo-
nalaatikkoa, ja monesta oli lokero tyhjéni tarvikkeesta, jonka menekki oli kuitenkin

huomattavaa.

Kunnossapidon kéytossd olleessa kunnossapito-ohjelmistossa oli joillekin tuotteille
madritelty nimikekoodit, mutta kyseiset koodit olivat jarjestelméssa kdyttdmattomia ja
ne olivat lisatty jarjestelmddn yli 15 vuotta sitten, jonka takia ne eivét olleet endd ajan
tasalla. Téstd syystd néhtiin parhaaksi poistaa kaikki yli 400 vanhaa nimikettd, jonka
jélkeen oli helpompi aloittaa lisddmaén tdrkeimmaét tuotenimikkeet saldolle.
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Kuva 7. Varaosavaraston vanhat nimikekoodit Aneo Zeron nimikehaussa.

5.3 Varaston jdrjestely ja osien paikkamiirittely

Varastohyllyjen nime&dminen aakkosjérjestykseen ja niiden selkeésti nakyva merkinta
néhtiin tarpeelliseksi varaston koon takia. Kehitysehdotusten mukaisesti varastohylly-

jen paikkaméiirittelyt tehtiin seuraavanlaisesti:
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Hyllyn A péaéddyssi oli pystyyn asennettu vanerilevy, jossa oli koukkuihin lai-
tettuja sulatussylinterin suuttimien ldmmitysvastuksia. Kunnossapidon kanssa
sovittiin, ettd kyseinen hyllytystapa toimii moitteetta eika siten vaadi muutos-
toitd. Namd kriittisiin varaosiin luokitellut suutinvastukset siirrettiin varaston
saldoseurannan alle. A-hyllyn muut varastointipaikat siivottiin rikkinisistd ja
kayttokelvottomista sidhkotarvikkeista ja hyllyyn varastoidut kaapelit sekd
isommat lammitysvastukset jdrjestettiin.

Varaston avohyllyistd kaikki muut luokiteltiin yksipuolisiksi, paitsi varaston
pisin avohylly B. Léhtotilanteessa se oli ainoa hylly, jota oli tdytetty sen mo-
lemmilta sivuilta. Kyseisessé hyllyssa séilytettiin padsaantdisesti pienikokoisia
pisteosia, joka mahdollisti hyllyn tdyton molemmin puolin.

Hylly C sisdlsi pneumatiikkaan liittyvid osia, sekd muutamia ruiskuvalukoneen
apulaitteiden osia. Hylly jarjesteltiin sellaiseksi, ettd jokaisessa hyllyvélissa oli
vain yhden kategorian tuotteita.

Hylly D oli valmiiksi taytetty paddosin ruiskuvalukoneiden uusilla ja puretuilla
varaosilla. Hyllysti piti vain hivittdd vanhentuneet osat seké jdrjestelld saman
kategorian osat samalle paikalle.

Kaapissa E oli sdilytetty sekalaisesti sahkotydkaluja, sekéd kiinnitysvélineité
kaappiin jatettiin pelkéstdén sdhkotyokalut selkeyden takia. Kiinnitysvélineet
siirrettiin laajennettuun hyllyyn F.

Hylly F oli muottihuollon vastuulla ollut varastohylly siséltden eri kokoisia
pultteja, ruuveja sekd muttereita. Hylly jdrjesteltiin siten, ettd alkuperdisissa
pahvilaatikoissa olleet pultit jarjesteltiin hyllyyn kokojérjestykseen hyllyn toi-
selle puolelle. Kunnossapidon hallinnoimalle hyllyn puolelle jirjesteltiin kaa-
pista E tulleet kiinnitysvélineet sekd muut kategoriaan kuuluvat tuotteet muu-
alta varastosta.

Hylly G oli my6s muottihuollon hallinnoima hyllykokonaisuus, jossa sdilytet-
tiin hyllyn F mukaisesti eri kokoisia pultteja, muttereita sekd ndiden lisdksi
aluslevyja. Hylly G oli kahden pienen hyllyn muodostama kokonaisuus, jotka
olivat alun perin asetettu jonoksi. Kulkuvaylien kasvattamiseksi hyllyt asetet-
tiin seldt vastakkain, jotta tilaa tulisi varastoon liséa.

