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suomalainen panimoalan yritys on osa laajempaa kansainvalista Carlsberg-konser-
nia. Sinebrychoff tuottaa Suomen ja osittain myés ulkomaan markkinoille erilaisia al-
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miseksi. Tyon avulla yrityksen paallysteliikenteen lapinakyvyys lisaantyy, mika mah-
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Lyhenteet

BOM: Bill of Material. Lista valmistuotteen aikaansaamiseksi tarvittavista

raaka-aineista, pakkausmateriaaleista ja paallysteista.
PIM: Product Information Management. Tuotetiedonhallintatydkalu.

ERP: Enterprise Resource Planning. Toiminnanohjausjarjestelma.



1 Johdanto

Taman insindorityon tilaaja on Sinebrychoff Supply Company Oy. Se on suoma-
lainen, Keravalla toimiva panimoalan yritys, jonka toimialaa on alkoholi-, ener-
gia- ja virvoitusjuomien valmistus ja panimologistiikan palvelut kuten toimitukset,
noudot ja juomalaitteiden asennukset. Sinebrychoffilla on laaja tuotevalikoima,
joka laajeni entisestaan sen liityttya osaksi kansainvalista Carlsberg-konsernia
tuoden mukanaan Coca-Cola Companyn tuotteiden valmistuksen. Laajan vali-
koiman ja myynnin vuoksi Sinebrychoffilla on mittavat varastot ja tuotantotilat

seka terminaaleja ympari Suomen.

Insindorityon tutkimuskohteena on paallysteliikenteen ja paallystekirjanpidon
prosessit ja niissa syntyvat saldoerot. Paallysteet, joihin usein viitataan myos
kuljetusalustoina ovat erilaisia pantillisia lavoja, kennolevyja, rullakoita tai asti-
oita, jotka kulkevat valmistuotteiden mukana panimolta asiakkaille ja aikanaan
tyhjina takaisin panimolle pesuun, huoltoon ja uudelleenkaytettavaksi. Joskus
yksittaisia paallysteita joudutaan romuttamaan tai korjaamaan niiden huonontu-
neen kunnon vuoksi. Oheisessa pylvasdiagrammissa on kuvattu Ekopulloyhdis-
tyksen ulkopuolisten paallysteiden inventointierojen taloudellinen vaikutus ja ko-
konaismaara. Tasta nahdaan, etta suunta on oikea, mutta parannettavaa I0ytyy

edelleen.



Kuva 1. Paallysteiden inventointierojen korjaamisesta syntyva tulosvaikutus ja

absoluuttiset inventointierot vuonna 2021 ja 2022.

Kohdeyrityksen kehityshaasteena on paallysteliikenteen lapinakymattomyys ja
haasteelliset vali-inventoinnit. Vali-inventoinnit ovat haastavia, silla varastosal-
dot elavat jatkuvasti ja paallysteilla on useista sijainneista huolimatta yksi varas-
topaikka jarjestelmassa. Paallysteliikenteen lapinakymattomyys haittaa proses-

sin ymmartamista ja ongelmakohtien paikantamista.

TyOn ensisijainen tavoite on paikantaa paallysteliikenneprosessin ongelmakoh-
dat ja luoda toimenpide ehdotuksia paallysteiden inventointierojen pienenta-
miseksi. Naiden avulla turhat saldoerot saadaan kitkettya pois, jolloin inventointi
helpottuu ja arvokkaita paallysteita ei huku jarjestelmassa. Toissijaisena tavoit-
teena on lisata paallysteliikenteen lapinakyvyytta, joka edesauttaa virheiden
huomaamista ja prosessin kokonaisvaltaista ymmarrysta ja arvoa yrityksessa.
Insindorityon lopputuotoksena syntyy raportti, joka sisaltaa toimenpide-ehdotuk-
set paallysteiden inventointierojen pienentamiseksi ja paallysteliikenteen la-

pinakyvyyden lisaamiseksi.

Raportti jakautuu kuuteen paalukuun. Ensimmaisessa, Johdanto-luvussa, esi-
tellaan kehityshankkeen konteksti, liiketoimintahaaste, tavoite, lopputuotos ja
hankeraportin rakenne. Toisessa luvussa kaydaan lapi projektisuunnitelma, si-

saltaen projektin vaiheet ja tiedonkeruusuunnitelman. Kolmas luku kasittelee



kohdeyrityksen paallysteliikenteen nykytila-analyysin. Tahan kuuluvat nykyisen
paallysteliikenteen kuvaus, +/--analyysi ja yhteenveto. Neljannessa luvussa tu-
tustutaan hyviin sisaisiin kaytantoihin, ideoihin ja tyokaluihin 16ydettyjen ongel-
makohtien ratkaisemiseksi. Naista kootaan lopulta yhtenainen kasitekehys. Vii-
dennessa luvussa muodostetaan ehdotuksia liiketoimintaongelman ratkaise-
miseksi, milloin kaytetaan tukena loydettyja tyokaluja ja kaytantoja. Viimeisessa,
kuudennessa luvussa, kootaan koko hankkeen yhteenveto, ajatukset ehdotus-

ten kayttoonotosta seka hankkeen uskottavuuden ja laadun arviointi.



2 Projektisuunnitelma
2.1 Hankkeen vaiheet

Projektia lahdetaan toteuttamaan muodostamalla nykytila-analyysi kohdeyrityk-
sen paallysteliikenteesta, jonka lopullisena tuotoksena saadaan heikkouksien ja
vahvuuksien yhteenveto. Taman pohjalta lahdetaan paikantamaan suurimpia

saldoeroja aiheuttavat ongelmat prosessissa.

Kun suurimpia saldoeroja muodostavat ja suurinta vaivaa aiheuttavat kohdat on
tunnistettu ja valittu, suoritetaan kirjallisuushaku, jolla etsitdan tyokaluja, kaytan-

téja ja valmiita ratkaisuja tukemaan haasteiden ratkaisua.

Ehdotuksen ensimmaista versiota lahdetaan muodostamaan nykytilan analyy-
sin, kasitekehyksen ja paallysteliikenteen avainhenkildiden tukea apuna kayt-
téaen. Lopullinen versio muodostetaan korjaamalla ehdotusta kohdeyrityksen pa-

lautteen mukaiseksi.

Oheisessa kuvassa esitettynd hankkeen vaiheet, niiden tuotokset ja aikaansaa-

miseksi vaadittavat toimenpiteet.



Toimenpide-ehdotukset p&dllystelikenteen ongelmien ratkaisemiseksi.

Kohdeyrityksen padllystelikenteen nykytilan
analyysi

Tunnettuja kaytantdja logistiikan
heikkouksien korjaamiseksi.

Ehdotuksen muodostaminen.

