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The aim of the study was to modernize the inventory management of HUS Medical
Engineering and integrate it with the existing Medusa ERP system. Investigating the
current state of Medical Engineering's inventory management and the functionalities
of the Medusa system was an essential part of the study.

The theoretical framework is built around project management and inventory mana-
gement. In terms of inventory management, various operational models, tools used,
and inventory practices were examined. The research methods selected were obser-
vation and interviews. These methods provided information about the current state of
Medical Engineering, the features of the Medusa ERP system, as well as employees'
wishes regarding the renewal of inventory management.

The current inventory management of Medical Engineering follows the Kanban mo-
del. Due to changes in the work environment, previous work area markings remain in
the spare part bins and Kanban cards. The functionalities of the Medusa system sup-
port the features required for inventory management and inventory control. Employee
interviews revealed clear frustration with the current situation. The employees feel
that the current situation is uncertain because there is no underlying inventory mana-
gement system, making it impossible to verify overall costs and spare part move-
ments.

A pilot project was designed to develop and modernize HUS Medical Engineering's
inventory management. The purpose of the pilot was to utilize the features of the Me-
dusa system. Furthermore, the actions of the pilot were largely influenced by the
Lean 5S methodology. Medical Engineering personnel were encouraged to imple-
ment the innovations introduced by the pilot and continue developing inventory ma-
nagement in other locations as well.
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Lyhenteet

Agile:

JIT:

Halytysraja:

Kanban:

Kiintea varastopaikka:

Lean:

Lapimenoaika:

Projektinhallintamenetelma, joka keskittyy
nopeaan ja joustavaan toiminnan kehit-
tamiseen. Menetelma korostaa yhteistyon

seka jatkuvan kehityksen merkitysta.

Just In Time. Logistiikan strateginen malli.
Mallin tavoitteena on vahentaa varastoin-
nin aikaisia kustannuksia ja parantaa

tuotannon tehokkuutta.

Tarkoittaa tasoa, jonka ylittyessa tai alit-
tuessa jarjestelmassa tapahtuu automaat-

tinen halytys.

Menetelma, joka auttaa visualisoimaan

tydnkulkua ja tehtavien etenemista.

Varastopaikka, joka pysyy aina samanlai-

sena ilman suurempia vaihteluita.

Toimintamalli, joka keskittyy prosessino-
maiseen tyoskentelyyn, tavoitteenaan

tuottaa asiakkaalle lisidarvoa.

Tarkoittaa aikaa, joka kuluu tuotantopros-
essin alusta siihen asti, etta palvelu valm-
istuu. Tuotantoprosessi sisaltaa vaiheet ti-
lauksen vastaanottamisesta tuotteen toimi-

tukseen asti.



Medusa:

Puheohjaus:

RFID:

HUSIn Laakintatekniikassa kayttoonotettu

uusi toiminnanohjausjarjestelma.

Laitteita tai sovelluksia voidaan ohjata ih-

misen tekemilla danikomennoilla.

Radio Frequency Indentification Data. Va-
rastonhallintaan kaytettava automaattinen
tunnistusmenetelma, joka lukee langatto-

mia radioaaltoja.



1 Johdanto

Sairaaloissa on kaytdssa valtavia maaria l1aakinnallisia laitteita, jotka tarvitsevat
toimiakseen varaosia. Varaosahyllyissa sijaitsevien varaosien maara on hyvin
monipuolinen. Laakinnallisiin laitteisiin vaihdetaan varaosia maaraaikaishuolto-
jen seka viankorjauksien yhteydessa. Vaihdettavia varaosia voivat olla muun
muassa akut, paineanturit tai erilaiset suodattimet. Laajan laitekannan yllapito
vaatii Laakintatekniikalta erikoisosaamista, joka mahdollistaa kayttaja- ja poti-

lasturvallisen toiminnan [1].

Tassa insin0orityossa tarkastellaan laakinnallisten laitteiden varaosien varas-
tonhallintaa. Tyon aihe on saatu HUSIin Laakintatekniikalta. Laakintatekniikan
tydnkuvaan kuuluu laakinnallisten laitteiden elinkaaren hallinta. Elinkaarenhal-
linta pitaa sisallaan laitteiden rekisterdinnit, sdhkoturvallisuusmittaukset, maara-
aikaishuollot, paivitykset seka viankorjaukset. [1.] Asetus MDR 2017/745 kuvaa
laakinnallisia laitteita seuraavalla tavalla: 1aakinnallinen laite voi olla esimerkiksi
instrumentti, laitteisto tai ohjelmisto. Sairauksien diagnosointi ja ennaltaehkaisy

ovat oleellisia kayttdtarkoituksia puhuttaessa laakinnallisista laitteista. [2.]

Laakintatekniikassa on otettu kayttoon uusi toiminnanohjausjarjestelma helmi-
kuussa 2024. Medusa-toiminnanohjausjarjestelman paaasiallisena tehtavana
on toimia laakintalaiterekisterina koko HUSIn alueen laakinnallisille laitteille. Me-
dusa-jarjestelmassa on varastonhallinnallisia ominaisuuksia, johon tarvittiin sel-
vitystyota. Varastonhallinnan nykytilan kartoittamiseen ja uudistamiseen vaadit-

tiin lisaksi nakemysta insindorityon tekijalta.

Tyon tavoitteena on selvittda Laakintatekniikan varastonhallinnan nykytilanne
seka uuden Medusa-toiminnanohjausjarjestelman mahdollisuudet. Fyysista ym-
paristoa ja toiminnanohjausjarjestelmaa havainnoimalla saadaan kasitys nykyti-
lanteesta. Haastattelut kartoittavat Laakintatekniikan henkilokunnan tarpeita ja

toiveita varastonhallinnan uudistamiseen. Tydn lopputuotoksena kehitetaan



Laakintatekniikkaan varastonhallinnan pilotti, jonka tarkoituksena on yhdistaa
toiminnanohjausjarjestelma seka varastonhallinta. Uudistus pilotoidaan, jotta

saadaan kasitys sen kayttomahdollisuuksista tulevaisuutta ajatellen.

2 Taustatutkimus

Tassa insin6oritydssa korostuu projektinhallinnan merkitys. Tyo perustuu suun-
nitelmallisuuteen, uuden asian kehittelyyn seka tyon tilaajan tarpeiden tayttami-
seen. Paapiirteiltaan tyd on hyvin toiminnallinen ja sidosryhmia osallistava,

jonka vuoksi tassa luvussa kasitellaan projektinhallintaan kohdistuvaa teoriaa.

Projektinhallinnan lisaksi tarkastellaan varastonhallintaa, sen toimintamalleja,
siihen kaytettavia tyokaluja seka varaston inventointia. Taustatutkimuksen ra-
jaus perustuu tyon aiheeseen, silla varaosien varastonhallinta on keskeinen osa
sitd. Medusa-toiminnanohjausjarjestelman sisaltamat ominaisuudet ja tyokalut

ovat my0Os ohjanneet rajausta tahan suuntaan.

2.1 Projektinhallinta

Projekti on sarja ainutlaatuisia, monimutkaisia ja toisiinsa liittyvia toimintoja,
joilla kaikilla on yksi ja sama paamaara. Ne ovat olemassa sellaisten tuotteiden
tai palveluiden tuottamiseksi, joita ei ole aiemmin ollut saatavilla. Projektit synty-
vat usein erilaisista tarpeista. Naihin tarpeisiin vastataan loytamalla niihin hyo-
dyllinen ratkaisu. Projektin vastaanottaja odottaa projektilta tiettya toiminnalli-
suuden ja laadun tasoa. Odotukset voivat olla itse asetettuja, esimerkiksi pro-
jektin valmistumispaivan maarittaminen tai asiakaskohtaisia, kuten tapahtuma-
raporttien tuottaminen. Projekti on valmis, kun sille asetetut tavoitteet ja paa-

maarat on saavutettu. [3; 4.]

Projektinhallinta maaritellaan siten, etta siina sovelletaan omia tietoja, taitoja ja
tekniikoita projektin vaatimusten tayttamiseksi. Projektinhallinta on prosessi,

joka sisaltaa suunnittelun, toteutuksen, edistymisen ja suorituskyvyn



mittaamisen. Jokaisella projektilla on omat haasteensa, joita voivat olla sen kus-

tannukset, laajuus, laatu, riskit, resurssit ja aika. [3; 4.]

Projektinhallinta voidaan jakaa neljaan eri vaiheeseen: aloitus-, suunnittelu-, to-
teutus- ja lopetusvaihe. Aloitusvaiheessa maaritellaan projektin tarkoitus ja ta-
voitteet. Suunnitteluvaiheessa luodaan projektisuunnitelma, mika sisaltaa pro-
jektin tarkemman aikataulun ja siihen kaytettavat resurssit. Toteutusvaiheessa
noudatetaan aikaisemmin suunnitteluvaiheessa suunniteltua projektisuunnitel-
maa. Lopetusvaiheessa viimeistellaan projekti ja arvioidaan projektin aikaiset

saavutetut tulokset. [4.]

2.2 Varastonhallinta

Varastonhallinnan tavoitteena on hallita varaston sisaisia tasoja. Hallinnassa
keskitytdan varastointi- ja ohjauskustannuksiin seka palvelutason vaatimuksiin.
Varastonhallintaa tarvitaan, kun tuotteiden toimitusaikavaatimukset ovat tiukkoja
ja kysynta on tasaista ja ennustettavissa. Varastonhallintajarjestelmien tehta-
vana on ohjata materiaalien siirtelyd, vastaanottoa, hyllytysta, kerailya ja toimi-
tusta. [5.]

Varastoinnin syita voidaan listata muun muassa olevan:

o asiakaspalvelu, saatavuuden turvaaminen

o varautuminen toimitusketjun hairidihin

o toimittajan epaluotettavuus

o tilaus-toimituskustannusten minimointi

o raaka-aineen saatavuus ja hintojen korotuspaine
J taloudelliset tuotantoerat

o tuotannon valivarastot. [6.]

Tehokas varastonhallinta varmistaa oikea-aikaisen laitteiden huollon ja korjauk-
sen. Tehokkaat toimintatavat varastoinnissa minimoivat lisaksi varastokustan-

nuksia. Riittamattdémat varastot johtavat puolestaan laitteiden pidentyneisiin



seisokkeihin. Varastonhallinnassa on osattava tehda kompromissi varastointi-

kustannusten seka varastotuotteiden kustannusten valilla. [7.]

Joustavaa varastonhallintaa on varaston nopea mukautuminen asiakkaiden ky-
syntaan. Kysyntapiikkien aikana edellytetaan varaston kerryttamista, jotta va-
rastomaarat eivat ehdy. Kun taas puolestaan vahentyneen kysynnan aikana
ymmarretaan leikata varastointiin kohdistuneita kustannuksia. Varastonhallinta
edellyttaa yritykseltd nopeaa reagointia ja mukautuvuutta muuttuvissa olosuh-
teissa. [8.] Varaston pitaminen antaa yritykselle mahdollisuuden yllapitaa tuo-

tannon jatkuvuutta saavuttaen samalla vaaditun tuotantotason [9].

Nykyaikaisessa toimitusketjussa varaosien varastonhallinnalla on yha Kkriitti-

sempi rooli. Globalisaation myata kriittisten komponenttien varaosat tulevat ul-
komailta, jolloin varaosien lapimenoaika on pitka. Yritykset eivat voi kuitenkaan
hankkia useita varaosia, koska ne vievat paljon yrityksen paaomaa. Taman ta-

kia on jarkeva kiinnittaa huomiota varaosien inventaariokaytantoihin. [10.]