Pydritettdva pientavaralokerikko H, ns. karuselli oli sekalaisesti muottihuollon

ja kunnossapidon hallinnoima varastointikokonaisuus. Tdma lokerikko oli yksi
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tarkeimmisté kehityskohteista muottiasentajien vuoksi. Lokerikon kehitystyoté
kdydaan lapi lisdéd varaston toiminnallisuuden kehittdmisessa.

- Kaapissa I oli valmiiksi hyvin saman kategorian tuotteita, mutta sieltd lopuksi
padtettiin siirtdd pois kaikki kdytetyt jannite- ja virtamuuntajat. Kaapin inven-
tointi ja jarjestely tehtiin siten, ettd saldolle siirrettiin vain pakkauksessa olevat
tuotteet eli ostotuotteet. Kunnossapidon kanssa sovittiin, ettd ilman pakkausta
olevat tuotteet tulkittiin kéytetyiksi, ja siten jddden pois saldolta. Jotta tuotteen
poistaminen saldolta helpottuisi, saldolle lisdtyt tuotteet tulostettiin listaksi,
joka laminoitiin ja kiinnitettiin kaapin sisdoveen (Kuva 3).

- Kaappi J oli 1dhtdtilanteeltaan tyokalujen ja sdhkdasennustarvikkeiden sekoi-
tus. Kunnossapitoasentajien luvalla kaapista tyhjennettiin pois tydkalut ja ti-
lalle tuotiin muualta varastosta kategoriaan kuuluvat tarvikkeet seké valaisin-
tarvikkeet ja polttimot.

- Kaappi K oli J:n lailla sekalaisen tavaran kaappi. Kaapista siivottiin kaikki pis-
teosat ja komponentit pois, jittden pelkéstidn tydkalut. Kaappiin tuotiin ne tyo-
kalut, jotka eivdt mahtuneet tyokalukaappiin E.

- Pyoritettdva pientavaralokerikko L oli alun perin toimihenkildiden kayttdon ti-
lattu lokerikko, jonka he totesivat myohemmin epdkaytdnnoélliseksi. Lokerikko
siirrettiin toimistosta kunnossapidon varastoon sdilyttiméén lokerikosta H siir-

rettyjd tuotteita.

Varastohyllyt ja kaapit merkitsin siten, ettd hyllyn tunnus seki yksittdiset hyllypaikat

oli selkedsti nakyvilla.
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Kuva 8. Tydkalukaapin K merkinnét kaapin ovessa.

Kuva 9. Keskuskomponenttikaapin I merkinnit kaapin ovessa.
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Kuva 10. Varaosalista kaapin I sisdpuolella, josta 16ytyvit tuotteen nimi ja nimike-
koodi.

5.4 Varaston toiminnallisuuden parantaminen apuvélineitd hankkimalla

Kuten luvun 4.5 lopussa mainitsin varaston toiminnallisuuden puutteista sekd sen ne-
gatiivisista vaikutuksista varaston toimintatehokkuudessa. Ne otettiin kisittelyyn tissd

kappaleessa.

Varastoon rakennettiin pulttihyllyn G pédityyn pienet laskutilat, johon pystyi varastoi-
maan pienet kerdilyrasiat pienille komponenteille. Kuvasta 11 16ytyy myos laskutilan
yhteyteen lisdtyt telineet, joissa toisessa varastoidaan kunnossapidon kdyttoon hankit-
tua tablettia. Toisesta telineestd 10ytyi tarvittavat tuotenimikkeiden luettelot. Suutin-

vastuksia varten tein oman luettelon seka telinepaikan hyllyn A6 viereiselle seinélle.
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Kuva 11. Pulttihyllyyn G kiinnitetty laskutila lokeroineen ja telineineen.

Tuotannolta oli jadnyt ylimaaraiseksi pyorillinen laskutaso, jonka otin varaston kéyt-
toon tarvikekerdilyd varten. Varaston kdyttod varten hankin muuta kiytosti poistettua
materiaalia, joihin kuuluivat keskisuuria muovisia varastolaatikoita isompien tavaroi-
den ja tyokalujen kerdilyyn. Tuotannolta ylimaarédiseksi oli jadnyt myos yhdet tikkaat,
jotka soveltuivat kdyttoon varastotiloissa askelman leveyden ansiosta. Varastolaatikoi-
den ja tikkaiden viereen varastoin kuljetuslaatikon, jonka avulla kunnossapito pystyi
kuljettamaan trukin avulla raskaita tuotteita varastoon ja sieltd pois. Suurien tavaroiden

kantaminen olisi ollut rappusissa tyoturvallisuusriski.
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Kuva 12. Varaston isommat kerdilylaatikot ja varastotikkaat niille merkityilld pai-

koilla.
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Kuva 13. Kunnossapidon kayttoon otettu kuljetuslaatikko raskaille tuotteille.