Vd

Toimenpide-ehdotus pddllysteiden inventointierocjen pienentdamiseksi ja padillystelikenteen
Iapindkyvyyden lisddmiseksi.

Kuva 2. Hankkeen vaiheet.

2.2 Tiedonkeruusuunnitelma

Oheisessa taulukossa on kuvattu projektin eri tiedonkeruuvaiheet ja tarkennettu

mm. niiden alkuperaa, sisaltoa, suunniteltua ajankohtaa ja niiden tuotosta.

Kohdeyritys, Haastattelu Kohdeyrityksen Lokakuu Muistiinpanot Padllystelikenteen nykytilan
Avainhenkilat paallyste-ikenteen heikkouksien ja vahvuuksien
nykytilan yhteenveto

kartoittaminen

Kohdeyritys, Haastattelut, Ehdotusten Loka- Muistiinpanot Toimenpide-ehdotukset
Avainhenkildt  TySpajat muodostaminen marraskuu
kasitekehyksen,

nykytila-analyysin ja
avainhenkilé-

haastattelujen
pohjalta.
Kohdeyritys, Palaute Palautteen Marras- Muistinpanot Lopullinen korjattu ehdotus
Avainhenkilst ker&aminen joulukuu palautteen pohjalta
ehdotuksesta.

Kuva 3. Tiedonkeruutaulukko.



Ensimmaisessa vaiheessa kerataan nykytila-analyysia varten tietoa kohdeyri-
tykselta haastattelemalla paallysteliikenteen kanssa toimivia avainhenkilgita.
Muistiinpanoihin kirjatusta tiedosta muodostetaan lopulta paallysteliikenteen

heikkouksien ja vahvuuksien yhteenveto.

Toisessa vaiheessa tutustutaan kaytantoihin, tyokaluihin ja ratkaisuihin hake-
malla tietoa internetista, kirjallisuudesta ja yrityksen sisalta. Jarjestetaan vapaa-

muotoisia haastatteluja ja tyopajoja toimenpide-ehdotusten luomiseksi.

Kolmannessa vaiheessa toimenpide-ehdotukset esitellaan kohdeyritykselle ja
niista pyydetaan palautteen muodossa mahdollisia korjausehdotuksia. Naiden

pohjalta muodostetaan lopullinen korjattu ehdotus.



3 Kohdeyrityksen paallysteliikenteen nykytilan analyysi

Tassa luvussa tarkastellaan paallysteliikenteen nykytilaa. Luvussa kaydaan lapi
nykyisen paallysteliikenteen kuvaus, paallysteiden jakautuminen, paallystevas-
tuut, haastattelujen pohjalta muodostettu +/--analyysi seka analyysin yhteen-

veto.

3.1 Tiedonkeruuvaiheen kuvaus

Paallysteliikenneprosessista luotiin kuvaaja hahmottamaan yksittaisen paallys-
teen matkaa prosessin aikana. Kun tiedonkeruu oli saatettu paatdkseen, liitettiin
|I0ydetyt heikkoudet ja vahvuudet osaksi kuvaajaa kertomaan, missa kohtaa pro-

sessia ne esiintyvat.

Tiedonkeruu aloitettiin luomalla pohja paallysteliikenteeseen liittyvista kysymyk-
sista, joihin toivottiin nakdkulmia ja vastauksia. Pohja sisalsi myos raataloityja
kysymyksia haastateltavasta riippuen. Haastattelut toteutettiin vapaamuotoisesti
kasvotusten. Haastattelujen pohjalta luotiin paallysteliikenneprosessin vahvuu-

det ja heikkoudet sisaltava analyysi.

Tyon tekija osallistui myos paallysteliikennetta koskeviin kokouksiin ja tutustui
kohdeyrityksen tarjoamiin, aihetta koskeviin materiaaleihin ja ohjeisiin, jonka
pohjalta luotiin kokonaiskasitys paallysteliikenteen eri vaiheiden kaytannon toi-

mista ja muusta paallysteihin liittyvasta informaatiosta.

3.2 Paallysteliikenne

Oheisessa kuvaajassa on esitetty paallysteiden kiertokulku Keravan panimolta
asiakkaalle ja asiakkaalta aikanaan takaisin panimolle. Kuvaajan jalkeen tutus-

tutaan vaiheisiin tarkemmin.



Lihteville kuormille
suoritetaan Asiakas tarkastaa ja

Kerava Tuotanto Valmistuote varastoidaan lahetysalueella kulnaa saapuvan Asiakkaalla
1190 BOM tai siirreté#n keruupaikalle. satunnaisia myynnissé
tarkastuksia. .

I(ul] tus

Pesu/huolto tai
korjaus/romutus

Keravalla

suoritetaan

palautuvalle Asiakas tarkastaa ja
kuormalle kuittaa palautuvan
satunnainen Terminaali 1190 kuorman
tarkastus.

-

Kuljetus

Kerava
1190/1210

Tyhjit pois/
tuotepalautus

Kuva 4. Paallysteliikenneprosessin kuvaaja.

Yksittaisen paallysteen matka alkaa Keravan paallystevarastosta 1190. Tuo-
tanto kuluttaa paallysteita materiaaliluettelon (BOM) tarpeen mukaan, jolloin ne
liittyvat osaksi valmistuotetta. Valmistuotteet joko varastoidaan tai siirretaan val-
mistuotteiden varastopaikalle 1110. Automaatio- ja kasinkeruutuotteet kerataan
ja toimitetaan joko taysi- tai sekalavoina lahetysalueelle asiakaskohtaisiksi yksi-
koiksi tai useamman asiakkaan sekalavoiksi oikeisiin putkiin. Kasin kerattaville
tuoteryhmille suoritetaan ennen lastausta satunnaistarkastuksia. Lahetysalu-
eelta kuljettaja lastaa tuotteet kyytiin, jolloin ne siirtyvat jarjestelmassa kasipaat-
teen varastopaikalle 1500. Tuotteen asiakkaalle tapahtuu joko suorana jakelu-
reittina Keravalta kasin tai valimatkan ollessa suuri lahimman terminaalin kautta.
Asiakas tarkistaa ja kuittaa saapuvan kuorman, ja reklamoi tarvittaessa vialli-
sista, ylimaaraisista tai puuttuvista tuotteista. Toimituspoikkeamat yleensa huo-

mataan jo kuljettajan tallentaessa toimituksen kasipaatteelle.



Kuva 5. Sinebrychoffin yhteistydkumppaneiden terminaalit.