Varastoissa on usein kaytdssa kiinteat varastopaikat, jolloin sama tuote 10ytyy
samalta paikalta. Talldin tuotteiden sijoittelun optimointia olisi suositeltavaa
tehda vahintaan kerran tai pari vuodessa. Nain nopeasti hyllysta lahtevat tuot-
teet ovat parhailla paikoilla ja puolestaan hitaasti hyllysta poistuvat voitaisiin

poistaa joko kokonaan tai vaihtaa mahdollisesti hyllypaikkaa. [11.]

Varastointi on tarpeellista ja tuottaa oikein suunniteltuna yritykselle lisdarvoa.
Varastoinnissa satunnainen kysynta ja lapimenoajan vaihtelut ovat hyvinkin ylei-
sia. Toimitusketjun kaikissa vaiheissa varastointi on jarkevaa pitaa minimaali-
sena, silla varastoihin sitoutuu paljon padomaa. Paaoma on tuottavampaa va-

pauttaa muihin yrityksen tarpeisiin. [6; 12.]

2.2.1 Varastonhallinnan toimintamallit

Tassa alaluvussa kasitellaan varastonhallinnan erilaisia toimintamalleja. Erityi-

sesti perehdytaan nykyiseen Laakintatekniikan toimintamalliin eli Kanbaniin.



Toisena paamaarana on etsia muita varastonhallinnan toimintamalleja, joita voi

hyodyntaa osana pilotin suunnittelua.

Kanban eli kaksilaatikkojarjestelma on tarkoitettu tuotantolinjan tueksi, joka var-
mistaa sen toimivuuden ilman katkoja. Kun ensimmaisena hyllyssa oleva laa-
tikko on tyhjentymassa, otetaan takana sijaitseva laatikko kayttoon. Takana ole-
vassa laatikossa tuotteiden maara on laskettu siten, etta tuotteet riittavat siksi
ajaksi, kunnes tuotetilaus saapuu. Edellisen tyhjentyessa taysi laatikko otetaan
kayttoon. [11.]

Kanban on japaninkielinen sana, joka tarkoittaa visuaalista korttia. Kanban-kortit
ovat taten keskeisia Kanban toimintamallissa. Kortti kuvaa laatikon sisaisia attri-
buutteja. Tama toimintamalli esimerkiksi parantaa materiaalivirtaa, poistaa yli-
tuotantoa seka varmistaa toimivan prosessinhallinnan. Yleisin ongelma fyysi-
sissa korteissa kuitenkin on, etta ne hukkuvat, mika johtaa materiaalikatkoksiin,

odottamiseen ja lopulta alentuneeseen palvelutasoon. [13.]

Minimi-maksimimenetelmassa varastotasot on maaritelty molemmille aaripaille
ja varastoja taydennetaan niiden perusteella. Minimivarastoa sanotaan var-
muusvarastoksi, johon lisataan hankinta-ajan keskimaarainen varastokapasi-
teetti. Maksimivarasto lasketaan lisaamalla minimivarastoon tilausvalin ja han-
kinta-ajan aikainen kulutus. Maksimivarastossa on aina suurin mahdollinen

maara varastotuotteita. [5.]

ABC-analyysia kaytetaan silloin, kun halutaan kayttaa yhta kriteeria kriittisyyden
arvioinnissa. A-kohteet ovat tarkeampia kuin B-kohteet ja B-kohteet tarkeampia
kuin C-kohteet. ABC-luokitus on kuitenkin hyvin rajallinen yhden kriteerinsa an-

siosta, silla sen avulla voidaan sivuuttaa tuotteiden muut valttamattomat tekijat.

[7.]

JIT (Just In Time), Lean ja Agile ovat strategisia toimintamalleja logistiikassa.
JIT:n tavoitteena on kysynnan ja tarjonnan tasapaino, jossa varastointia ei tar-

vita, vaan materiaalit toimitetaan suoraan kayttokohteisiin. JIT soveltuu



tehokkaan toimintamallinsa ansiosta suurille kokoonpanotehtaille. JIT nopeuttaa

lapimenoaikoja, parantaa laatua ja lyhentaa odotusaikoja. [5.]

Joustavuus ja mukautuvuus ovat Agile-toimintamallin ytimessa. Nama kyseiset
termit perustuvat kykyyn mukautua nopeasti muuttuviin tekijoihin prosessien ai-
kana, unohtamatta kuitenkaan kokonaistavoitetta. Sopeutumisen tavoitteena on
optimoida toiminnan hyodyt, tehokkuus seka vaikuttavuus. Agile-toimintamalli
soveltuu lyhyen elinkaaren tuotteisiin, joiden saatavuus on tarkeassa roolissa.
[5; 14.]

Leanin juuret ulottuvat 1940-luvulle Japaniin Toyotan autotehtaalle. Toiminta-
mallin ideana on saavuttaa laatu pienilla kokonaiskustannuksilla ja lyhyilla Iapi-
menoajoilla. Lisdarvoa saadaan ottamalla huomioon tyontekijoiden seka tuottei-
den tarpeet. Taydellisyyteen pyrkimalla kaikki tuotannon aikaiset vaiheet tuotta-
vat yritykselle lisaarvoa. Lean-toimintamalli soveltuu pitkan elinkaaren tuottei-
siin, joiden kysyntaa pystytaan ennustamaan. Lean palvelee parhaiten silloin,

kun tuotantomaarat ovat suuria. [5; 14.]

Yksi kaytetyimmista Lean-toimintamalleista on 5S, jonka on kehitellyt japanilai-
nen Takashi Osada. Toimintamalli on kehitetty 80- ja 90-luvun taitteessa Toyo-
tan tuotantotehtaalla. Kuvassa 1 on esitetty 5S-toimintamallin viisi eri vaihetta.
Vaiheita ovat sortteeraus (Seiri), systematisointi (Seiton), siivous (Seiso), stan-
dardisointi (Seiketsu) ja seuranta (Shitsuke). Sortteeraus perustuu tyotilan opti-
mointiin. Tarpeelliset tuotteet saastetaan ja tarpeettomat havitetaan, jolloin tilaa
vapautuu uusien tuotteiden kayttéon. Sortteerauksella lisaksi varmistetaan, etta
asiat l16ytyvat konkreettisesti tietysta ja samasta paikasta. Kayton jalkeen asia
palautetaan yhdessa sovitulle paikalle, joka on kaikkien tyontekijoiden tiedossa.
[15;16.]



5. Seuranta 1. Sortteeraus

4. Standardisointi . 2. Systematisointi
Va Y

Kuva 1. 5S-toimintamalli [15; 16].

Sortteerauksen jalkeen aloitetaan systematisointi. Systematisoinnissa mietitaan,
mita sailytetaan missakin pisteessa. Tuotteiden sailytyspaikat merkitaan, jotta
ne ovat helposti I0ydettavissa. Merkinnat vahentavat tuotteiden etsimiseen kulu-
vaa aikaa. Systematisoinnissa voidaan lisaksi keskittya materiaalien toiminnalli-
seen ja suoraviivaiseen sijoitteluun. Seuraava vaihe prosessissa on siivous.
Tyotila seka omat tyopisteet puhdistetaan perusteellisesti. Tyotiloissa jarjeste-
taan siivoustarkastuksia siisteyden seuraamiseksi. Siistit tyotilat motivoivat te-

hokkaampaan toimintaan. [15; 16.]

Siivouksen jalkeen siirrytaan standardisointiin. Standardisointi on tyétapojen yh-
tendistamista. Tyotapojen yhtenaistaminen vahentaa virheiden mahdollisuuksia
tydyhteisdssa. Yhtenaisia toimintatapoja voidaan tehda esimerkiksi vaaratilan-
teissa toimimiseen. Viimeinen vaihe toimintamallissa on seuranta. Saannalli-
sella seurannalla varmistetaan siisti ja jarjestelmallinen toiminta tydyhteisdssa.
Kaytannodn esimerkkeja seurannasta voivat olla ryhmatasolla yhteiset viestinta-
kaytannat tai yksildtasolla tyoturvallisuudesta huolehtiminen. Seurannan tehoa

ei tule aliarvioida. [15; 16.]



2.2.2 Varastonhallintaan kaytettavat tyokalut

Tama alaluku kasittelee varastonhallintaan kaytettavia tyokaluja. Merkityksel-
lista on lisata ymmarrysta nykyisista ja tulevaisuuden varastonhallinnan tyoka-

luista, joita voidaan hyddyntaa osana varastonhallinnan pilotin suunnittelua.

Varastonhallintajarjestelmat ovat yleensa tietokantapohjaisia sovelluksia. Logis-
tiikkahenkilosto kayttaa jarjestelmia tehostaakseen varastotoimintaa ja yllapi-
taakseen tarkkaa varastosaldoa. Jarjestelmassa voidaan tehda liséksi kirjauksia
erilaisista varastotapahtumista. Yleisesti varastonhallintajarjestelma pitaa sisal-
laan toiminnot prosessin vastaanottamiseen, varastointiin, tilausten keraami-

seen, pakkaukseen ja lahettamiseen. [17.]

Varastonhallinnassa voidaan hyédyntaa viivakoodeja, jotka ovat tehokas tapa
tietojen tallennukseen seka yksildlliseen tunnistamiseen. Viivakoodi sisaltaa
tunnistettavia merkkijonoja, joissa on tietoja tuotteesta. Viivakoodien helppo-
kayttoisyyden myata tiedot pysyvat oikeina ja ovat nopeammin syotettavissa toi-

minnanohjausjarjestelmaan. [5.]

RFID (Radio Frequency Indentification Data) koostuu tuotteeseen liitettavasta

sirusta, lukijasta ja tietokoneesta. RFID on automaattinen tunnistusmenetelma,
joka lukee langattomia radioaaltoja. RFID:n hyotyja ovat muun muassa sen re-
aaliaikaisuus ja mahdollisuus tuotteen elinkaaren seurantaan. Lisaksi RFID an-

taa viivakoodia laajemmat kayttdmahdollisuudet ja laajan tietoturvan. [5; 12.]

Puheohjaus tarkoittaa sita, etta laitteita ohjataan ihmisen tekemilla aanikomen-
noilla. Se hyddyntaa puheentunnistusteknologioita, jotka muuntavat danikomen-
not tekstiksi ja tekstin pohjalta jarjestelma suorittaa haluttuja toimintoja. Puheoh-
jaus edellyttaa varaston hyllypaikkanumerointia seka oikeanlaista kayttoliitty-
man suunnittelua. Puheohjaus on tuonut varastotuotteiden kerailyyn paljon uu-
sia ulottuvuuksia: kerailytarkkuus paranee, kerailyprosessi nopeutuu seka ergo-

nomia ja turvallisuus lisaantyvat. [5; 12.]



2.2.3 Inventointi

Viimeisessa alaluvussa keskitytaan inventointiin ja sen toimintatapoihin. On pe-
rusteltua tutkia lisaksi inventointia, silla Medusa-toiminnanohjausjarjestelma si-

saltaa siihen tarvittavia ominaisuuksia.

Inventointi tarkoittaa varaston tarkastamista ja vertaamista kirjanpidon aikaisiin
varastosaldoihin. Tuotteen elinkaaren aikana toteutetaan erilaisia kaytantoja va-
rastotuotteiden inventoinnin hallintaan. Jatkuvaa tarkastelua ja maaraajoin teh-
tavaa tarkastelua kaytetadan yleensa varastonhallinnan alkuvaiheessa. Maara-
ajoin suoritettava tarkastelu perustuu siihen, etta havainnoidaan, saavuttaako

varastotaso vaaditun tilaustason. [18.]