Tavaran vastaanotolle jirjestin kunnossapidon verstastiloihin sopivanlaisen hyllykon
toimimaan paikkana, johon yrityksen logistiikan henkilosto pystyisi jattiméan saapu-
vat tavarat. Hyllysté siivoin tyokalut sekd varaosat aikaisemmin maériteltyihin paik-
koihin ylékerran varastotiloihin seké verstaalle. Hyllyn jaoin kahteen osaan, josta toi-
seen tuli saapuva tavara. Toiseen hyllyyn laitoin tavarat, jotka olivat menossa kéytto-

kohteeseen. Ne olivat saldoseurannan ulkopuolella lyhyen varastointiajan takia.
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Kuva 14. Verstastiloissa oleva tavaran vastaanottoon varattu hylly (kuvassa jirjestely

kesken).

Kun varaston toiminnallisuus olin onnistunut kehittiméién paremmin henkilostoé pal-
velevaksi yleiselld tasolla, tydkuorman kohdistin seuraavaan viiteen kriittiseen asiaan:
- Varastohylly B:n kriittisten osien varastoinnin ja saldoseurannan kehittiminen
- Lokerikko H:n uudelleen jirjestely paremmin asentajia palvelevaksi
- Uusien nimikekoodien méiérittely kunnossapito-ohjelmistossa
- Varaston kéyttoon liittyvien ohjeiden laadinta

- Varastoa kdyttdvin henkiloston koulutus

5.5 Varastohylly B:n kehittdminen

Varastohyllyn B sektoreilla A ja B oli varastoituna Hartingin valmistamia, teollisuu-
teen tarkoitettuja liittimid ruiskuvalumuottien anturointiin sekd lammityksen ohjauk-
seen. Tuotteet oli méadritelty kriittisiksi keskisuuren menekin takia, jonka takia niiden
saldoseuranta on erityisen tirkedd. Ennen kehitysty6td tuotteiden seuranta perustui sii-
hen, ettd kunnossapitoasentaja ilmoitti kunnossapitopaéllikolle tuotteen loppumisesta,
kun jaljelld oli 1 kappale, tilausméérén ollessa 10. Tdma johti siihen, ettd tilaus tehtiin

usein liian my6dhdin huomioiden toimitusaika.
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Hyllyn osan siivoin aluksi kéyttokelvottomista Harting-liittimistd, jonka jdlkeen jal-
jelle jadneet jarjestelin pieniin varastolokeroihin. Lokerointityon jdlkeen jokaiselle lii-
tintyypille mééritelin oman nimikekoodin Aneo Zero CMMS-ohjelmiston varastohal-
linnassa. Nimikekoodien maarittelyn jalkeen jokaisen liittimen yksil6llinen QR-koodi

tulostettiin, laminoitiin ja kiinnitettiin tuotteen omaan lokeroon.

Yksilollisien QR-koodien lisddmiseen jilkeen alkoi testaaminen, jossa tarkastin QR-
koodien toimivuuden kunnossapidon tabletilla lukien. Testaamisen jilkeen totesin,

ettd QR-koodit toimivat ongelmitta. Liittimien saldot péivitin tdmén jélkeen vastaa-

maan varaston saldoja.

Kuva 15. Harting-liittimien lokeroihin kiinnitetty yksilollinen QR-koodi.