Kun asiakas saa purettua tai myytya tuotteita, kerataan paallysteet omiin nip-
puihinsa, josta kuljettaja ottaa palautuvat tyhjapaallysteet mukaansa. Asiakas
kuittaa ja tarkastaa myds palautuvan kuorman. Palautuva kuorma palautuu sa-
malla tavalla, joko terminaalin kautta tai suoraan Panimolle, jossa kuormalle
suoritetaan satunnainen tarkastus. Palautuvien paallysteiden kunto tarkastetaan

ja varastoidaan uudelleen kaytettaviksi varastopaikkaan 1190. Kennolevyt ja
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terasastiat pestaan ennen kuin ne lahtevat uudelleen kiertoon. Silloin talloin

paallysteita joko huolletaan tai romutetaan, mikali ne ovat huonokuntoisia.

Sinebrychoffilla on kaytossaan laaja variaatio erilaisia paallysteita erilaisissa
tuotteissa. Ne voidaan jakaa karkeasti lavoihin, kennoihin, rullakoihin, astioihin
ja palpa-jakeisiin. Paallysteet kulkevat lahes poikkeuksetta niille maaratylla
omalla lavallaan. Paallysteet, kuten lavat ja rullakot kulkevat lavojen paalla ja
niitd kasitelladn maarakohtaisesti. Palpa-jakeet ovat erikokoisia sakkeja, roskik-
sia tai laatikoita, joissa tyhjat pullot ja tolkit palautuvat panimolle. Palpa-jakeita
seurataan luettavan viivakoodin avulla. Kennolevyilla kulkee 0,5-, 1,5- ja 2,0-lit-
ran taydet muovipullot. Dolly-rullakoille kasataan pienempia tuotemaaria, kun ei
ole tarvetta tayslavalle. Rullakot ovat myds katevasti kasin siirrettavissa paikoil-
leen. Astioissa kulkee ravintoloille erilaiset alkoholilliset ja alkoholittomat pani-
motuotteet. Astioita on seka teras- ettda muoviastioita. Eri astioilla on omanlai-
sensa hana- ja viilennyslaitteet. Palpa-jakeita menee kauppoihin, ravintoloihin ja
tapahtumiin. Niiden avulla hallinnoidaan palautuvia pulloja, tolkkeja ja Draught-
master-astioita. Kuvissa 6—10 havainnollistetaan milta erilaiset paallysteet nayt-

tavat.

/

—

EUROPANLAVA EUROLAVA FIN-LAVA

_

VIENTIKERTALAVA DOLLYN ADAPTERILAVA

MINIDOLLYN ADAPTERILAVA

Kuva 6. Sinebrychoffilla kaytdssa olevat lavat.
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0,5 L KMP KENNOLEVY 1,5 L KMP KENNOLEVY 2,0 L KMP KENNOLEVY

Kuva 7. Sinebrychoffilla kdytdssa olevat kennolevyt.

Kuva 8. Sinebrychoffilla kaytdssa olevat Dolly-rullakot.
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30 L ASTIA BUDVAR ASTIA30L BROOKLYN/PRIPPS ASTIA 30 L

Rl
R ey |

KRONENBOURG ASTIA 30 L DRAUGHTMASTER ASTIA 20 L 1664 BLANC ASTIA20 L

Kuva 9. Sinebrychoffilla kaytettavat astiat.

-

KLP-astia 600 L

Kuva 10. Sinebrychoffilla kaytettavat Palpa-jakeet.
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3.3 Ekopullo ja paallystevastuut

Ekopulloyhdistys ry. on voittoa tavoittelematon yhdistys, joka hallinnoi osaa Si-
nebrychoffin ja muiden jasenyritysten kayttamista paallysteista, kuten Pan-la-
voja, rullakoita ja kennolevyja. Ekopullon hallinnoimat paallysteet ovat jasenien
omistamia ja jokaisella jasenella on tietyssa paallysteessa oma vastuuarvo.
Ekopulloinventointi tehdaan joka vuoden syyskuun loppupuolella. (Ekopulloyh-
distys ry. 2018.)

Ekopulloyhdistys hallinnoi kaytossa olevia paallysteita. Sinebrychoffilla on jokai-
sessa paallysteessa oma prosentuaalinen vastuuarvo. Sinebrychoff inventoi

paallysteiden maaran ja raportoi Carlsbergin suuntaan. Sinebrychoff vastaa ve-

loituksista ja hyvityksista asiakkaiden ja panimon valilla.

EUR-PAN-lava Adapterilava Minidolly

Kuva 11. Sinebrychoffilla kaytdssa olevat Ekopulloyhdistyksen hallinnoimat

paallysteet.

3.4 Paallysteliikenteen heikkoudet ja vahvuudet

Analyysiin tarvittavia tietoja kerattiin haastattelemalla paallysteliikenteen avain-
henkiloita prosessin eri osista. Haastateltavana oli paallystekirjanpitaja, kaksi lo-
gistiikan operaattoria ja finance business partner. Haastattelut suoritettiin puo-
listrukturoituina, eli teemahaastatteluina Sinebrychoffin kokoustiloissa ja
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toimistossa. Jokaiselle haastateltavalle esitettiin miltei samat kysymykset, muu-
tamaa raataloitya kysymysta lukuun ottamatta. Nain saadaan haastattelun kulku
pysymaan mahdollisimman lahella haluttua aihepiiria. (Saaranen-Kauppinen &
Puusniekka 2006.)

Haastatteluissa tuli ilmi useita kehityskohteita ja hyvia ominaisuuksia paallyste-
likenneprosessista. Suurin osa kohdattavista ongelmista liittyy kayttajan toimin-
taan jarjestelmissa tai jarjestelman rajoittaviin tekijoihin. Huolellisuudella ja sita
kautta virheiden valttamisella on suuri vaikutus paallystekirjanpidon saldoeroi-
hin.

Paallysteliikenneprosessista [0ydetyt heikkoudet ja vahvuudet on listattu ku-

vassa 12.

3.5 Nykytila-analyysin yhteenveto

Haastatteluiden ja aikaisemman tydkokemuksen avulla saatiin hyva kasitys Si-
nebrychoffin paallysteliikenteen nykytilanteesta. Panimon toimintaan raataloity
SAP-toiminnanohjausjarjestelma on kateva ja ominaisuuksiltaan monipuolinen.
Se helpottaa datan tarkastelua ja virheiden etsintaa prosessin varrelta huomat-
tavasti. Prosessi on kuitenkin todella laajamittainen, joten se sisaltaa useita vai-
heita, jossa virheita voi tapahtua. Loydetyt ongelmat ylittivat reippaasti positiivi-
set havainnot maaraltaan. Taten voidaan todeta, ettd parannuksille on suuri

tarve.

Yksi useimmin esiintyvista ongelmista on inhimilliset tallennusvirheet prosessin
eri osissa. Mikali tallennuksia ei seurata tai korjata aktiivisesti, ne aiheuttavat
ajan kanssa eksponentiaalisesti kasvavia eroja ja kustannuksia. Tallennusvir-
heet aiheuttavat paljon ylimaaraista kasin tehtya korjaustyota paallystekirjanpi-

dolle.