Inventaario tarvitsee paljon resursseja erityisesti silloin, kun varasto kuuluu suu-
riin toimitusketjuihin. Inventaario aiheuttaa lisaksi suuria kokonaiskustannuksia,
kun varaston toiminta pysahtyy inventoinnin ajaksi. Taman takia suuret yritykset
ovat alkaneet panostamaan inventoinnin automaatioon. Automaatio siirtaa ihmi-
sen tekeman manuaalisen tyon ohjelmistoille. Automaatio vahentaa ihmisten te-

kemia virheita, nopeuttaa ja tehostaa toimintaa. [19.]

Varastoa yllapidettaessa on tarkea pystya vastaamaan kysymykseen tuotteiden
kunnosta ja maarasta. Inventaariossa tuotteet tarkastetaan ja lasketaan. Inven-
taarion yhteydessa osa tuotteista voidaan joutua poistamaan kayttokelvotto-
muuden takia. On myods mahdollista, etta inventaarion aikana tuotteita joudu-

taan lisaamaan jarjestelmaan jalkikateen. [12.]

Varaston saldotarkkuuteen vaikuttaa positiivisesti paikkakohtaiset ja reaaliaikai-
sesti paivittyvat saldot. Talldin inventointierot ovat pienia ja varastosaldot ovat
luotettavia. Varastonhallintajarjestelmissa on yleensa kaytdssa 0-paikkainven-
tointi, jolloin paikan mennessa tyhjaksi jarjestelma kysyy, onko paikka oikeasti
tyhja, ja samalla voidaan suorittaa inventointi. Manuaalinen inventointi taytyy ta-
ten suorittaa sellaisille tuotteille, joiden varastosaldo ei mene koskaan nollaan.
[11.]
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Manuaalisesti suoritettava inventointi on virheherkkaa, eivatka saldot valtta-
matta ole ajan tasalla. Inventointia vaikeuttaa myos, jos tuotteen saldo on mer-
kitty yhteen paikkaan, mutta sitd onkin varastoitu myds muualle varastossa. Pa-
himmillaan varastopaikkoja ei ole varastonhallintajarjestelmassa ollenkaan, jol-

loin varastotuotteiden sijainnit ovat tyontekijoiden muistin varassa. [11.]

Inventaarioerojen takana on yleisesti inhimilliset virheet. Inventaariossa synty-
neita eroja valtetaan selkeyttamalla varastopaikkoja. Samankaltaiset tuotteet
varastoidaan samoissa paikoissa. Hyvin suunnitellun ja jarjestellyn varaston in-
ventaario on nopea suorittaa, eika tuotteiden tunnistaminen tuota talldin ongel-
mia. [12.]

3 Tutkimusmenetelmat

Insindorityd toteutetaan laadullisena tutkimuksena. Laadullinen tutkimus ei si-
salla yhtenaista tutkimusotetta, vaan se muodostuu erilaisista lahestymista-
voista. Laadullisella tutkimuksella on tiettyja ominaispiirteita, joita ovat muun
muassa kvalitatiivisen aineiston hyodyntaminen, toiminnan tarkastelu, asian-

osaisten merkitysten ja tulkintojen korostaminen seka analyysivetoisuus. [20.]

Laadullisessa tutkimuksessa sovelletaan empiirisia aineistoja, joita voivat olla
muun muassa erilaiset keskustelut, haastattelut, havainnot seka kuvat. Tutki-
muksen aineistoja ei pyrita irrottamaan kayttoyhteydestaan, vaan tarkoituksena
on tulkita niitd osana kayttoyhteytta. Inmisten toimintaa tutkitaan ensisijaisesti

siella, missa se tavallisesti tapahtuu. [20.]

Tutkimusmenetelmien taustalla noudatetaan hyvia eettisia periaatteita. Kaikkia
tutkimukseen osallistuvia henkildita kohdellaan tasa-arvoisesti ja ihmisarvoa
kunnioittaen. Tutkittavien yksityisyytta ja itsemaaraamisoikeutta kunnioitetaan
tutkimuksen aikana. Tutkimukseen osallistumisesta ei aiheudu riskeja tai hait-

toja tutkimuksen kohteille. [20.]
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Hyva tieteellinen kaytantd perustuu rehellisyyteen ja tarkkuuteen tutkimuksen
kaikissa vaiheessa. Tutkijan tehtavana on kertoa avoimesti tutkimuksen aikai-
sista l0ydoksistaan. Myos kielteiset tulokset on pystyttava raportoimaan. Kriitti-

nen tarkastelu nostaa suoritetun tutkimuksen arvoa. [20.]

3.1 Tutkimuskysymykset

InsinoorityOlle on asetettu kolme tutkimuskysymysta:

¢ Millainen on varastonhallinnan nykytila HUSin Laakintatekniikassa?

Tarkoituksena on selvittaa, minkalainen varastonhallinnan nykytilanne on hyo-
dyntaen erilaisia tutkimusmenetelmia. Kun nykytilanteesta saadaan selvyys, on

luontevampaa lahtea pohtimaan tulevaisuutta.

¢ Millaisia toiminnallisuuksia toiminnanohjausjarjestelma pitaa sisallaan ja
miten jarjestelmaa voisi hyodyntaa laakinnallisten laitteiden varaosien va-

rastonhallinnassa?

Uuden toiminnanohjausjarjestelman tulon myota Laakintatekniikan resurssit ei-
vat ole riittaneet ohjelman kokonaisvaltaiseen tarkasteluun. Insin6orityon tekijan
tehtavana on selvittda, miten varastonhallinta toimii Medusassa ja miten se su-

lautuu yhteen varastonhallinnan nykytilan kanssa.

e Miten varastonhallintaa voidaan parantaa HUSIn Laakintatekniikassa?

Varastonhallinnan toimintaa kannattaa jatkuvasti pyrkia kehittamaan. Laakinta-
tekniikassa varastonhallinnan toimintaan ei ole aktiivisesti keskitytty viimeisen
10 vuoden aikana, joten siina on varmasti kehityskohteita, joita kannattaa tar-
kastella kriittisesti. Onko nykyisessa toimintamallissa tarpeen tehda muutoksia?

Havainnointia ja haastatteluita on hyddynnetty osana tata insinoorityoéta. Tutki-
musmenetelmat on valittu perustuen tydn tutkimuskysymyksiin. Havainnoinnin

ja haastatteluiden avulla saadaan hahmotettua Laakintatekniikan
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varastonhallinnan nykytilannetta, sen toimintamalleja seka Medusan kayttémah-
dollisuuksia. Lisaksi haastattelut antavat nakokulman tyontekijoiden tarpeista
uudistettavaa varastonhallintaa ajatellen. Seuraavissa osioissa avataan valikoi-

tujen menetelmien luonnetta seka niiden toteutustapoja.

3.2 Havainnointi

Havainnointi on monipuolinen menetelma, joka tuottaa aineistoa, mita ei valtta-
matta pysty sanallistamaan. Tutkimuksen alkuvaiheessa se tarjoaa erityisesti
tietoa ymparistosta, materiaaleista ja rooleista. Havainnoinnin avulla on mahdol-
lista saada syvempaa ymmarrysta tutkimuksen kohteesta. [21.] Havainnoija voi
lisaksi kysella havainnoinnin lomassa tarkentavia kysymyksia havainnoitavilta

tai pyytaa heita kertomaan, miksi he toimivat tietylla tavalla [22].

Havainnointi toteutettiin tdssa tutkimuksessa HUSin Laakintatekniikan kolmessa
eri toimipisteessa: Jorvissa, Meilahdessa ja Peijaksessa. Havainnoijana toimi
insindorityon tekija. Tekija keskittyi tarkastelemaan Laakintatekniikan tyonteki-
joéiden erilaisia toimintamalleja ja sailytysratkaisuja varastoinnin suhteen. Ha-
vainnointiin kaytettiin etukateen suunniteltua havainnointilomaketta. Havainnoin-

tilomakepohja Ioytyy liitteesta 1. Havainnoinnin tulokset.

Medusa-toiminnanohjausjarjestelman tarkastelussa hyodynnettiin lisaksi ha-
vainnointimenetelmaa. Jarjestelman havainnointi toteutettiin myos insin6oritydn
tekijan toimesta. Havainnoinnin toteuttamista varten Laakintatekniikasta saatiin
kannettava tietokone, joka sisalsi testiympariston Medusa-jarjestelmasta. Tes-
tiymparistossa tapahtuneet testaukset eivat vaikuttaneet varsinaineen jarjestel-
maan. Tietokone oli vapaasti saatavilla, jolloin havainnointia pystyttiin tekemaan
usein. Toiminnanohjausjarjestelman havainnointi toteutettiin havainnoimalla,
testaamalla jarjestelmaa ja kirjaamalla sen toiminnallisuuksia ylds. Havainnoin-

nin tuloksia kasitellaan tarkemmin luvussa 4: Tutkimusmenetelmien tulokset.
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3.3 Haastattelu

Tutkimushaastattelun tarkoituksena on tuottaa tietoa tutkimusongelman ratkai-
semiseksi. Haastatteluiden pohjalta pystytaan keradmaan tietoa ja analysoi-
maan haastateltavan nakemyksia asioista. Haastattelijan tekemilla kysymyksilla
on suuri rooli vastausten laatuun. [20.] Haastateltavan vastauksiin vaikuttavat
kysymysten muoto, haastatteluun kaytettava ymparistod, haastattelijan ja haasta-
teltavan roolit seka senhetkiset mielialat. Haastattelun onnistumisen takaa-

miseksi on pyrittava vahentamaan vaarinymmarrysten maaraa. [22.]

Haastattelu toteutetaan puolistrukturoituna teemahaastatteluna, jossa kysymyk-
set on etukateen mietitty, mutta kysymysten esittamisjarjestys saattaa vaihdella.
Haastatteluissa vastauksia ei ole sidottu erillisiin vastausvaihtoehtoihin, vaan
haastateltavat voivat vastata kysymyksiin omin sanoin. [23.] Puolistrukturoitu
haastattelu on strukturoitua haastattelua vapaampi muodoltaan. Kaytettavaksi
se sopii erityisesti silloin, kun tutkimustietoa aiheesta on viela suhteellisen va-
han. [24.]

Haastattelujen tarkoituksena oli saada mahdollisimman laaja kasitys varaston-
hallinnan nykytilasta ja selvittaa tyontekijoiden toiveita varastonhallinnan uudis-
tamista seka pilotointia ajatellen. Puolistrukturoidut haastattelukysymykset lahe-
tettiin etukateen haastateltaville, jolloin haastateltavat kerkesivat perehtya kysy-
myksiin. Haastattelut suoritettiin tydntekijoiden tydpaikalla rauhallisessa ympa-
ristossa. Haastattelujen aikana insinoorityon tekija kirjasi tyontekijoiden vastauk-
sia erilliselle dokumentille. Haastatteluiden jalkeen vastauksista tehtiin laaja yh-
teenveto vastausten tulkitsemista varten. Puolistrukturoidun haastattelun kysy-

mykset 10ytyvat litteesta 2. Haastattelukysymykset.

4 Tutkimusmenetelmien tulokset

Tassa luvussa keskitytaan tutkimusmenetelmien tuloksiin. Havainnoinnin tulok-
sia kasitellaan seka varaston toimintaympariston, ettda Medusa-jarjestelman na-

kokulmista. Fyysisen ympariston havainnoinnilla selvitettiin, minkalainen
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varastonhallinnan nykytila on HUSin Laakintatekniikassa. Medusa-jarjestelman
havainnoinnissa keskityttiin jarjestelman varastonhallinnallisiin ominaisuuksiin.