5.6 Lokerikko H:n uudelleen jarjestely

Lokerikko H oli varsinkin muottiasentajille ongelma, koska lokerot olivat todella se-
kaisia ja epamadrdisid. Yhdessd lokerossa saattoi olla lapun mukaan jopa kuusi eri-
laista pneumatiikkaliitintd. Todellisuudessa lokerosta saattoi olla loppu kaikkein kriit-
tisimmat ja loput olivat tyypillisesti rikkindisid tai védrdnlaisia verrattuna sithen, mitd

lappu viitti lokerossa olleen.
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Lokerikolla oli nelja sivua, joista yksi oli muottihuollon vastuualueella. Loput kolme
olivat kunnossapidon vastuulla. Lokerikoissa oli sekalaisesti pneumatiikkaosia, seka-
laista mekaanisia osia sekd sdhkotarviketta. Lokerikon L ansiosta suurin osa mekaani-
sista osista onnistuin siirtiméén pois lokerikosta H. Sédhkdtarvikkeista sulakkeet pys-
tyin lokeroimaan myds lokerikkoon L. Niiden toimenpiteiden myo6téd lokerikkoon H
jéi tilaa jérjestelld uudestaan kriittisimmét pneumatiikkatarvikkeet asentajien palaut-

teen perusteella.

Lokerikkoon jérjestelin yhdelle sivulle asentajia varten isoimman menekin omaavat
pneumatiikkatarvikkeet. Jotta jarjestelmid toimisi parhaiten asentajia palvelevalla ta-
valla, yhteen lokeroon laitoin vain yhden tyyppistd tuotetta. Tdmén ansiosta lokerosta
ei tulisi sekatavaralokeroa, mutta se toisaalta supisti valikoiman kokoa. Jiljelle jaa-

neistd lokeroista hévitin rikkindiset ja turhat tavarat pois, muottihuollon hallinnoimiin

lokeroihin en koskenut.

Kuva 16. Pneumatiikkaosien lokerot lokerikko H:n sivulla 3
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5.7 Uusien nimikekoodien miérittely

Varastointisaldolle siirsin vain sellaiset tuotteet, jotka tayttivdt seuraavat ehdot:

Tuote oli uusi
Tuotteen puuttuminen olisi ongelma tuotannon kannalta
Tuotteen saldoseuranta olisi helppoa

Tuotteella oli suhteellisen korkea menekki

Varastosaldolle siirsin lopulta yli 300 tuotetta, joiden saldoseuranta koettiin tarkedksi.

Saldolle oli siirretty monen eri kategorian osia ja tarvikkeita, joiden sijainti sek& madra

oli oltava tiedossa.

RO
oMVE < Tunnus 400761
~
Q Tydmaardykset E B NIMIKE ™ VARASTORIVIT & LUTTYMAT
] Tehtavat
D Nimikehaku Nayta saldottomat
= Kustannukset 1 Kunnossapidon ylakerta
‘ 45x35mm
Hyllypaikka: A6
1
;{©  Tapahtuma haku saldo: 2 kpl
Kohteet v 41 PALAUTUS > OTTO
Varasto ~
Tybajan seuranta v

Kuva 17. Kriittisen varaosan sijaintitieto merkittyna tuotteen tietoihin.
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Kuva 18. Varaosan sijainti varastossa, seké siihen liittyvit toiminnot.

& Tunnus 400944

ﬂ B NIMIKE M VARASTORIVIT & LITTYMAT ® AIKAJANA O LUTTEET = 0STOT

Kortin nimi Tarkenne

@ 04-0002 RUISKUPURISTUSKONE 2 ENGEL Kriittinen varaosa

Kuva 19. Kriittinen varaosa nimikenumerolla 400944 linkitetty tuotantokoneeseen.

< Tunnus 400944

ﬂ B NIMIKE # VARASTORIVIT & LITTYMAT ® AIKAJANA O LNTTEET

B LISAA ™ vALITSE

Kuva 20. Varaosan liitteissa liitettynd kuva, josta se on tunnistettavissa varastossa.
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5.8 Ohjeiden laadinta

Ohjeiden laadinta koettiin merkittdviksi apuvilineeksi kunnossapidolle sekd muotti-
asentajille. Jos yritys palkkaa uuden tydntekijdn, on varastohallintaan oltava nopeat

ohjeet, joiden ansiosta uusi tyontekiji oppii alusta alkaen varaston toimintamallin.

Kunnossapidolle tein pikaohjeen, joka auttaa tuotteen noutoa, inventointia, saapumista
tai palautusta. Pikaohjeen tein MS Power Pointille, jonka tulostin kunnossapidon kéyt-

toon. Ohjetta ndytettiin myos heididn koulutustilaisuudessansa.