Inventointi, inventointipohjan ottaminen ja korjausten tekeminen on ollut haasta-

vaa aina, silla kun tuotanto ja kuljetukset ovat kaynnissa ja toimituspoikkeamat
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korjaamatta, inventointi ja saldojen korjaaminen on mahdotonta tehda tarkasti
jatkuvasti vaihtelevien varastosaldojen vuoksi. Jarjestelman on oltava muuttu-
mattomassa tilassa, jotta pohjan antamiin tuloksiin voidaan luottaa inventoin-
neissa ja korjauksissa. Lisaksi paallysteet ovat jarjestelmassa yhden varasto-
paikan alla, vaikka todellisuudessa ne sijaitsevat joka puolella taloa, ja elavat

jatkuvasti.

Tuotannon BOM-ongelmat ovat olleet ajoittain suuri paanvaiva paallystekirjanpi-
dossa. Jarjestelma kuluttaa automaattisesti tuotannonsuunnittelun ja materiaali-
luettelon mukaan paallysteita ja muita valmistuotteen tarvitsemia raaka-aineita.
Mikali resepti on virheellinen, jarjestelma kuluttaa liikaa, liian vahan tai ei yhtaan
paallysteita, jolloin saldoeroja voi syntya lyhyessa ajassa runsaasti. Myynnin
BOM-ongelmat johtuvat siita, ettei BOM veloita siihen sisaltyvia paallysteita,
joko virheellisen datan tai vaaran mittayksikon vuoksi. Tama aiheuttaa sen, etta
paallysteet joudutaan veloittamaan kasin, jolloin jarjestelmaan syntyy ylimaarai-

nen tapahtuma ja saldot vahenevat tuplana. Nama taytyy korjata inventoin-

tieroina pois.
Hyvaa (+) Huonoa (-)
= |Laagjat hakuohjelmat 2 Data helppo = Tallennusvirheet vastaanotossa, check
keratd, suodattaa ja tarkastella. out:ssa ja kuljettajien padtteella.
= Ekopullolta saadaan hyvin Iapindkyvad = Inventointi haastavaa - Jarjestelman
fietoa. oltava oikeassa tilassa.
= Varastointitilaa on riittavasti, = |nexin lavat eivat kulje reaaliaikaisesti
polkkeustilantelta lukuun ottamattal jarjestelmdssa -2 Sisaltyvat
2 inventointipohjaan vaikkei niiden kuuluisi.

= Virheelliset palautusiéhetteet (FSV).

= Laskuttamattomat panimoiden vdliset
kuormat.

= Tarkastuslomakkeet eivat ole djan tasalla.

= Sekaisin tulevat useat kuormat.

= BOM ongelmat > Jdrjestelma kuluttaa

liikaa tai liian vahan padillysteita.

Kuva 12. +/--analyysi. Lihavoituna eniten haasteita aiheuttavat ongelmat.
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Analyysissa nousi esiin paljon muitakin ongelmia, jotka ovat kuitenkin I&ahinna
kaytannon jarjestelyista kiinni, eivatka vaikuta suoraan varastosaldoihin. Naiden

ongelmien tulisi ratketa ohjeistuksia ja lomakkeita paivittamalla.

2
3““‘““
* Laajat hakuohjelmat - Dataa helppo tarkastella _Q_s\e\“:é\\a
At
+ Ekopullolta saadaan |3pindkyvai tietoa a‘a ‘:é;'aa“‘ls
* Inex-lavat turhaan inventointipohjassa e an? :
pory N\c“e’\-\\a(\“a » Tallennusvirheet check out:ssa

* Laskuttamattomat kuormat L e’\a‘aa@‘ * Tallennusvirheet kuljettajien paatteelld

suoritetaan
Iahetysalueella

satunnalsia
tarkastuksia.

Asiakkaalla
myynnissa

Tuotanta Valmistuote varastoidaan
BOM tai siirretan keruupaikalle,

Kuljgtus

pesufhuolto tai
korjaus/romutus.

Asiakas tarkastaa ja

op

Kuljptus
1190/1210

* Varastointitilaa riittavasti ’.‘“.i * Tallennusvirheet kuljettajien paatteelld
* Tallennusvirheet vastaanotossa Kuljetus = Virheelliset palautusldhetteet (FSV)
* Useita kuormia saapuu sekaisin

Tyhjat pois/
tuotepalautus

Kuva 13. Paallysteliikenteen kuvaajaan liitetyt heikkoudet ja vahvuudet.
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4 Hyvia kaytantoja paallysteliikenteen kehittamiseksi
kirjallisuudesta

Tassa luvussa tarkastellaan lIoydettyjen kehityskohteiden ymparille suunnattua
teoriaa ja kaytantoja tukemaan ratkaisuehdotusten muodostamista, argumen-

tointia ja johtopaatoksia.

Tyovaihe aloitettiin rajaamalla [0ydetyt ongelmat kolmeen yleisimpaan ja suu-
rimpia inventointieroja aiheuttavaan. Taman jalkeen tutkittiin ongelmien juuri-
syita tarkemmin ja etsittiin keinoja, joilla ne voisi ratkaista. Kaytantoja ja mahdol-
lisia ratkaisuja etsittiin paasaantoisesti verkkolahteita hyvaksi kayttaen. Hyodyl-
liseksi koetut kaytannot ja ratkaisut jaettiin tydhon niita koskevan ongelman alle.
Lopuksi luotiin kasitekehys, johon koottiin toimenpide-ehdotuksia tukevaa teo-

riaa ja ratkaisumalleja sisaltavia lahteita.

4.1 Inventoinnin kehittaminen
4.1.1 Inventointi

Inventointi on varaston tuotekohtaisten maarien tarkastamista ja niiden vertaa-
mista jarjestelmasta haettuihin varastokirjanpidon tietoihin. Saldotarkkuus maa-
raytyy sen perusteella, kuinka lahella todellista tilannetta arvot ovat. Liiketalou-
dessa inventointeja pidetaan lakisdateisesti kerran vuodessa. (Logistiikan Maa-
ilma 2023.)