Naiden lisaksi syvennytaan yksilohaastattelujen tuloksiin ja niiden analysointiin.

4.1 Varaston fyysinen toimintaymparisto

Havainnoinnin avulla kartoitettiin nykytilan toimintamallia, siihen kaytettavia tyo-
kaluja seka varaosien sailytysratkaisuja. Fyysista ymparistoa kartoitettiin ha-
vainnoimalla eri Laakintatekniikan yksikoita (Meilahti, Jorvi, Peijas). Yksikoista
on koottu yhteenveto tahan osioon. Havainnointien tarkemmat kuvaukset [0yty-
vat liitteesta 1: Havainnoinnin tulokset. Taman perusteellisen tarkastelun avulla
pystyttiin vastaamaan ensimmaiseen tutkimuskysymykseen, joka koski varas-

tonhallinnan nykytilan selvittamista.

Laakintatekniikan eri yksikdissa varaosia on hyllytetty avohyllyihin varaosan val-
mistajan ja kayttokohteen mukaisesti. Jokaiselta hyllytasolta I10ytyy useampia lo-
keroita, joissa sijaitsee erilaisia varaosia. Jokaisessa varaosalokerossa on mer-
kinta, missa lukee valmistajan nimi, laakintalaitteen nimi seka kyseisen vara-
osan nimi ja hinta. Muuttojen myo6ta varaosien lokeroihin ja Kanban-kortteihin

on jaanyt edellisten tydtilojen aikaisia merkintdja (kts. kuva 2).

Varaosatilausten tekemisessa hyodynnetaan Kanban-kortteja. Kuvassa 3 on
nahtavilla esimerkki Laakintatekniikassa kaytdssa olevasta Kanban-kortista.
Kanban-kortti sisaltaa varaosan koodin, kuvauksen varaosasta, hinnan ja tilaus-
osoitteen. Kortin alaosasta l0ytyvat viivakoodit helpottavat tilauksen tekemista
Medusa-jarjestelmassa. Halytysraja kortissa kertoo, mika on se kriittinen raja,
milloin varaosaa on tilattava jalleen varastoon. Varaosatilaus Medusassa teh-

daan Kanban-kortissa olevan varaosan koodin avulla.
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Huone Hylly Halytysraja
JORVI = 1 kpl

Koodi: DEW-77066
Kuvaus: Dewert Késiséddin 4 nappulaa

Salli/lojer
Hinta Tilausmaara
80 € 5 laatikko
ITILAUSOSOITE:
service@lojer.com

Kuva 2. Varaosalaatikon merkinnat Kuva 3. Kanban-kortti

Kanban-kortteihin paivitetaan ja kirjataan mahdollisia hintojen tai tilausmaarien
muutoksia. Hintatietoja paivitetaan limaamalla post-it-lappuja tai sotkemalla tus-
silla vanhan hinnan paalle. Nama tyontekijoiden tekemat paivitykset tekevat
Kanban-kortista epaselvan. Kanban-korttien tilausmaarat ja halytysrajat ovat
kohtuullisia arvioita varaosien kayttdasteesta. Niiden maarittely ei kuitenkaan

perustu erilliseen dataan, kuten tilaus- tai myyntihistoriaan.

Kanban-toimintamalli perustuu kaksilaatikkojarjestelmaan, jossa visuaalisesti

nahdaan, kun tuotteet loppuvat hyllyista [11]. Toimipisteissa hyllytasot ovat niin
ahtaat, ettei niihin mahdu kaksi varaosalaatikkoa perakkain. Kanban-kortit ovat
kylla kaytossa, mutta visuaalinen puoli ei toteudu yksikdissa, joten toimintamalli

on puutteellinen.

Varaosahyllyista 16ytyi varaosia, joita ei ole kaytetty moneen vuoteen. Taloudel-
lisesti ajateltuna tama ei ole kannattavaa. Varaosia oli myds sijoiteltu vaariin lo-
keroihin. Kun varaosia sijoitellaan vaariin lokeroihin eika varaosia I0ydy, niita ti-

lataan turhaan varastoon.



4.2 Toiminnanohjausjarjestelma

Tama alaluku antaa vastauksen toiseen tutkimuskysymykseen, jossa selvitettiin

Medusa-toiminnanohjausjarjestelman toiminnallisuudet seka kartoitettiin jarjes-

telman tulevaisuuden hyodyntamismahdollisuudet. Tarkoituksena oli selvittaa,

miten toiminnanohjausjarjestelman ominaisuudet toimivat ja miten niita voidaan

hyoddyntaa varastonhallinnan uudistamista suunniteltaessa. Medusa-jarjestel-

maa avataan taulukoin ja kuvin liittyen sen erilaisiin havainnoituihin ominaisuuk-

siin.

Taulukossa 1 on esitelty Medusan varaston ominaisuuksia. Varasto rakentuu

kolmesta eri alakategoriasta: tuotteet, tuoteryhma ja varasto. Nailla jokaisella

kategorialla on eri toiminnallisuuksia, joita on avattu lisda taulukossa 1.

Taulukko 1. Varaston ominaisuudet

Varasto

Tuotteet

Varaosien hakeminen varastosta onnistuu kayttaen
erilaisia hakutoimintoja muun muassa tuotteen nu-
mero, kuvaus, tuoteryhma, varastopaikka ja hylly.

Uusille varaosille voidaan maarittaa kiintea varasto-
paikka, varaosan hinta seka tilausmaara.

Tuotteelle annetaan tuotenumero, jonka avulla vara-
osan valmistajalta saadaan tilattua varaosia.

Varastossa tapahtuvista muutoksista saadaan luo-
tua erilaisia raportteja kayttajille.

Tuoteryhma

Laakinnallisten laitteiden varaosia voidaan maari-
tella erilaisten tuoteryhmien alle "Lisaa”-toiminnon
kautta.

Tuoteryhmia voidaan muokata ja poistaa tarvitta-
essa.

Varasto

HUSIin Laakintatekniikan toimipisteille on luotu val-
miiksi omat varastopisteensa, jotka helpottavat vara-
osien lisaamista jarjestelmaan.
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Kuvassa 4 on nahtavilla varaosien erilaisia hakuehtoja. "Hae”-ominaisuudella
varaosia paasee hakemaan annetuilla hakuehdoilla. Hakuehdot saa tyhjennet-

tya "Tyhjenn&@”-ominaisuuden avulla. [25.]

Q Hae [ Tyhjennad (F) Lisdd ¢S Raportit €5 Tulostukset ¥
Hae varastotavaroita

Hakutulokset Hakuehdot

Tuotteen nro. | |Tuote @ Aktiivinen
Kuvaus | | O peruutettu
Tuoteryhma | V| O Kaikki
Tuotetyyppi [ Lisavaruste [J Kayttbaine [ Laite Varaosa

Varasto

Varasto V| Lokero/hylly |Q

Toimittaja

Toim. Tuotenumero Toimittaja |Q + - =

Koodi

Nimike | | Koodi | +

Merkki | | Malli |

Kuva 4. Varastotavaroiden hakuehdot

Kuvassa 5 on esitetty varastotuotteen muokkaamiseen tarkoitettu nakyma. Na-
kymassa voidaan paivittaa esimerkiksi varastotuotteen hyllypaikkaa tai toimitta-

jan tietoja, jolloin varaosa saadaan tilattua oikealta toimittajalta. [25.]

@Takaisin BTaIIenna \Suorita A @Etiketti CL, Historia

Muokkaa varastotuotetta

Tuotteen nro ‘ H Hae juokseva numero ‘ Tuotetyyppi DVaraosa 0 Kayttéaine
flcte ‘ | [Jiaite [ Lisavaruste
Merkki ‘ ‘
Kéytéd alkumaksua O
Valmistaja + =
y ‘O‘ - Valmistajan merkki/malli \ \
Tuoteryhma ‘ v ‘
Kuvaus
~| Peruuta O Tuote on poistettu varastosta
Varastopaikat Toimittajat Hinnat Hankintatiedot Hankinta-/ottohistoria Tuote/koodi suhde Keskenerainen tilaus Asiakirja
Varastopaikat
@ Alla on listattu varastot, joihin tuote on laitettu.
Varasto Lukumaara (yhteensd) Lukumdard Lukumaara (saat. lai... Lokero/hylly Til. piste Inv. pdivamaara Inv.aikavdli Hankintahinta(viimei... Myyr

Kuva 5. Varastotuotteen muokkaaminen
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Taulukossa 2 on esitetty Medusa-jarjestelman inventointiominaisuuksia. Varas-
ton inventointi rakentuu kolmesta eri alakategoriasta: uusi inventointi, kesken-
eraiset inventoinnit ja lopetetut inventoinnit. Nailla jokaisella kategorialla on eri

toiminnallisuuksia, joita on avattu lisda taulukossa 2.

Taulukko 2. Varaston inventointiominaisuudet

Varaston inventointi

Inventointia varten haetaan ensin inventoitavat
tuotteet, tuotteita voidaan hakea muun muassa
tuotenumerolla tai varaston nimella (kts. kuva 6).

Uusi inventointi

- "Tallenna”-painikkeesta inventointi siirtyy kesken-
eraisiin inventointitapahtumiin (kts. kuva 7).

- "Tallenna ja lopeta inventointi” siirtda inventoinnin
lopetettuihin inventointeihin (kts. kuva 7).

Keskeneraiset - Nakymassa listaus keskeneraisista inventoin-

inventoinnit neista. Inventointeja pystyy jatkamaan ja siirta-
maan niiden valmistuttua lopetettujen inventointien
puolelle.

Lopetetut inven- - Nakymassa listaus lopetetuista inventoinneista,

toinnit joita pystyy tarkastelemaan.

Kuvassa 6 on esitetty uuden inventoinnin aloittaminen Medusa-jarjestelmalla.
Varaosia voidaan hakea inventoitavaksi joko yksittain tai koko varaston varasto-
tuotteet. Kun varastotuotteet on valikoitu hakuehtojen pohjalta, klikataan "Luo
inventointi” -painiketta, jolloin inventointitapahtuma aukeaa. Inventointitapah-

tuma on esitetty tarkemmin kuvassa 7.
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Q Hae D Tyhjenna @ Luo inventointi

Uusi inventointi

Hae ensin inventoitavat tuotteet. Jotta haettu tuote sisallytettdisiin inventointitapahtumaan, se on
ensin valittava ja rastittava vasemmalla olevassa sarakkeessa. Kun haluamasi tuotteet on rastittu,
napsauta nappia Luo inventointi Aseta sen jalkeen inventointitapahtuman nimike
valintaikkunaan.

Tuotteen nro. ‘ |

Tuote ‘ | Merkki | ‘
Toim. Tuotenumero ‘ |T0\'m\ttaja | ‘
Tuoteryhma ‘ v | Varasto | V‘
Lokero/hylly ‘ | Laite | ‘

Valmistaja ‘ |

Luetteloi maks. |20 V| tietueet Loydettyjen tietueiden lukumaara: 2

& &€ <12>»/2 Swukohtaisettietueet[100 v] [ | Y

O Tuotteen nro. & Tuote Merkki Tuoteryhmé Hankintahinta(keski) Hankintahinta(viimei...