5.9 Varastoa kéyttdvan henkiloston koulutus

Koska varastoon oli lisdtty varaston kdyttod lisddvid apulaitteita, muutettu varaston
toimintamallia seké jarjestystd, oli varmistettava, etti varastoon kaytetty kehitystyo ei
mene hukkaan. Tdmén varmistamiseksi kehitystyon viimeinen tyolds vaihe, henkilos-
ton koulutus aloitettiin. Henkiloston koulutukseen oli laadittu selkeédt ohjelmat, miten,

missd, milloin ja ketkd koulutetaan varaston uuteen toimintamalliin.

Varaston ensisijainen kayttdjaryhma, kunnossapito, sai koulutuksen ensin. Kunnossa-
pidon henkil6std sai koulutuksensa kehitystyon puolivilissd kesdkuussa 2022. Ajan-
kohta perusteltiin silld, ettd kyseisend ajankohtana heilld oli pienin tydkuorma ja koko
henkilosto oli paikalla ennen alkaneita kesdlomia. Muottiasentajien koulutus suoritin
kehitystyon viimeisilla viikoilla elokuussa liukuvasti heidédn vuorotdiden kierron mu-

kaan.

5.9.1 Kunnossapidon henkildston koulutus

Kunnossapidon henkiloston koulutus varaston uuteen toimintamalliin sekd kunnossa-
pito-ohjelmiston kéyttoon pidettiin avainasemassa, koska silloin kunnossapidolla olisi
paremmat edellytykset suoriutua vikakorjauksista nopeammin. Onnistuneella koulu-
tuksella kunnossapito suoriutuisi paremmin ja pienemmilld ponnistuksilla myds tilaus-

toistd sekd ennakkohuolloista. Huomioimalla kunnossapitohenkilostd yksiloina,
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heiddn koulutuksensa auttaisi heiddn omaksumistansa uuteen toimintatapaan varasto-

tiloissa.

Koulutuksessa kdvimme ensimmadisend ldpi Aneo Zero CMMS- kunnossapito-ohjel-
miston uusimmat paivitykset. Koulutuksessa kunnossapitoasentajat harjoittelivat uu-
sien huoltoihin ja tilaustdihin liittyvien ominaisuuksien kdyton, jotta sen pohjalta olisi
helpompi jatkaa varastohallintaan liittyvien ominaisuuksien kédyttoon. Kunnossapi-
toasentajien kannalta tarkeimmat asiat kdytiin ldpi ainoastaan, koska liika informaatio
saattaisi aiheuttaa himmennystd ja sekaannuksia. Ohjelmiston ominaisuuksista tar-
keimmat koulutettiin kunnossapitoasentajille. Heille painotin, etti kaikkea ei tarvitse

osata tiydellisesti koulutuksen jilkeen. Oppiminen saa tapahtua sopivalla tahdilla.

Varastohallinnasta kéytiin seuraavat asiat lapi:
- Paivalikosta navigointi varastonimikehakuun tai QR-koodin lukuun
- Hakutuloksista navigointi halutun tuotteen kohdalle
- Toiminnon valinta tilanteen mukaan; otto, palautus, inventointi tai tuotteen
saapuminen
- Tarkastetaan tuotteen varastopaikka ja saldo
- Valitaan, montako tuotetta esimerkiksi otetaan pois varaston saldolta
- Valitaan kustannuskohde

- Vahvistetaan tuotteen ottaminen

Niiden jélkeen annoin kunnossapitoasentajien harjoitustyoksi ottaa 1 kpl 30x20mm
suutinvastusta pois varaston saldolta ja palauttamaan sen takaisin saldolle. Kun kaikki
olivat onnistuneet harjoituksesta, koulutus oli saavuttanut tavoitteensa. Kunnossapito-
paéllikolle koulutin edelld mainitun lisdksi tuotteiden linkittdmisen yksittdiseen tuo-

tantolaitteeseen, sekd tuotenimikkeiden luomisen.

Kunnossapidon henkildstd antoi koulutuksen yhteydessd suullisen palautteen, ettd
koulutus oli hyvin ajoitettu sekid jérjestetty. Kunnossapitopddllikko antoi palautetta
koulutuksen hoitamisesta, joka oli hdnen mielestdén onnistunut hyvin. Han seurasi pi-
tdmidni koulutuksia varastohallintaan ja kunnossapito-ohjelmiston kdyttoon liittyen.