Hyvaan saldotarkkuuteen paastaan usein reaaliaikaisesti paivittyvilla ja paikka
kohtaisilla saldoilla. Tama auttaa pitamaan inventointierot pienina ja parantaa
saldojen luotettavuutta. Taman kaltaisissa tiedonhallintajarjestelmissa on usein
kaytossa jatkuva 0-paikkainventointi. Talloin varastopaikan ollessa jarjestelman
mukaan tyhja se varmistaa keraajalta, onko paikka oikeasti tyhja. Talldin varas-
topaikat, jotka eivat ole lainkaan kayneet O-tilassa, taytyy inventoida manuaali-

sesti ohjattuna. (Logistiikan Maailma 2023.)
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Jarjestelmissa voidaan luoda manuaalisille inventoinneille tehtavia tai niita voi
syntya automaattisesti. Naita inventointeja voidaan suorittaa, kun siihen on yli-
maaraista aikaa. Huonoimmassa tapauksessa inventointeja suoritetaan liian
harvoin ja ne suoritetaan kaikki kerralla esimerkiksi kerran vuoteen. Tama on
kallis ja virheherkka toimintatapa, silla talloin saldot eivat pysy jatkuvasti riitta-
vassa tarkkuudessa. Inventointeja helpottaa hyvin jarjestelmaan merkityt varas-

topaikat, maarat ja erat. (Logistiikan Maailma 2023.)

4.1.2 Varaston optimointi

Varaston optimoinnilla pyritaan asettamaan varastosaldot tarpeen mukaisiksi si-
ten, etta puskuri odottamattomien tekijoiden varalle on riittava. Tarkoituksena on
kuitenkin valttaa turhaa ylijgamaa. Hyvalla varaston optimoinnilla kyetdan enna-
koimaan ja valmistautumaan muutoksiin, jotka voivat ilmeta nopeastikin. (SAP
2023.)

Sen tavoitteena on asettaa tehokkuuden ja tuottavuuden tavoitteita eri varasto-
prosesseille. Prosessin lapinakyvyys on valttamaton tekija onnistuneen varas-
tonohjauksen kannalta. Monia varastoprosessin osia voidaan tehostaa automa-

tisoinnilla, esimerkiksi robotiikkaa ja tekoalya hydédyntaen. (SAP 2023.)

4.2 Tallennusvirheiden vahentaminen

4.2.1 Toimintamallien kayttoonotto ja vakiinnuttaminen

Ihmiset ovat usein tapojensa vankeja, jolloin uusien kaytantdjen omaksuminen
arkityohon voi olla haastavaa. Tyot sujuvat aluksi helpommin vanhalla tutulla
menetelmalla, jonka vuoksi uudet kaytannot voivat jaada nopeastikin pois. Toi-
mintatapoja on kokeiltava ja kehitettava jatkuvasti, kunnes tyot sujuvat tehok-
kaammin ja paremmin kuin ennen. Uusia toimintatapoja ajettaessa kannattaa
kouluttaa useiden tyopisteiden edustajia ja esihenkildita, jotta toimintatavat voi-
daan kouluttaa kaikille. Vastustus uusia menetelmia kohtaan vahenee usein en-

simmaisten myonteisten kokemusten myéta. (TTK 2015.)
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Uudistettu Projektin

Muutostarve o e
toiminta paatos

Perustetaan Paikallistetaan Perustetaan Kayttoonoton ja Tulosten esittdminen
kehittamisprojekti | kehittamistarve tyopajoja vakiinnuttamisen | ja niiden lapikaynti
Maaritetaan osat | prosessit
ja toimet

Kuva 14. Kehittamisprojektin kaavio.

Uudistusten kayttoonotto vaatii johtoportaan ja esihenkildiden Iapinakyvaa tukea
ja kannustusta. Kayttéonotto sujuu parhaiten, kun esimies ja muutosten vaiku-
tuksen alaisena oleva henkildsto toteuttaa sen yhteistoiminnassa. Kayttoon-
otossa voidaan kayttaa apuna myods alan asiantuntijoita, mikali uudet menetel-
mat vaativat osaavaa valmennusta. Muutos on valmis vasta, kun koulutus on

riittdva ja toiminta etenee halutulla tavalla. (TTK 2015.)

Kayttddnottoon liittyy myds riskeja, vaaroja ja havainnointia. Naiden avulla paivi-
tetaan tyoohjeet ajan tasalle, joka edesauttaa perehdytysta ja opastusta, kun
toimintatapoja lahdetdan muuttamaan. (TTK 2015.)

Uusia ratkaisuja tuottaessa vaaditaan johdon ja esimiesten tukea ja kannus-
tusta. Oivallukset on syyta tuoda esiin, vaikkei niihin ole viela ratkaisua. ldeat on
oltava jatkuvasti esilla, jotta ideointimahdollisuus sailyy. Kun huomataan uudis-
tuksen parantavan nykyista tilannetta, vaaditaan nopeita paatoksia ja toteu-

tusta, jotta kehitys saadaan maaliin. (TTK 2015.)

Parhaillaan kehitysprojekti tuottaa ratkaisuja nykytila-analyysissa ilmenneisiin
ongelmiin. Naita voivat olla uudet ideat, tydmenetelmat, muutokset, parannuk-
set tai pelisaannot. Joilla voi olla tuloksellisuutta, turvallisuutta tai viihtyvyytta
parantavia vaikutuksia. Hyva kehitysprosessi lisaa myoOnteista asennetta ja in-
nokkuutta kehittamista kohtaan. (TTK 2015.)
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4.2.2 Virheet ja niiden vahentaminen

Ihmisella on rajallinen suorituskyky. Suorituskykya voidaan mitata fyysisella, fy-
siologisella ja psykologisella asteella ja siihen voivat vaikuttaa useat tekijat,
jotka voivat olla inhimillisia, yksildllisia tai tilanteesta riippuvia. Vaikuttavia teki-
joita voivat esimerkiksi ihmisen vasymys, ika tai kyky oppia ja muistaa asioita.
Paivittaisessa havainnoinnissa esiintyy myos kognitiivisia rajoitteita. Inmisen
kyky tarkkailla vain yhta asiaa kerrallaan altistaa meidat paivittain sille, etta
suuri osa esiintyvista arsykkeista jaa havaitsematta ja ajatteluvirheet ovat tyon-

teossa lahes arkipaivaisia. (Tyoterveyslaitos 2015.)

Inhimilliset virheet saattavat aiheuttaa viivastyksia ja heikentaa tyoprosessin jat-
kuvuutta, joskus aiheuttaen jopa taloudellisia menetyksia. Pahimmillaan virheet
voivat aiheuttaa tapaturmia. Arvioiden mukaan 80-90 prosenttia tapaturmista

johtuu inhimillisista virheista. (Tyoterveyslaitos 2015.)