Myyntihinta Lukumaéra Lokero/hylly Varasto

Kuva 6. Uuden inventoinnin tekeminen

(©) Takaisin [ Tallenna [ Tallenna ja lopeta inventointi Tl Poista inventointi Sy Raportit

Inventointitapahtuma

Alla luetellaan nykyiseen inventaarioon kuuluvat tuotteet. Listan voi tulostaa ja sitd voi
kayttda inventoinnin yhteydessa. Jos kaikki tuotteet eivat 16ydy tai jos tietty tuote

halutaan poistaa tietystd tapahtumasta, valitse ja kdytd rastia vasemmalla olevassa
sarakkeessa.

o

Tuotteen nro. & Tuote & Merkki & Varasto & Lokero/hylly & Lukumaara © Hankintahinta(keski) m@u!;i Iukumé'ér'a>>

Kuva 7. Inventointitapahtuma

Kuvassa 7 on nahtavilla inventoinnin aikainen nakyma. Kuvassa 6 esitelty vara-
osien hakeminen on suoritettu ja varaosat on listattu inventaarion suorittamista
varten. Varaosat on listattu tuotteen numeron, tuotteen, merkin, varaston, loke-
ron/hyllyn, lukumaaran ja hankintahinnan mukaan. Inventointi suoritetaan sijoit-

tamalla varaosien laskettu lukumaara "Uusi lukumaara” -kohtaan.

4.3 Puolistrukturoitu haastattelu

Haastattelujen avulla saatiin vastaukset kahteen kolmesta tutkimuskysymyk-
sesta, mika oli merkittava saavutus insinooritydn nakokulmasta. Haastatteluiden

avulla saatiin lisaa ymmarrysta Laakintatekniikan nykytilanteesta, mika vastaa
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ensimmaiseen insindoritydn tutkimuskysymykseen. Taman lisaksi haastattelut
avasivat tyontekijoiden nakemyksia varastonhallinnan parantamiseksi, mika
vastasi kolmanteen tutkimuskysymykseen. Naiden havaintojen perusteella muo-
dostettiin kokonaisvaltaisempi kasitys varastonhallinnan vahvuuksista ja heik-
kouksista seka mahdollisuuksista ja haasteista, joiden tuntemista toiminnan pa-

rantaminen edellyttaa.

Seuraavaksi kasitellaan haastatteluista saatuja tuloksia. Haastatteluun valikoitui
Laakintatekniikan seitseman tyontekijaa eri toimipisteista seka eri rooleista.
Haastattelun runko rakentui erilaisten teemojen ymparille. Naita teemoja hyo-
dynnetaan myads tuloksien esittamisessa. Tulokset on kuvattu yhteenveto-omai-
sesti kaytyjen haastattelujen pohjalta. Lopuksi analysoidaan haastattelujen to-
teutumista seka saatuja tuloksia. Tarkat haastattelukysymykset 16ytyvat liit-

teesta 2.

Haastateltavien tausta

Haastateltavien tyonkuvat vaihtelivat 1aakintalaiteasiantuntijoista vastuuinsin6o-
reihin. Heidan tyosuhteidensa kesto vaihteli 2—13 vuoden valilla. Tyontekijoilla
on Laakintatekniikassa erilaisia rooleja, jotka vaikuttavat heidan tydnkuvaansa
varastonhallinnan parissa. Laakintalaiteasiantuntijat vastaavat paaasiassa vara-
osien tilauksesta, tilausten vastaanottamisesta ja varaosien hyllyttamisesta. Yk-
sittaisten tyontekijoiden vastuulla on paivittda Kanban-kortteja ja yllapitaa hylly-
jen siisteytta. Vastuuinsinddrien tydnkuvassa varastonhallinta nakyi muun mu-
assa varaston kierron seuraamisena. Varaston kierron seuraaminen pitaa sisal-
laan varaosatilausten tekemista seka muiden tyontekijdiden tekemien varaosa-

tilausten tarkastelua.

Osalla haastateltavista oli aikaisempaa tydkokemusta varastonhallinnasta ja in-
ventoinnista. Haastateltavat kehuivat aikaisempien varastonhallintajarjestelmien
automaatiota, selkeytta ja nopeaa reagointia muuttuviin tilanteisiin. Haasteena

edeltavissa tyopaikoissa nahtiin ihmisen suorittaman manuaalisen tyon virhealt-

tius varastonhallinnassa.
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Medusan kéyttédnotto

Haastateltavat olivat paasaantoisesti hyvin tyytyvaisia Medusan kayttdonottoon.
Medusan ymparille perustettu tydryhma tarjosi kattavat koulutukset, jotka auttoi-
vat tyontekijoitd omaksumaan uuden jarjestelman. Valmistautuminen toiminnan-
ohjausjarjestelman vaihtumiseen aloitettiin ajoissa, joka tuki prosessin onnistu-
misessa. Jarjestelman vaihdon jalkeen jarjestettiin viikoittaisia tapaamisia,
joissa poimittiin esiin tulleita ongelmakohtia tyéryhman jasenille. Kehitystyota
tehdaan vielakin, jotta jarjestelma kehittyy Laakintatekniikan asettamien tarpei-

den suuntaan.

Varastonhallinnan nykytila

Nykytilannetta haastateltavat kuvailivat huonoksi, epavarmaksi ja vanhanai-
kaiseksi. Varaosahyllyissa ei ole logiikkaa taustalla, jolloin osa tydntekijoista tie-
taa, missa varaosat sijaitsevat ja osa ei. Varastonhallintajarjestelman puuttumi-
nen taustalta tekee kokonaiskustannuksista ja varaosien liikkuvuudesta epavar-
moja. Suunnitellut varaosien halytysrajat eivat aina toteudu, koska tyontekijoi-
den resurssit eivat riitéa niiden seuraamiseen. Positiivisena asiana nykytilan-
teessa haastateltavat kuitenkin nakivat, etta nykyinen toimintamalli on tuttu kai-

kille ja kaikki tyontekijat ovat valmiita ottamaan vastuuta omasta toiminnastaan.

Nykyinen Kanban-toimintamalli jakoi mielipiteitéd haastateltavien kesken. Osa
piti Kanban-korttien toimintamallia sopivana nykytilanteeseen nahden. Osan
mielesta Kanban-korttien paivittaminen ja laminointi on tydlasta, ja sen lisaksi
ne vaatisivat usein paivityksia ollakseen ajan tasalla. Yhden haastateltavan mie-
lesta jokaiselle varaosalle pitaisi olla oma laatikko, jotta Kanban toimisi. Talla
hetkella yhdessa laatikossa saattaa olla useitakin erilaisia varaosia. Kuitenkin

nykyiset tilat huomioiden kaappitilaa ei ole mahdollista lisata talla hetkella.

Pilotin suunnitelma

Tulevan pilotin osalta nousi paljon ajatuksia ja mietteitd. Osa haastateltavista

toivoi manuaalisen tyon vahenemista, jolloin toimintaa voitaisiin siirtaa
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enemman automaation suuntaan. Pilotin osalta toivottiin varastotuotteiden jalji-
tettavyytta, esimerkiksi informaatiota varaosien kokonaiskustannuksista ja kayt-
toasteesta. Hyllykooditukseen toivottiin yhtenaista toimintamallia eri yksikoiden
valilla. Hyllypaikan merkitsemiseen haastateltavien mukaan riittaisi ainoastaan

tuote-, viivakoodit seka varaosan nimi.

Inventaarion suorittamiseen haastateltavat kaipasivat toimintaohjetta ylemmalta
taholta. Haastateltavat tukivat ajatusta siita, ettad inventaario onnistuisi tyoajalla
hiljaisempana ajankohtana tai viikkonloppuna, jolloin kenenkaan tydoskentelya ei
tarvitsisi rajoittaa. Hyllyista Ioytyvilla varaosilla ei ole lyhyita sailymisaikoja, joten

inventointia ei ole tarpeen suorittaa useita kertoja vuoden aikana.

Analysointi

Jokainen haastattelu noudatti etukateen suunniteltua haastattelurungon mu-
kaista kaavaa. Tama mahdollisti sen, etta haastatteluista keratty materiaali py-
syi yhtenaisena. Haastattelun viimeinen kysymys mahdollisti viela yhteenvedon

tekemisen aiheesta ja antoi tilaa haastateltavan omille ajatuksille.

Haastattelut antoivat uusia nakokulmia tyon tekemiseen. Tyontekijoiden aani oli
tarkeaa saada kuuluviin, silla he tulevat tydskentelemaan insindorityon loppu-
tuotoksena tehtavan pilotin kanssa. Haastattelujen antia tullaan hyddyntamaan
pilotin suunnittelussa. Uudistusta tehtaessa on tarkea kuulla, mika tyontekijoi-

den mielesta toimii ja mika puolestaan ei toimi.

Nykytilanne heratti paljon keskustelua tyontekijoissa. Kritiikkia uskallettiin antaa
varastonhallinnalle. Haastateltavat osallistuivat haastatteluihin avoimin mielin.
Suorat ja aidosti rehelliset vastaukset auttavat tallaista prosessia eteenpain.
Vaikka kysymykset oli |ahetetty etukateen haastateltaville, silti osa mydnsi Kiirei-
den takia haastatteluun valmistautumisen jaaneen tekematta. Tama herattaa
tutkijassa aina kysymyksen, olisiko keratty aineiston laatu ollut talldin laaduk-
kaampi ja monipuolisempi, jos kaikki haastatteluun osallistuneet olisivat ehtineet

perehtya kysymyksiin etukateen.
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Oli tarkeaa kuulla, ettd uudistukselle on oikeasti tarvetta. Uudistuksia on hel-
pompi lahtea suunnittelemaan, kun tiedetaan, etta henkilokunta on motivoitunut
vastaanottamaan muutoksen. Kuitenkin haastateltavien joukossa oli vain kou-
rallinen koko Laakintatekniikan henkilostosta, joten on tarkeaa kuunnella pilotin
toteutuksen aikana esiin nousevia kommentteja ja huomioida myos muut tyon-

tekijat sita kautta.

5 Varastonhallinnan pilotti

Taustatutkimus ja tutkimusmenetelmien tulokset ovat antaneet perustan pilotin
suunnittelulle. Tutkimusmenetelmat ovat tuottaneet tarkeaa tietoa varastonhal-
linnan nykytilanteesta ja Medusa-toiminnanohjausjarjestelmasta. Lisaksi eri tut-
kimusmenetelmien tulokset ovat osoittaneet halua ja aitoa tarvetta varastonhal-
linnan uudistamiselle. Medusa-toiminnanohjausjarjestelma tarjoaa kuitenkin ra-
jatut kayttokohteet varastonhallinnan toteuttamiseksi. Talldin etukateen tehtya

insindorityon taustatyota ei voida taysin hyodyntaa pilotin suunnitelmassa.

Pilotti toteutetaan Meilahden Laakintatekniikan yksikossa. Pilotoinnin aikaiset
toimet rajataan infuusiolaitteiden Space-sarjan varaosiin. Nain ollen pilotin laa-
jentaminen muihin yksikdihin on mahdollista, silla samanlaiset varaosat ovat
saatavilla kaikissa Laakintatekniikan toimipisteissa. Kuvassa 8 on esitetty B.
Braunin Space-sarjan infuusio- ja ruiskupumppu. Infuusiolaitteiden tehtdvana on

annostella potilaaseen ladkeainetta ennalta asetetulla maaralla ja nopeudella.

Kuva 8. Infuusiolaitteiden Space-sarjan tuotteet [26; 27].

Varastonhallinnan pilotissa sovelletaan Lean-toimintatapaa. Lean-toimintatapa

soveltuu sellaiseen varastonhallintaan, joiden tuotteiden elinkaari on pitka ja
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ennustettavissa. [5.] Laakinnallisten laitteiden varaosien kayttdastetta voidaan
osittain ennustaa, koska maaraaikaishuollot suoritetaan saanndllisin valiajoin.
Laitteen valmistaja maarittelee l1aakinnalliselle laitteelle tietyn huoltovalin, jonka
puitteissa laakinnallisen laitteen toiminta tulee tarkastaa. Epavarmuutta vara-
osien kayttdasteeseen tuovat viankorjaukset. Viankorjauksiin pystytaan kuiten-
kin varautumaan tilaamalla varastoon ylimaaraisia osia. HUSin Laakintateknii-
kan mietinnan alla on, kuinka paljon varaosia halutaan tilata hyllyyn odottamaan

kayttoa.