Koulutusten jilkeen kunnossapidolle annettiin apua ja lisdopastusta pyydettéessé.
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5.9.2 Muottiasentajien koulutus

Muottiasentajien koulutus heiddn uuteen vastuualueeseensa varaosavarastossa pidet-

tiin erityisen tdrkeédnd seuraavien asioiden takia:

Onnistutaan kitkeméén vanha toimintamalli pois

Tiedostetaan heiltd vaaditut edellytykset, jotta heidédn tarvitsemia tuotteita 10y-
tyy varastosta jatkossa

Painotusta siihen, ettd heiltd vaadittu vaiva ja vastuu on minimoitu

Uusi jérjestelmd on tehty heidédn toiveidensa pohjalta heitd mahdollisimman

hyvin palvelevaksi ilman kasvavaa tydkuormaa

Muottiasentajien koulutuksen pidin nopeatempoisesti viimeisen kahden viikon aikana

elokuussa 2022, jotta kaikki onnistutaan kouluttamaan varastojarjestelmain kayttoon-

oton hetkelld. Koulutukset pidin sellaisina ajankohtina, ettd asentaja on tyOajalla sekd

heilld oli noin 10 minuuttia aikaa kayttdi koulutukseen tyokuorman antaessa mydden.

Koulutukset suoritin yksitellen, huomioiden jokaisen muottiasentajan tarpeet sekid

huomioidaan heidit yksildina.

Koulutus koostui seuraavista asioista:

Mitka asiat ovat muuttuneet varastossa

Miten kyseiset muutokset vaikuttavat heidén toimintaansa varastossa

Miten pydriva pientavaralokerikko on muuttunut

Miten tavaralokerikkoa kéytetddn

Miten toimia, jos lokeron tuotteen hilytysraja saavutetaan

Kuinka toimia, jos ei muista koulutuksen jédlkeen toimintatapoja, tai on uusi

tyontekijd

Koulutus oli sisélloltdén tiivistetty, yksinkertainen ja helppo ymmaértad. Teoriaosuu-

den jilkeen muottiasentajat opastettuina kokeilivat, kuinka toimia tuotteen saavutta-

essa hidlytysrajan, ja miten selvittdd tuotteen hdlytysraja. Koulutuksen materiaalina

kaytetty tuotteen nouto-ohje 16ytyy liitteista (Liite 3).
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6 PALAUTE VARASTOHALLINNAN KEHITYSTYOSTA

Kun varastohallinnan kehitysty6 kéytéinndssé oli saatettu loppuun elokuussa 2022, al-
koi kolme kuukautta kestéva testikdyttdaika, jolloin henkildstd toimii varastossa kou-
lutetulla tavalla uuden jérjestyksen ja jarjestelmén kanssa. Testikdyton jdlkeen suoritin
palautekyselyt kunnossapidolta sekd muottiasentajilta jouluna 2022. Palautekyselyn
jalkeen tein pistokoeluontoisen tarkastuskdynnin varastotiloihin maaliskuussa 2023:
Talla halusin varmistua siitd, etti jarjestelmad kaytettiisiin edelleen. Palautekysely on

kayty lépi seuraavassa kappaleessa.

6.1 Palautekysely

Palautekyselyssé tehtiin ldpileikkaus siitd, kuinka haastateltava itse koki varastohal-
linnan kehittdimisen onnistuneen. Kysymykset olivat haastateltaville samanlaiset, toi-
sin kuin kehitystyon alussa. Kysymyksissd kaytiin ldpi seuraavia asioita:

- Oliko hédn havainnut muutoksia varastossa ennen ja jilkeen kehitystyon

- Jos oli, mitkd muutokset tulivat ensimméisena esille

- Parantuiko komponenttien noutaminen ja etsiminen varastosta

- Koettiinko tulleensa kuulluksi kehitystoiveiden ja -ideoiden osalta

- Onnistuneimmat muutokset

- Jos loytyi kehitettdvaa, siitd sai kertoa vapaamuotoisesti

- Lopuksi sai antaa 1-5 asteikolla arvosanan kehitystyon onnistumisesta, sekd

vapaamuotoisen palautteen

Palautekyselyyn osallistuneista suurin osa olivat tyytyvéisid kehitystyon onnistumi-
seen. Heidédn vastauksistaan pystyin luomaan seuraavanlainen kokonaiskuva:
- Henkil6sto koki huomanneensa ensimmaisend varaston siisteystason parantu-
neen, sekd tavaroiden jirjestyksen parantuneen.
- Erityisesti tuotantokoneiden pisteosat olivat paremmin néahtévissd/loydetti-
vissé.
- Komponenttien ja osien noutaminen seké etsiminen varastosta koettiin muut-

tuneen helpommaksi.
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- Useampi haastateltu koki tulleensa kuulluksi kehitystoiveiden ja -ideoiden
osalta vahintdén tyydyttavasti.