Virheita voidaan Tyoterveyslaitoksen teettaman tutkimuksen mukaan vahentaa
kolmella eri tavalla. Ensimmaisena mainitaan valintojen ja paatdsten tekeminen,
joka pitaa sisallaan esimerkiksi osaamisen ja perehdytyksen varmistamisen,
selkeat ohjeistukset ja hyvan tydaikasuunnittelun. Lisaksi kannattaa keskittya
havainnoimaan olennaiset tydymparistoon vaikuttavat tekijat, joita voivat olla va-
laistus, vaarallisten alueiden selkeat merkinnat, siisteys ja ylimaaraisten arsyk-
keiden, kuten melun kitkeminen. Lopulta kannattaa panostaa keskittyneeseen
tyoskentelyyn varmistamalla, etta aika ja resurssit riittavat tyotehtavien suoritta-
miseen. Turhat tehtavat ja keskeytykset on pyrittava poistamaan, silla ne hait-

taavat olennaisten tyotehtavien maaliin viemista. (Tyoterveyslaitos 2015.)
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4.3 BOM-osaluettelon yllapito

PIM-tuotetiedonhallinta

PIM tulee englannin kielen sanoista Product Information Management, eli tuote-
tiedon hallinta. Tuotetiedon hallinta koostuu sisaisten ja ulkoisten kanavien
ERP-jarjestelmien tai fyysisten dokumenttien tuotetietojen hallinnasta ja yllapi-
dosta. (Henri Hauhia 2023.) Tuotteiden tietoja on nykypaivana haastavaa kasi-
tella suurten ja alati kasvavien tuotevalikoimien vuoksi. Tuotetiedon hallinnan
avulla voidaan luoda johdonmukaista tietoa ja pitaa jarjestelma ajan tasalla su-

juvoittamaan tuotevirtaa markkinoille. (Knowit 2023.)

Yrityksen tarpeisiin raataloity PIM-ratkaisu tarjoaa parhaimmillaan aika- ja kus-
tannussaastoja seka nopeuttaa ja yksinkertaistaa tuotteen paatymista markki-
noille. Jatkuva PIM:n hyddyntaminen takaa, etta tuotetiedot ovat helposti saata-

villa, strukturoitua ja jaljitettavissa. (Knowit 2023.)

4.4 Kasitekehys

Lopuksi lI6ydetyista kaytantdja ja tyokaluja sisaltavista lahteista luotiin oheisen
kuvan mukainen kasitekehys. Kasitekehys kuvaa paaongelman, sen sisaltamat

ongelmat ja ongelman mukaisesti jaotellut kaytannot ja tyokalut.
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Tallennusvirheiden vahentaminen Inventoinnin kehittéiminen

- Toimintamallien kayitédnotto ja
vakiinnuttaminen (TTK 2015)

= Virheet ja niiden v&hent@minen
tybpaikoilla (Tybterveyslaitos
2015)

= Inventfointitavat ja
inventointiin littyvat riskit ja
hy&dyt (Logistikan maailma
2023)

= Varastonohjauksen ja

optimoinnin haasteet (SAP

2023)

Ehdotukset
padllysteide
inventointie

lisémiseksi.

BOM-osaluettelon yllapito

+ PIM (Product Information
Management) -
Tuotetiedonhallintatydkalu
(Henri Hauhia 2023)

+  Product Information

Management (Knowit 2023)

Kuva 15. Ratkaisuehdotusten muodostamiseksi hyvaksi katsottujen kaytantojen

ja tyokalujen pohjalta luotu kasitekehys.
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5 Toimenpide-ehdotusten muodostaminen paallysteliikenteen
inventointierojen pienentamiseksi

Tassa luvussa esitetaan mahdollisia ratkaisuja ja jatkotoimenpiteita ilmenneisiin
ongelmiin nykytila-analyysia, edellisen luvun havaintoja ja yrityksen kanssa kay-

tyja kokouksia hyodyntaen.

5.1 Tiedonkeruuvaiheen kuvaus

Aluksi avataan lukijalle ongelmat ja syyt, joista ne johtuvat, jonka jalkeen lahde-
taan kertomaan ratkaisuehdotuksia paatelmien ja kirjallisuushaun tuloksia hy-
vaksi kayttaen. Vaihe on jaoteltu siten, etta jokaisen ongelman alle on selitetty

sita koskeva ratkaisuehdotus ja lopuksi esitettyna prosessikaavio ratkaisusta.

5.2 Inventoinnin kehittaminen
Kehitysprojekti

Inventointien helpottaminen ja prosessin lapinakyvyyden lisdaminen on suurin
yrityksen paallysteliikenteen tavoitteista. Paallysteliikenneprosessin lapinaky-
vyys edesauttaa paikantamaan kohdat, joissa saldoeroja ja muita virheita voi
syntya. Nykyaan paallysteet ovat jarjestelmassa yhden ja saman varastopaikan
alla, vaikka todellisuudessa niitéd on ympari tehdasta. Talléin inventointia suorit-
tavan henkilon vastuulle jaa tietaa ja muistaa, missa kaikkialla mitakin paallys-
teita fyysisesti sijaitsee. Mikali paallysteille olisi useita varastopaikkoja, voisi
vali-inventointeja suorittaa useammin ja tarkemmin, kun voidaan inventoida pie-

nempia osia kerralla.

Kaikkia paallysteiden fyysisia sijainteja ei ole jarkevaa lahtea ratkomaan luo-

malla jarjestelmaan lisaa varastopaikkoja, silla jotkut niista ovat verraten pienia
tai saldot vaihtelevat niissa jatkuvasti. Naita ovat vastaanoton B2- ja B3-varas-
tot, pakkausmateriaalivarasto, tayttd, N1- ja maint-alue, kasinkeruualue, aps- ja

dollykone, korkeavarasto ja lahetysalue. Uusilla varastopaikoilla voidaan
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kuitenkin ratkaista joitain alueita, joissa saldot pysyvat tasaisempina ja ovat hel-
posti inventoitavissa. Naita ovat ulkona sijaitsevat teltat ja muusta toiminnasta

erillinen laitepalvelun alue.

Paallysteliikenneprosessi on erittain laaja, ja se on kuvattava ja kaytava lapi yk-
sityiskohtaisesti, jotta ongelmakohtiin paastaan kasiksi. Mahdolliset muutokset
aiheuttavat vaistamatta jareita jarjestelmamuutoksia, jotka eivat usein ole ke-
vyimmasta paasta, vaan vaativat paljon suunnittelua ja testausta niiden toimin-
nan varmistamiseksi. Yrityksella on kaytossa useita jarjestelmia, joiden valinen

kommunikointi ja toimivuus on varmistettava.

Inventointierojen aiheuttamat tappiot ovat sita kokoluokkaa, etta ongelmaa ei
kannata sivuuttaa, vaan sille tulisi perustaa oma kehitysprojekti. Projekti vaatii
paljon aikaa ja ammattilaisosaamista onnistuakseen. Projektille tulisi maarittaa
koko paallysteliikenneprosessin tyontekijoista koostuva tiimi ja tarvittaessa pal-

kata ulkoista konsultointiapua varastonohjauksessa ja optimoinnissa.