Yksi Leanin toimintatavoista on 5S-malli. Nimensa mukaisesti siihen kuuluu viisi
eri tyOvaihetta: sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja seuranta

[15]. Pilotin suunnitelmassa niita sovelletaan seuraavalla tavalla:

o Sortteeraus: Varaosalaatikot tarkastetaan yksitellen. Tarpeelliset va-
raosat saastetaan, tarpeettomat varaosat puolestaan havitetaan va-
raosahyllyista.

o Systematisointi: Luodaan hyllykooditus yksikk66n toiminnan yhtenai-
syyden varmistamiseksi.

o Siivous: Varaosahyllyt siivotaan ja laitetaan jarjestykseen.

o Standardisointi: Tydntekijat perehdytetdan Medusa-jarjestelman va-
rastonhallinnallisiin ominaisuuksiin ja uuteen varastonhallinnan toi-
mintamalliin.

o Seuranta: TyoOntekijoille maaritetaan omat vastuualueet pilotoinnin
toteuttamiseksi. Varaosien inventointi suoritetaan seka pilotin alku-
vaiheessa, etta pilotin seurantajakson paattymisen yhteydessa.

5.1 Pilotin suunnitelma

Pilotin suunnitelma on yksityiskohtainen toimintaohje, jonka tarkoituksena on
parantaa Laakintatekniikan nykyista varastonhallintaa. Pilotointi auttaa ratkaise-
maan nykytilanteen haasteita unohtamatta nykytilanteen toimivia osia. Tavoit-
teena on uudistaa Laakintatekniikan varastonhallintaa ja vastata nain kolman-

teen tutkimuskysymykseen.
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Kuva 9 esittelee pilotin suunnitelman eri vaiheet. Pilotin toteutus alkaa tyoryh-

man perustamisella ja sen perehdyttamiselld. Suunnitelma paattyy useiden vai-

heiden jalkeen pilotin arviointiin.

Pilotin
tydryhman
perehdytys

Pilotin

arviointi

Varaosa I
hyllyjen arpeettomgt Pilotoinnin
siivous varaosat pois lopetus ja
varaosien
inventointi
Tarpeelliset I
varaosat Pilotin
séastetdan ja toteutumisen
jarjestetaan seuranta
hyllyihin
v o Tyontekijoiden
l?raosatlem]en perehdytys
siirto Medusaan
Tulostetaan . i i
Hyllytasojen araosien
etiketit Medusasta yiyt . ] inventointi
. kooditus
varaosalaatikoihin

Kuva 9. Toimenpiteet pilotoinnin toteuttamiseksi.

Aluksi luodaan tyéryhma pilotointia varten. Tydryhma koostuu insinGoreista ja
laakintalaiteasiantuntijoista, jotka ovat vastuussa pilotoinnin eri osa-alueista.

Tyoryhman tehtavana on aluksi auttaa insindorityon tekijaa pilotin alustavissa
toimenpiteissa, joita ovat muun muassa hyllyjen siistiminen, niiden koodittami-

nen ja varaosien inventointi.

Taulukko 3 avaa pilotin aikaisia vastuita. Vastuut kaydaan lapi tyontekijoiden
kanssa ennen pilotoinnin aloittamista. Pilotin tydryhman jasenten paaasiallisena
tehtavana on kirjata varastotuotteet tyomaaraykselle. Jokaisesta laakinnallisen

laitteen huoltotydsta tehdaan tyomaarays. Tydomaaraykseen kirjataan
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tyéraportti, joka sisaltaa laakinnalliselle laitteelle suoritetut toimenpiteet. Tyora-

portin jalkeen taydennetaan resurssit, joissa laskutetaan tyossa kaytetyt vara-

osat seka tyohon kuluva aika.

Taulukko 3. Pilotin aikainen vastuunjako

InsinGorityon tekija

- Paavastuu pilotin toimintamallin perehdyttamisessa

- Pilotin alustavat toimenpiteet (hyllykoodituksen ra-
kentaminen, hyllyjen siivous seka jarjestely, varaosa-
tietojen siirto Medusaan, varaosien inventaario)

- Pilotin seuranta ja arviointi

- Pilotin lopetus seurantajakson jalkeen seka varasto-
tuotteiden inventaario

Sairaalainsinoori

- Paavastuu Medusa-jarjestelman toiminnallisuuksien
perehdyttamisessa

- Perehdytysmateriaalin tekeminen

Vastuuinsindori

- Muita tydntekijoita laajemmat kayttdoikeudet Me-
dusaan

- Tehtavana paivittaa mahdollisia hintojen ja varas-
tosaldojen muutoksia

Pilotin tydryhman
varastovastaava

- Tilattava-listauksen tarkistaminen ja varastotuottei-
den tilaaminen

- Varastotuotteiden hyllyttaminen varaosatilausten
saapuessa

Pilotin tyoryhman ja-
senet

- Pilotin aikaisien toimenpiteiden toteuttaminen
- Kirjauksien tekeminen Medusa-jarjestelmassa
- Mahdollisten ongelmatilanteita raportointi

Infuusiolaitteiden varaosahyllyt siivotaan ja jarjestellaan. Kaikki tarpeelliset vara-

osat saastetaan ja tarpeettomat havitetaan hyllysta, jotta saadaan lisaa tilaa va-

raosahyllyihin. Varaosahyllyjen jarjestelyssa on jo ennakkoon huomioitu, etta in-

fuusio- ja ruiskupumppujen osat ovat omilla hyllyillaan ja laitteiden yhteiset osat

|0ytyvat samasta hyllysta.

Varaosia koskevat tiedot integroidaan Medusa-jarjestelmaan hyddyntaen Kan-

ban-korttien tietoja. Varaosatietojen siirron yhteydessa jarjestelmaan, tarkiste-

taan Kanban-korttien tietojen ajantasaisuus. Tarvittavat muutokset Kanban-
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korttien tietoihin paivitetdan suoraan Medusa-jarjestelmaan. Taten ajantasaisin

tieto lOytyy suoraan jarjestelmasta.

Hyllyt ja hyllytasot merkitaan hyllykoodituksen mukaisesti. Varaosalaatikoihin tu-
lostetaan Medusasta viivakoodilliset etiketit. Etiketissa on tuotteen numero ja
siihen liittyva viivakoodi seka tuotteen nimi (kts. kuva 10 esimerkki varaosalaati-
kon merkinndistd). Vanhentuneet ja epaselvat merkinnat irrotetaan varaosalaa-

tikoista pois.

Kuvassa 11 on esitelty Medusa-toiminnanohjausjarjestelman logo. Kyseinen
logo liimataan osaksi jokaista varaosalaatikkoa, joiden varaosat siirretaan
osaksi Medusa-jarjestelmaa. Tama selkeyttaa Laakintatekniikan tyontekijoille,
mitka varaosat ovat saatavilla Medusassa ja mitka eivat. Pilotin aikana toteute-
taan kahta eri toimintatapaa varaosien kayton osalta, koska kaikkia varaosia ei
siirreta pilotoinnin ajaksi Medusaan. Pilotoinnin ulkopuolelle jaaneiden vara-

osien osalta noudatetaan nykyisen Kanban-toimintamallin mukaisia kaytanteita.

Virtajohto

456

Kuva 10. Varaosalaatikon merkinta Kuva 11. Medusan logo

Hyllykooditus rakennetaan kolmiosaiseen tunnisteeseen. Ensimmainen osa tun-
nisteesta perustuu kyseisen toimipisteen lyhennettyyn nimeen (esimerkiksi
BlO=Biosahkodtekniikka). Laajan varaosamaaran takia Laakintatekniikan toimi-
pisteet on pystyttava erottamaan toisistaan, joten toimipisteille annetaan tunnis-
tettava tunnus. Toinen osa tunnisteesta kertoo hyllyn numeron, jossa varaosa
sijaitsee. Viimeinen osa tunnisteesta kertoo hyllytason numeron eli missa koh-

taa hyllya varaosa sijaitsee. Hyllykoodituksesta on esimerkki kuvassa 12.
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Hyllyn numero

[ BIO.01.01 ]

I—1

Varasto Hyllytason
numero

Kuva 12. Hyllykoodi esimerkki

Hyllytasojen numerot nousevat laskettaessa hyllytasoja alaspain. Hyllykoodit
merkitaan jokaiseen hyllytasoon varaosalokeroiden alapuolelle. Hyllytasoilla
saattaa sijaita useita eri varaosia, mutta kaikilla on silti sama hyllykoodi selkey-

den takia. Hyllytasojen merkintatapaa esitellaan kuvassa 13.

g

BIO 01 01
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BIO.01.02 -!';J-

Kuva 13. Hyllytasojen merkinta

Hyllymerkintdjen jalkeen Medusaan siirrettavat varaosat inventoidaan, jotta saa-
daan ajantasainen tieto pilotin lahtotilanteesta. Pilotin paattymisen yhteydessa
varaosat inventoidaan uudestaan, jolloin varmistetaan varastosaldojen paikkan-
sapitavyys ja tarvittaessa korjataan saldojen puutteet. Inventointiin kaytetaan

Medusa-jarjestelman omaa inventointityokalua.
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Inventoinnin jalkeen tyontekijat perehdytetdaan uuteen varastonhallinnan toimin-
tamalliin ja Medusan varastonhallinnan ominaisuuksiin. Perehdytykseen osallis-
tuvat paasaantoisesti ne tyontekijat, jotka tyoskentelevat infuusiolaitteiden pa-
rissa. Perehdytyksen lisdksi laaditaan tyontekijoille perehdytysmateriaali Medu-
san varastonhallinnan ja inventoinnin ominaisuuksista, johon he voivat palata

tarvittaessa pilotin aikana.

Pilotin seurantajakso, joka kestaa kahden viikon ajan, aloitetaan perehdytyksen
jalkeen. Tyontekijoilta kerataan palautetta seurantajakson aikana vierailemalla
Meilahden yksikossa kummankin seurantaviikon aikana. Pilotoinnin viimeisella
viikolla suoritetaan pienimuotoinen kyselytutkimus, jossa kerataan kirjallista pa-
lautetta toimintamallista. Suullisesti etta kirjallisesti kerattya palautetta hyodyn-
netaan osana arviointiprosessia seurantajakson jalkeen. Arviointiprosessissa
analysoidaan tyontekijoilta saatua palautetta ja pohditaan, kuinka sita voidaan

hyoddyntaa pilotoinnin kehittamisessa.

5.2 Pilotin arviointi

Tama alaluku havainnollistaa pilotoinnin aikana saatuja tuloksia. Pilotin onnistu-
mista arvioidaan asetettujen tavoitteiden ja laadun perusteella. Tulokset pohjau-
tuvat pilotin seurantajakson aikana kerattyyn kirjalliseen ja suulliseen palauttee-
seen seka insindorityon tekijan omiin havaintoihin. Lisaksi esitellaan infuusiolait-

teiden varaosien kayttdastetta pilotoinnin seurantaviikkojen ajalta.

Taulukossa 4 esitellaan pilotoinnille asetetut tavoitteet ja selitys sille, miten ta-

voitteet toteutuivat kaytannossa. Pilotoinnille asetettiin kolme eri tavoitetta:

e Tavoite 1. Pilotin suunnitelman toimenpiteet toteutuvat

e Tavoite 2. Varastosaldot pysyvat ajantasaisena seurantajakson ajan

e Tavoite 3. Medusa-jarjestelman toiminnallisuudet tukevat Laakintateknii-

kan tyoskentelya.