- Palautteessa mainittiin, ettd suutinvastusten siirto saldolle ei ollut ideaali,
koska se oli koettu paremmaksi vanhalla, hédlytysraja-menetelmalla.

- Vapaana palautteena mainittiin, ettd toteutus koettiin jdineen joidenkin asioi-
den kohdalla kesken, esimerkiksi uusien tuotteiden siirto saldolle.

- Muottiasentajien mielestd onnistunein muutos oli lokerikko H, josta heidén tar-
vitsemansa osat l0ytyivét paremmin. Yksittdiselld lokerolla on vain yksi tuote,
ja se on saldollinen tilaustuote.

- Muottiasentajien mielestd olisi hyvid, jos tulevaisuudessa olisi enemmin
pneumatiikkatarvikkeita lokerikossa H samalla tavalla varastoituna, kuten ke-
hitystydssi oli menetelty.

- Kunnossapidon mielestd onnistunein muutos liittyi enemmaén osien helpom-
paan paikantamiseen seka turhien osien sdilomisen lopettamiseen.

- Kunnossapitopaillikko luonnehti, ettd QR-koodien kéyttoonotto helpotti tuot-
teiden varastointia sekd inventointia.

- Kunnossapitopaillikké mainitsi myds sen, ettd varastohallintaan tehdyt ohjeet
auttavat hinen toimintaansa uusien tuotteiden varastoinnissa.

- Haastateltujen antama arvosanan keskiarvo oli 3,7, joten siitd pystyy paittele-

méidn, ettd kehitettdvid 10ytyy tulevaisuutta ajatellen.

Varastohallinnan kehittimisen onnistumiseen eniten tyytyviisid olivat kunnossapito-
paéllikko sekd muottiasentajat. Toimihenkilot kehuivat varastohallinnan kehitystyon

onnistumisesta, kun olivat tekemisissd kanssani.

7 YHTEENVETO

Varastohallinnan kehitystyotéd aloittaessani ongelmia ja haasteita oli pitka lista, jotka
heikensivdt kunnossapidon sekd muottiasentajien toimintaa varastossa. Varaston
isoimmaksi ongelmaksi oli muodostunut tiettyjen tuotteiden epdmairéiset varastopai-

kat ja saldoseurannan kayttdmittomyys. Muut oleellisimmat ongelmat liittyivat



44

siisteyteen ja varaston toiminnallisuuteen. Saapuville varaosille ei ollut paikkaa maa-

riteltyna.

Ongelmat ratkaisin siten, ettd kunnossapito-ohjelmistosta otettiin enemman irti hyo-
dyntdmalld sen ominaisuuksia paremmin. Maérittelin tuotenimikkeet uudestaan, sekd
my0s varastopaikat eri tuotteille. Varaston siivosin kdyttokelvottomista ja turhista ta-
varoista. Kunnossapidolle jérjestin saapuville tavaroille hyllypaikan. Toiminnallisuu-
teen liittyviin ongelmiin paneuduin siten, ettd onnistuin hankkimaan ja edesauttamaan
hankintoja, jotka olivat tarkeitd apuvélineitd varaston kdytossd. Kehitystyon jilkeen

tehdyn kokeilujakson paitteeksi kerdsin mielipiteet kehitystyon onnistumisista.

Loppupalautteen saamisen jdlkeen pystyn toteamaan, ettd varaston isoimmat ongelmat
ratkaistiin parhaiten henkildstdd palvelevalla tavalla. Varaston kehitystyo oli johtanut
sithen, ettd toimintamallia noudatetaan edelleen yli 6 kuukautta kehitystyon padttymi-

sen jilkeen. Varasto on pysynyt siistind seké jdrjestyksessd kehitystyon jilkeen.