Kun roolit ja vastuut on jaettu ja projektin aikataulutus sovittu, voidaan lahtea
kuvaamaan paallysteliikenteen prosessia. Prosessi kannattaa kuvata mahdolli-
simman yksityiskohtaisesti jarjestelman ja fyysisten vaiheiden osalta, jotta pie-

nimmatkin virheen mahdollisuudet tulevat esiin.

Kuvauksesta paikannetaan kaikki kohdat, joissa inventointieroja synnyttavia vir-
heita tapahtuu tai niihin on mahdollisuus. Innovoidaan ongelmakohtiin ratkaisut
ja tarvittavat kaytannon ja jarjestelman muutokset. Tahan vaiheeseen tulee va-
rata paljon aikaa, silla suuressa kansainvalisessa yrityksessa muutokset jarjes-
telmiin voivat olla todella raskaita ja vaatia kokonaan oman projektinsa. Lisa-
taan tehdyt muutokset osaksi uutta paallysteliikenneprosessia ja jatketaan pro-
sessin testausta, analysointia ja uusien ratkaisujen ja muutosten liittamista niin

kauan, kunnes se on valmis vakituisesti kayttoonotettavaksi.
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N

Vaihe 1 Vaihe 2 Vaihe 3 Vaihe 4 Vaihe 5

Kehitysprojekti

Kuva 16. Kehitysprojektin vaiheet

5.3 Tallennusvirheiden vahentaminen

Tallennusvirheet johtuvat lahes aina kayttajan aiheuttamasta virheesta. Kuormia
tulee paivan mittaan niin runsaasti, ettda kuormakirjojen tallennus koneelle jaa
usein yovuoron vastuulle. Vasymys ja yksitoikkoinen itseaan toistava tyotehtava
aiheuttaa turhia virheita tallennuksessa, joita myohemmin korjataan kirjanpidon
puolella. SAP-jarjestelmassa pienikin virhe vaikuttaa lopputulokseen, jos para-

metrit eivat ole oikein.

5.3.1 Kaytannot ja perehdytys

Kuormakirjojen tallennusprosessille taytyy luoda yhtenaiset ohjeet, jotka ovat
tarvittaessa kaikkien saatavilla. Hyvien ohjeiden pohjalta uusien tyotekijoiden

perehdytys helpottuu ja tyon jalki muuttuu tasaisemmaksi.

Tyotehtavalle olisi syyta varata kunnolla aikaa ja resursseja, ettei tarkkuutta
vaativaa tyota tarvitsisi tehda jatkuvasti yovuorossa, silla vasymys kasvattaa in-

himillisten virheiden riskid huomattavasti.
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Yhtendaiset
ohjeet ja
perehdytys

Kuva 17. Tallennusvirheiden vahentaminen vaiheittain.

Ensin haastatellaan tyontekijoita ongelman pohjalta ja luodaan yhdessa toimivat
ja yhtenaiset ohjeet. Taman jalkeen ohjeet perehdytetaan tyontekijoille ja esi-
miehille, jotta uusien tyontekijoiden koulutuksen laatu saadaan taattua. Tyoteh-
tavan onnistumisprosenttia kannattaa muutosten jalkeen seurata, jotta voidaan

todeta muutosten olleen hyvaksi.

5.3.2 Check out -ongelma

Tallennusvirheita on esiintynyt yhtalailla myos lahtevien kuormien check out -
kirjauksissa. Paallysteet eivat liiku jarjestelmassa aina oikein. Paallysteet myy-
daan jarjestelman varastopaikalta 1500, eika suoraan varastopaikalta 1190,
jossa ne sijaitsevat. Mikali paallysteet eivat ole siirtyneet 1500 varastopaikalle,
check out -prosessi aiheuttaa sinne negatiivisen saldon. Tama negatiivinen
saldo aiheuttaa mydhemmin eroja myos SAP:ssa varastopaikalle 1190. On-
gelma aiheutti viime vuonna arvoltaan ||l inventointieron varastosal-
doihin.
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Ongelma saadaan poistettua, mikali jarjestelman tekemaa prosessia muutetaan
siten, etta paallysteet myytaisiin suoraan varastopaikalta 1190. Ongelmasta on
tehty korjauspyynto Carlsberg Groupin portaaliin ja sen voidaan odottaa kor-

jaantuvan aikanaan.

5.4 BOM-osaluettelon yllapito

Osaluetteloissa ilmenneet ongelmat johtuvat joko virheellisesta datasta luette-
lossa tai vaarin kaytetysta maarayksikosta. Tuotteiden kulutuksissa ja toimituk-
sissa syntyy huomattavia eroja, mikali esimerkiksi yksikkd TRA (myyntiyksikko)

on vahingossa merkitty muotoon PAL (tayslava).

Jos vaarat tuotetiedot aiheuttavat varastokirjanpidolle lisaa tyotehtavia, yrityk-
sen kannattaa harkita PIM-ratkaisun paivittamista. Tassakin tapauksessa virhe
on usein kayttajan aiheuttama, jolloin perehdytykseen ja ohjeisiin kannattaa pa-

nostaa huolella.

N

Vaihe 1 Vaihe 2 Vaihe 3 Vaihe 4

Tuotetietojen

hadllinta ja
tehtaviin
perehdyttdminen.

Kuva 18. BOM-osaluettelon yllapidon kehittdminen vaiheittain.
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Ensin kannattaa tutkia olemassa olevaa PIM-ratkaisua, paikantaa mahdolliset
puitteet ja korjata ratkaisua siten, etta tuotetiedot pysyvat ajan tasalla ja uudet
tuotetiedot saadaan luotua oikein ja niiden toiminta saadaan testattua. Tuotetie-
toja koskevissa tyotehtavissa on tarkeaa panostaa perehdytyksen ja ohjeiden
laatuun, jottei tarpeettoman suuria maaravirheita paasisi syntymaan. Toimintaa
on kehitettava, kunnes virheita ei enaa esiinny jatkuvasti tai ne katoavat koko-

naan.

5.5 Yhteenveto

Tutkivan tyon tuloksena saatiin muodostettua paallimmaisia paallysteliikenteen
ongelmia koskevia toimenpide-ehdotuksia. Suurimmaksi ongelmaksi osoittautu-
nut inventoinnin kehittdminen vaatii laajamittaisia jarjestelman ja kaytannon
muutoksia, jotka eivat suurissa organisaatioissa hoidu kaden kdanteessa. On-
gelma vaatii oman kehitysprojektinsa, alan ammattilaisia ja aikaa onnistuak-

seen.

Muita ongelmia, kuten BOM-ongelmia ja tallennusvirheita kannattaa lahtea rat-
komaan paivittamalla toimintatapoja ja ohjeita. Ennen kaikkea kannattaa panos-
taa huolellisuuteen ja taata mahdollisuus huolelliseen tyontekoon. Pienikin vir-
hepainallus tai -klikkaus jarjestelmassa saattaa olla usein peruuttamaton ja ai-

heuttaa ylimaaraisia korjaustoimia.