30

Taulukko 4. Pilotoinnin tavoitteiden toteutuminen

Asetettu tavoite:

Tavoitteen toteutuminen:

Tavoite 1. Pilotin suun-
nitelman toimenpiteet
toteutuvat

Pilotin suunnitelman toimenpiteet toteutuivat suu-
relta osin. Pilotin ymparille perustettiin tydryhma,
joka tyoskenteli yndessa jarjestaen varaosahyllyt.
Mitaan pilotointiin liittyvista varaosista ei poistettu
varaosahyllyista tassa vaiheessa. Kanban-kort-
tien tietojen avulla, valikoidut varaosat siirrettiin
Medusa-jarjestelmaan. Hyllyt kooditettiin ja vara-
osat saivat hyllypaikkansa jarjestelmaan suunni-
tellulla tavalla. Taman jalkeen varaosat inventoi-
tiin, jotta saatiin kasitys varaston todellisesta ar-
vosta.

Tarratulostin ei suostunut tulostamaan Medusa-
jarjestelmasta saatavaa etikettia siihen muotoon,
etta viivakoodia pystyisi siitd lukemaan. Ongelma
ratkaistiin tekemalla tarratulostusohjelmalla tuot-
teelle viivakoodi ja lisdamalla viivakoodin alapuo-
lelle tarvittavat tiedot varaosasta. Varaosalaati-
koista siivottiin pois vanhat merkinnat ja tulostetut
varaosaetiketit lisattiin niiden tilalle.

Varastotuotteet eroteltiin ei-varastotuotteista eri
tavoin, kun alun perin oli suunniteltu. Kanban-
korttiin paatettiin liimata ”"Varastotuote”-tarra Me-
dusa-logon sijaan. Tama toimintamalli koettiin sel-
keammaksi erotellessa varasto- ja ei-varastotuot-
teita.

Tavoite 2. Varastosaldot
pysyvat ajantasaisena
seurantajakson ajan

Varastosaldojen tarkkuus riippuu suuresti siita,
etta kirjaukset tehdaan oikein Medusa-jarjestel-
massa. Siksi perehdytys on tarkeassa roolissa ta-
man tavoitteen saavuttamisessa. Tyodntekijoiden
perehdytys sujui hyvin ja sen aikana syntyi paljon
hyodyllista keskustelua.

Pilotin lopettamisen yhteydessa varastosaldot tar-
kastettiin inventoimalla uudelleen. Varastosaldot
olivat lahes ajan tasalla. Loppuinventaarion ai-
kana havaittiin, etta kaksi paineanturin kaapelia
puuttui, mutta muut varaosien saldot olivat ajan
tasalla.

Tavoite 3. Medusa-jar-
jestelman toiminnalli-
suudet tukevat Laakin-
tatekniikan tyoskentelya

Jarjestelman havainnointi ja testaukset tapahtui-
vat testiymparistossa. Kaytannon kohdatessa to-
dellisuuden, saattaa ilmeta haasteita, joita ei ole
osattu ennakoida etukateen.
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Tilattavat listauksesta ensimmainen varaosatilaus
suoritettiin onnistuneesti. Varaosatilauksia vas-
taanottaessa, varastosaldot paivittyivat jarjestel-
maan automaattisesti. Varastotuotteiden lisdami-
nen onnistuttiin tekemaan vaivatta tyomaarayk-
sien kustannuksille.

Aluksi pussituotteiden myynti aiheutti haasteita,
koska pusseilla on oma hintansa, mutta tuotteet
myydaan yksittain eika kokonaisina pusseina. On-
neksi Medusa-jarjestelmaa saatiin mukautettua
tahan, ja varaosille saatiin hinnat seka pusseille
etta yksittaisille tuotteille.

Taulukossa 5 on nahtavilla pilotoinnin aikaiset varastotuotteiden kayttomaarat.
Varastotuotteet on listattu tuotteen numeron, nimen ja yhteensa kaytettyjen va-
rastotuotteiden perusteella. Pilotin alussa varastoon lisattiin yhteensa 35 kpl eri-
laisia infuusiolaitteiden varastotuotteita. Seitsemaa erilaista varaosaa kaytettiin
seurantajakson aikana. Eniten kaytettyja varaosia seurantajakson aikana olivat
infuusiolaitteiden virtalahteet seka akut. Tyontekijéiden mukaan varastotuotteita
kaytettiin pilotoinnin aikana poikkeuksellisen vahan normaaliin verrattuna. In-

fuusiolaitteet ovat paasaantoisesti suuri huoltoa vaativa laiteryhma yksikossa.

Taulukko 5. Varastotuotteiden kaytto pilotin aikana

Tuotteen nro. Tuotteen nimi Yhteensa kaytetty
pilotin aikana
8713120D Power Supply SP EU llI 12
34520856A Accumodule SP Pin 4
34773106 Housing Foot SP (20 pieces) 2
34520945 Syringe Holder with Piston Brake 1
PSP

34521041 Drive complete Green Claws PSP 1
34523230 Pressure Sensor, white ver. 1

8713130 Poleclamp SP tippatelinepidike 1




Taulukossa 6 on esitelty tydntekijoiden huomioita pilotoinnista. Huomiot on

koostettu tyontekijoilta saadusta suullisesta palautteesta seka kyselytutkimuk-

sen tuloksista. Suullisen palautteen ansiosta saatiin arvokasta ja yksityiskohtai-

sia ndkemyksia suoraan pilotointiin osallistuneilta henkil6ilta, mika mahdollisti

heidan kokemustensa syvallisemman ymmartamisen. Kyselytutkimuksen avulla

puolestaan taydennettiin suullista aineistoa ja kerattiin monipuolisempaa tietoa

pilotoinnin aikana tehdyista havainnoista.

Taulukko 6. Pilotoinnin aikaisia tyontekijoiden huomioita

Huomioita:

Oliko perehdytys pilotoin-
nin toimintamalliin ja Me-
dusan kayttéon riittava?

® Kyla
@® En osaa sanoa
Ei

Kaikkien vastaajien mielesta perehdytys pilotoin-
nin toimintamalliin ja Medusan kayttoon oli tar-
peeksi riittava.

Minkalaisia vaikutuksia
pilotointi toi tyoskente-
lyysi?

- Reaaliaikaiset varastosaldot Medusa-jarjestel-
massa kertovat, etta varaosia on saatavilla hyl-
lyissa. Taman ansiosta hyllyjen valissa ei tar-
vitse kayda tarkistamassa tilannetta.

- Pilotointi nopeuttaa tydskentelya ja helpottaa
koko toimintaketjua.

- Tilattavien listausta varaosista on helppo kasi-
tella ja paivittaiset varaosatilaukset voidaan suo-
rittaa vaivattomasti.

- Helpottaa varaosien lisdamista tydmaarayk-
selle. Ei tarvitse erikseen muistaa varaosien hyl-
lypaikkaa, eika niiden hintoja.

lImeniko pilotin aikana
ongelmatilanteita Medu-
san kaytdssa?

- Ei ilmennyt ongelmia.

- Kun varastotuote otetaan hyllysta, varasto-
saldo ei paivity valittbmasti, ennen kuin se syo6-
tetaan Medusa-jarjestelmaan. Varaosa voi olla
poydalla jopa viikon ajan ilman tietoa varastosal-
don tarkkuudesta, jos sita ei heti kirjata Me-
dusaan.
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Sana on vapaa. Anna
yleisesti palautetta pilotin
aikaisista huomioistasi.

- Systeemi on hyva. Pilotti helpottaa ja nopeut-
taa toimintaa.

- Pilotin aikaiset toimenpiteet oli helppo sisais-
taa. Varaosan tilausrajan alittaessa varaosa siir-
tyi hienosti tilattava listaukseen.

- Toimintamalli on selkea ja antaa paljon tarvitta-
vaa informaatiota varaosista.

- Hyllypaikkojen ymmartamiseksi hyllyista pitaisi
olla koottuna hyllykartta.
- Pilotoinnin tarkastelujaksolla oli yllattavan va-

han B.Braun laitteiden huoltoja seka tilattavia
varaosia.

5.3 Jatkokehitysideat

Alaluvussa esitellaan jatkokehitysideoita Laakintatekniikan varastonhallinnan

toimintamalliin. Varastonhallinnan uudistamisen tueksi tyoyhteis66n luodaan

uusi vastuurooli, huoltopisteen varastovastaava. Laakintatekniikan yksikoissa ei

ole aiemmin tehty saanndllista inventointia. Inventointia varten suunniteltiin toi-

menpiteita, kuten miten inventointi toteutetaan, kuinka usein se tehdaan ja

ketka ovat vastuussa sen suorittamisesta.

Pilotin toimintamallin myota on tarkeaa miettia, kuinka sita voidaan yllapitaa jat-

kossa. Toimintamallin yllapitamisessa auttavat selkeasti maaritellyt vastuut ja

roolit tydyhteisdssa. Tulevaisuudessa vastuu on jaettava eri tyontekijoiden kes-

ken, jotta varastonhallinnan toimintamallia voidaan tukea ja yllapitaa tehok-

kaasti. Kuvassa 14 on esitelty insinddrityon tekijan nakemys tyontekijdiden roo-

leista ja vastuualueista.



Medusa-jarjestelman
varastonhallinnallisten
ominaisuuksien
perehdytys

- Muita vastuualueita:
ongelmatilanteissa

. ™~
[ Medusan paakayttaja J\fastuuinsin&ﬁri

Laajemmat kayttooikeudet
Medusaan verrattuna
muihin tyontekijoihin

- Laajempien
kayttboikeuksien myota
vastuuinsinoorin

; Huoltopisteen
varastovastaava

Tilattavat-listauksen
tarkastelu ja
varaosatilaukset

- Muita vastuualueita:
varaosien
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~

\ A | sgkintatekniikan
muut tyontekijét

- Varastotuotteiden
kirjaukset Medusa-
jarjestelmassa

- Inventaariossa
avustaminen

avustaminen, tulevista tyonkuvaan kuuluu hyllyttaminen, vuosi- \\ /
jarjestelman esimerkiksi uusien inventaarioiden
paivityksista varaosatietojen lisaaminen suunnittelusta ja
| tiedottaminen jarjestelmaan ja hintojen toteutuksesta
N paivittaminen /| vastaaminen,
/ | vara stokaappien siivous )

Kuva 14. Tyontekijoiden roolien vastuualueet

Inventointia ei ole aikaisemmin suoritettu Laakintatekniikassa. Tarkeaa oli poh-
tia, miten inventointi saataisiin sulautettua osaksi tulevaisuuden varastonhallin-
taa. Varaosien inventointia ei ole tarpeen suorittaa kuukausittain, silla Medusa
lisaa ja vahentaa varastosaldoja automaattisesti, kun kirjaukset ohjelmassa
suoritetaan oikeaoppisesti. Taman lisaksi hyllyista 16ytyvilla varaosilla ei ole ly-
hyita sailymisaikoja, jotka edellyttaisivat tiheampaa inventointivalia. Taten inven-

tointi varaston osalta riittaa, kun se tehdaan kerran vuodessa.