Varaston kehitystyon tarkeimmat tavoitteet, varastohallintajirjestelmin tehokkaampi
kayttd, parempi siisteystaso ja jarjestys, sekd henkiloston tehokkaampi toiminta varas-
tossa onnistuttiin saavuttamaan. Varaston tehostettu toiminnallisuus onnistuttiin saa-

vuttamaan, kun sielld ei endd varastoitu turhia ja rikkindisid osia tai tyokaluja.

Kokonaisuudessaan voin luonnehtia, ettd hyvidlld varastohallinnan kehitysty6lld on
luotu vakaampi pohja tehdaspalvelun toimintaan. Toimintakykya voidaan kehittdd en-
tisestdén panostamalla henkildston koulutukseen, teknologian ja ohjelmistojen kéyton
lisadmiselld, sekd avoimella ja luovalla ajattelutavalla. Onnistuneella muutoksella ja

pohjatydlld on taattu muutos parempaan toimintakonseptiin tehdaspalvelussa.

Lisdksi tydssdni havaitsin, ettd varastohallinnan kehittdmisen tulee olla jatkuvaa ja sys-
temaattista prosessia, joka vaatii sdédnnoéllistd seurantaa, analysointia ja parannustoi-
menpiteiden toteuttamista. My06s kunnossapitohenkiloston osallistuminen kehitystyo-
hon ja koulutukseen ovat avainasemassa varastohallinnan kehitysprosessissa. Tulokset
antavat arvokasta tietoa kehittdmiseen liittyvistd mahdollisuuksista. Tyon tulokset toi-
mivat vahvana pohjana yritykselle jatkuvan kehitystyon suunnittelussa ja padtoksen-

teossa.
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Varastohallinnan kehittdmiseen liittyneet asiakirjat, ohjeet sekd muistiinpanot luovu-
tettiin kunnossapitopddllikélle, jotta hin pystyy jatkamaan kehitystyotd sen jélkeen,
kun opinndytety6hon rajatut asiat oli saatu paatokseen. Tama helpottaa jatkamaan ke-

hitysty6té tulevaisuudessakin haluttuun suuntaan.

7.1 Eettisten pelisddntdjen noudattaminen opinndytetyotd tehdessé

Olen noudattanut eettisid pelisddntdjd opinndytetyotani tehdessd. Olen tehnyt tyOsté
opinndytetydsopimuksen, jonka velvoitteissa olen toiminut. Olen hankkinut tietoa luo-
tettavista l4hteistd sekd lainannut niitd asiankuuluvalla tavalla. Henkildstohaastatte-
luissa pidin huolta yksityisyydensuojasta. Opinndytetyd ei riko yrityksen anonymiteet-
tia. Opinndytetyon aikana tehty tutkimusty0 haastatteluiden ja palautteen osalta on
suoritettu luotettavalla tavalla sekd niitd on kisitelty asianmukaisesti. Olen osannut
arvioida oman osaamiseni kehittymistd opinndytetyotd tehdesséni realistisesti seké
kriittisesti, enkd ole tdten yliarvioinut osaamistani tai oppimistani. Koen oppineeni
uutta varsinkin varastossa sdilytettdvin materiaalin arvon, eli varaston arvon osalta.
Toinen asia, minka koin oppineeni, liittyi henkiloston kouluttamiseen seké esiintymi-
seen ihmisten edessd. Kokonaisuudessaan osasin yhdistelld ennestdén opittua tietoa
sekd ldhdemateriaalia toisiinsa, minkd ansiosta ymmaérsin varastohallinnan kehitys-

tyon tirkeyden tehtaan tuotannolle seka erityisesti tehdaspalvelulle.
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Tuotteen otto karusellista ja
halytysrajan ilmoittaminen

¢ Pikaohje asentajille ja muulle
tuotannon henkilostolle
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1. Etsi karusellistd haluamasi tuote
2. Tarkista tuotteen lokerossa nakyva halytysraja, joka nakyy
lokeron lapun valkoiselta puolelta

3. Ota tuote




4_ Tarkista jaljelle jaanyt maara

5. Jos jaljella oleva maara on sama tai pienempi kuin halvtysraja
kaanna lapun punainen puoli esille

Kun kdannatte lapun punaisen puolen esille,
tehdaspalvelu tietds tilata vahissa olevaa tuotetta ajoissa
Kiitos yhteistydsta! @)
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