Hankkeen sisaltamat ehdotukset ovat jatkotoimenpiteita, joilla ongelmat saa-
daan ratkottua tai ratkaisun tuottava prosessi suoritettua. Toimenpide-ehdotuk-
set eivat ole absoluuttisia, vaan voivat todellisuudessa poiketa tavalla tai toi-

sella, tilanteesta tai tahdosta riippuen.
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6 Johtopaatokset

6.1 InsinGorityon yhteenveto

InsinOOrityon tilaajana ja kohdeyrityksena toimi Keravalla sijaitseva Sinebrychoff
Supply Company Oy. Tyon tavoitteena oli luoda toimenpide-ehdotuksia paallys-
teita koskevien inventointierojen pienentamiseksi, vali-inventointien helpotta-

miseksi ja paallysteliikenteen lapinakyvyyden lisaamiseksi tarkoituksena tuottaa
raportti [0ydetyista ongelmakohdista ja ratkaisuehdotuksista. Tydssa on kaytetty
hyvaksi haastatteluja, kokouksia, tutkimustyota seka omaa tydkokemusta yrityk-

sessa.

Insinoorityoprosessi aloitettiin loppukesasta 2023. Talloin sovittiin kohdeyrityk-
sen kanssa tyon aihe, tavoite, aikataulutus ja rajaus. Myohemmin syksylla aloi-
tettiin paallysteliikenneprosessin tutkimus nykytila-analyysin muodossa. Pro-
sessi mallinnettiin ja sen avainhenkiloita haastateltiin. Nykytila-analyysin ja
haastatteluiden pohjalta luotiin +/--analyysi, jonka avulla suurimmat ongelma-

kohdat saatiin esiin.

Paallysteliikenneprosessin mallinnus auttaa yritystd ymmartamaan paremmin
paallysteiden reittia ja kulkua, joka edesauttaa ongelmien ja hairididen paikanta-
mista. Raportti on hyva, mutta vain pintapuolinen kosketus paallysteliikentee-
seen. Raportti antaa ehdotuksia jatkotoimenpiteille, mikali prosessin sisalla
esiintyvat ongelmat halutaan kitkea kokonaan pois. Toimenpide-ehdotuksia

kannattaa jatkokehittaa, kun prosessista tiedetdan yha enemman.

Paallysteliikenne ja sen prosessit oli mielenkiintoinen, mutta erittain laaja ja
haastava aihe. Lopullinen ratkaisu vaatii paljon ammattiosaamista ja tyotunteja.
InsindorityOprosessin aikana kasitys yrityksesta ja sen toiminnasta parani enti-

sestaan.

Lopuksi haluan kiittda tyén ohjaajia Metropolian seka Sinebrychoffin organisaa-
tioista. Suurkiitokset myds haastateltavana toimineille ja muille tydssa autta-

neille. llman heidan panostaan tyo ei olisi saavuttanut lopullista muotoaan.
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6.2 Jatkotoimenpiteet

Tata insindorityota kannattaa hyodyntaa pohjatietona siina vaiheessa, kun paal-
lysteliikenteeseen ja sen prosesseihin aletaan suunnitella muutoksia. Paallyste-
likenteesta ei tiedeta kaikkea, joten mikali aiheesta on aikaisempaa tutkimusta,

kannattaa sita hyodyntaa paatelmia ja valintoja tehdessa.

Nykytila-analyysin pohjalta saadaan hyvat lahtotiedot sille, mita asioita kannat-
taa ensisijaisesti lahtea ratkomaan ja kehittamaan. Etenkin jarjestelmien toimin-

toja ja yhteensopivuutta on hyva jatkossakin yllapitaa ja kehittaa.

Jarjestelmassa suoritettavien tyotehtavien automatisointia kannattaa jatkaa ja
laajentaa tyotehtaviin, jotka ovat yksitoikkoisia ja vievat kohtuuttomasti aikaa ja

resursseja.

6.3 Hankkeen laadun ja uskottavuuden arvio

Insindorityon aihetta voidaan pitaa liikketoiminnan haasteena, silla paallysteet
ovat arvokkaita ja kadotetuista paallysteista syntyy yritykselle kustannuksia. Ny-
kytila-analyysin havaintoja voidaan pitaa varteenotettavina, silla ne on koottu
useita yrityksen paallysteliikenteen parissa toimivia tydntekijoita haastattele-
malla. Havainnot on todennettu yhdessa yrityksen kanssa. Havaintojen pohjalta
valittu kirjallisuus on suuntaa antavaa tutkimusongelmiin nahden. Ne eivat tar-
joa valmiita ratkaisuja, vaan ehdotuksia, miten ongelmia kannattaa lahtea rat-
kaisemaan. Toimenpide-ehdotukset eivat ratkaise havaittuja ongelmia, vaan tar-

joavat vaihtoehtoisen lahestymistavan ongelman ratkomiselle.

Tyon lopputuotos vastaa sille annettuun tavoitteeseen osittain. Prosessi saatiin
kuvattua ja siina esiintyvat ongelmakohdat paikannettua. Valmista paallystelii-
kenneprosessin kattavaa kokonais- tai osittaisratkaisua ei ole tydssa saavutettu.
Aikataulutus koitui ongelmaksi. Muuten projekti eteni projektisuunnitelman mu-
kaisesti vaiheittain ja johdonmukaisesti, vaikkei asetettuun tavoitteeseen taysin

paasty.
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Insindoritydssa on kyetty argumentoimaan esitettyja vaitteita ja johtopaatoksia
kayttamalla saatavilla olevaa dataa yrityksesta, haastatteluita ja tyontekijoiden
avustusta. Yrityksen antamia nakokulmia kaytiin 1api viikoittain projektin seuran-
tapalaverissa, jota kaytettiin projektin ohjaamisessa kohti haluttua lopputulosta.
Vaikka kirjallisuutta ei haun aikana liiaksi saatu kerattya, sen tarjoamia nakokul-

mia on hyodynnetty selkeasti ratkaisun muodostamisessa.

Loydokset ja ratkaisut ovat yhteydessa tyon aikana kerattyyn ja dokumentoituun
dataan. Tyon rakenne ja dokumentointi on selkea ja toistettavissa tarvittaessa.
Tulkinnassa kuitenkin auttaa aikaisempi kokemus paallysteliikenteesta ja pani-
mologistiikasta. Tyon lopputuotos on muidenkin saavutettavissa, mikali aihee-
seen ja sen ymparilla tapahtuviin asioihin perehtyy ensin. Tyon kirjoittajalla on

aiempaa tyokokemusta aiheesta ja sen ympairilta.
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