Inventointi tehdaan huoltopisteen varastovastaavan ja toisen Laakintatekniikan
tydntekijan voimin. Inventoinnin ajankohta paatetaan tyontekijdiden kesken etu-
kateen, jolloin varaosahyllyihin ei kosketa. Inventaarion aikana Medusa-jarjes-
telmassa ei pystyta ottamaan vastaan varaosatilauksia tai kijaamaan varaosia
tyomaaraykselle. Inventaariossa lasketaan jokaisen varastotuotteen lukumaara,

verrataan sitd Medusassa olevaan maaraan ja korjataan mahdolliset puutteet.

6 Johtopaatokset

Tassa insinOoritydssa 10ydettiin vastaukset kaikkiin kolmeen tutkimuskysymyk-
seen. Valitut tutkimusmenetelmat olivat suuressa roolissa taman onnistumisen
takana. Havainnointi toi paljon tietoa Laakintatekniikan varastonhallinnan nykyti-

lasta seka Medusa-toiminnanohjausjarjestelmasta. Haastatteluiden avulla
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saatiin parannusehdotuksia nykyiseen varastonhallinnan toimintamalliin. Jarjes-
telman toiminnallisuuksien ja tyontekijoiden ajatuksien selkiydyttya pilotoinnin

suunnitelman osalta pystyttiin tekemaan rajauksia.

Tama insindorityo oli projekti, jossa korostui projektinhallinnan merkitys. Suunni-
telmallisuus ja aikataulutus olivat tarkeita elementteja tyota tehtaessa ulkopuoli-
selle yritykselle. Insindorityon taustalla on tapahtunut paljon ahkerointia, joka ei
nay paallepain tyossa. Tyon tilaajan myota mukaan tuli useita suunnittelupala-
vereita, raportteja seka suullisia esityksia. Tapaamisten aikana varmistettiin,

etta tyo etenee aikataulun mukaisesti ja tilaajan toivomaan suuntaan.

Kanban on toimintamallina sovelias ja visuaalistaa hyvin sisaisen logistiikan toi-
mintaa. Toimintamalli oli kuitenkin puutteellinen HUSIin Laakintatekniikassa, silla
varaosahyllyihin eivat mahtuneet toimintamallin vaatimat kaksi laatikostoa. Li-
saksi Laakintatekniikka on saanut uuden toiminnanohjausjarjestelman, joka tar-
joaa mahdollisuuden vieda varastonhallintaa eteenpain. Kaikki Kanban-korttien
tiedot ovat siirrettavissad Medusa-jarjestelmaan. Tyontekijat myos kayttavat talla-
kin hetkella paljon Medusaa tydskennellessaan, jolloin toimintaa on luontevampi
siirtda yha enenevissa maarin toiminnanohjausjarjestelman suuntaan. Taten

Kanban-toimintamallin osalta on aika siirtya eteenpain.

Pilotoinnin seurantajakson aikana hyllyista siirtyneiden varaosien maara oli va-
hainen verrattuna normaaliin. Taman seurauksena Laakintatekniikan tyontekijat
saivat vahaisesti kokemuksia Medusan varastonhallinnallisista ominaisuuksista.
Viankorjauksien ilmaantuvuutta ei pysty tietenkaan maarittelemaan etukateen.
Lisaksi maaraaikaishuoltoa vaativia infuusiolaitteita oli suppeasti saatavilla huol-
topisteessa. Hiihtolomaviikot ovat mahdollisesti vaikuttaneet infuusiolaitteiden
lahettamiseen Laakintatekniikkaan. Pilotin aikaiseen toimintaan olisi voinut va-
rautua etukateen tilaamalla osastoilta infuusiolaitteita huoltopisteeseen. Talldin
varaosien liikkkuvuutta olisi saatu enemman aikaiseksi ja tyontekijat sopeutettua

tiiviimmin toimintamalliin.
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Tyontekijdiden nakokulmasta varastonhallinnan uudistaminen ja pilotointi otet-
tiin hyvin vastaan. Tama korostui paljon haastatteluiden aikana, joissa kavi ilmi
tyontekijoiden toivoneen muutosta jo pitkaan. Pilotoinnista saatu palaute oli
paaosin positiivista ja kannustavaa, mika osoittaa, etta tehdyt toimenpiteet vas-

tasivat tyOyhteison tarpeisiin.

Tulevaisuudessa Laakintatekniikassa on otettava kayttoon vuosittaiset inven-
toinnit. Taten saadaan selvyys varastojen todellisista kustannuksista. Alkuun on
kuitenkin jarkevampaa suorittaa inventointeja tiheammin, silla tydmaaraysten
kirjauksien tekeminen on virhealttimpaa toimintamallin alkuvaiheessa. Lisaksi

varaston sisaiset saldon heitot saadaan aikaisemmin kiinni.

Medusa-jarjestelma mahdollistaa jatkossa tilausmaarien ja halytysrajojen paik-
kansapitavyyden tarkistamisen. Aikaisemmin ne ovat perustuneet tyontekijdiden
arvioihin, mutta niita pystytaan mukauttamaan toimipisteen tarpeisiin hyodynta-
malla Medusan hankinta- ja kayttoastetietoja. Tulevaisuudessa tilausmaarat ja

halytysrajat perustuvat jarjestelmasta saatavilla olevaan dataan arvioiden sijaan.

Varastonhallinnan kehittamistyé on varmasti vasta alussa Laakintatekniikan
osalta. Taman insindorityon tarkoituksena oli antaa kehitystyolle alkusysays tar-
joamalla uudistusta Meilahden yksikkoon. Toiveena on, etta varastonhallinnan
pilotoinnin myota Laakintatekniikka saa uutta virtaa kehittaa varastonhallintaa

myo6s muissa HUSIn toimipisteissa, hyddyntaen insindorityon tekijan oppeja.
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Liite 1
1(3)

Toimipiste

Jorvi

Meilahti

Peijas

Varastonhallin-
nan toimintamalli

- Kanban-kortti menetelma

- Uudemmille varaosille Kanban-kort-
teja ei ole tehty. Kanban-kortteja ei ole
paivitetty niiden tulon jalkeen. Kun va-
raosia tilataan, kortin toiselle puolelle
kirjataan tilaajan nimi ja kuinka paljon
kyseisia varaosia on tilattu.

- Medusassa suoritetaan varaosatilaus
Kanban-kortin tietojen avulla ja se kui-

tataan saapuneeksi sita kautta.

- Kanban-kortti menetelma

- Uusille varaocsille tehddan Kanban-kortit vastuuinsi-
noorin toimesta. Kanban-kortteihin paivitetaan hintaa
ja tilausmaaria. Varaosatilausten tekeminen ja hylly-
tys paasaantoisesti yhden tyontekijan vastuulla.

- Medusassa suoritetaan varaosatilaus Kanban-kortin
tietojen avulla ja se kuitataan saapuneeksi sita kautta.

- Meilahden toimipisteessa varaosien tilaukset ja hylly-
tys ovat Helpdesk-tyOntekijan vastuulla. Tyontekijat
jattavat tarvittavien varaosien Kanban-kortit "Tilatta-
vat Kanban-kortit” -lokeroon. Varaosatilaus tehdaan
kerran paivassa Helpdesk-tyontekijan toimesta. Kun
varaosatilaus on tehty, niin Kanban-kortti siirretdan
"Tilatut” -lokeroon. Kanban-korttiin kirjoitetaan vara-
osatilauksen numero, tilauksen paivamaara, seka

kuka tilauksen on tehnyt. Mikali tilatut varaosat eivat

- Kanban-kortit vain yhden tuoteryh-
man laitteiden osalta

- Varaosan tilaa se henkild, joka ottaa
hyllysta viimeisen varaosan. Tilauk-
sen tekija laittaa lapun huomioksi

muille, etta varaosia on tilattu.
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tule samassa tilauksessa, niin Kanban-kortti siirre-

taan ”Jalkitoimituksessa olevat” -lokeroon. Edella

mainittua toimintatapaa havainnoi kuva 15.

Kuva 15. Kanban-korttien toimintamalli

Varaosien hylly-
paikat

Samanlaiset laiteryhmat on yritetty
hyllyttda samaan paikkaan. Varaosien
lokeroon on kirjattu teipilld varaosan
nimi ja hinta. Hyllyjen jarjestely on

tydntekijdiden vastuulla.

- Osa varaosista on hyllytelty loogisesti valmistajan
mukaan, osa puolestaan aivan sekaisin. Tilan puut-
teen takia osa varaosatoimituksista on nostettu hyl-
lyn paalle, jolloin ne eivat mahdu hyllyyn omille pai-
koilleen.

- Lokeroissa on joskus saattanut olla vaaria varaosia

vaarissa laatikoissa.

Kanban-korttien hyllytys on suunni-
teltu edeltavalle varaosakaapille. Ta-
ten uuden kaapin hyllytys ei ole jar-

jestyksessa.
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Paasaantoisesti
hyllysta I6ytyvat
varaosat

Massalaitteisiin kaytettavat osat.
Massalaitteiksi kutsutaan sellaisia
laitteita, joita sairaalassa on useita

satoja.

Massalaitteisiin kaytettavat osat

Massalaitteisiin kaytettavat osat

Varaosat, joille ei
ole hyllypaikkaa

Ei ole talla hetkella. Uusille varaosille

on pyritty jarjestdmaan tilaa hyllysta.

Ei ole talla hetkella. Uusille varaosille on pyritty jar-

jestamaan tilaa hyllysta.

Ei ole talla hetkella. Uusille varaosille

on pyritty jarjestdmaan tilaa hyllysta.

Muita huomioita?

Yhtenainen toimintamalli puuttuu pis-
teesta. Osa kayttaa tilaamiseen Kan-
ban-kortteja ja osa ei.
Kanban-kortteihin paivitetaan, jos va-
raosan hinta muuttuu

Hyllysta 16ytyi varaosia laakintalait-
teeseen, joita ei ole kaytetty useaan
vuoteen

Varaosakaappiin on laitettu kuva toi-
votusta hyllyjarjestyksesta, tama ei

kuitenkaan ole ajantasainen.

Varaosien lokeroihin ja Kanban-kortteihin on jaanyt
edeltavan tyotilan aikaisia merkintoja
Kanban-kortteihin paivitetdan, jos varaosan hinta
muuttuu

Kanban-korttiin liittyvat tilausmaarat ja halytysrajat
on paatetty ilman mitaan tarkempaa logiikkaa sen

taustalla

Kanban-kortin suunnitellut halytysra-
jat eivat toteudu, jos varaosa tilataan
aina siina vaiheessa, kun se loppuu
hyllysta.

Hyllyista Ioytyy sellaisia varaosia,

joista tyontekijoilla ei ole kasitysta
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Liite 2. Haastattelukysymykset

Yleista:

1. Mika on tyonkuvasi téssa organisaatiossa ja kauan olet ollut kyseisessa roo-
lissa?

2. Millainen vaikutus varastonhallinnalla on sinun tydkuvaasi?

3. Onko sinulla aikaisempaa tydkokemusta varastonhallinnasta tai inventoinnista?
Ja jos on, niin mitka asiat silloin koit hyddylliseksi ja mitka haitalliseksi?

Medusa:

4. Miten Medusan kayttédnotto alkuvuodesta mielestasi onnistui ja miksi?

Varastonhallinnan nykytila:
5. Mita mielta olet varastonhallinnan nykytilasta Laakintatekniikassa? Mita hyvaa
ja mita huonoa siina on?
6. Onko Kanban-kortit tarpeellisia?

7. Miten itse kehittaisit varastonhallintaa?

8. Kuka on mielestasi vastuussa varastonhallinnan prosessista?

Varastonhallinnan pilotointi:

9. Mita toivoisit uudelta varastonhallinnan pilotilta?

10. Miten hyllykooditus pitaisi mielestasi rakentaa?

11. Mitka asiat varaosasta olisi hyva merkita kaappiin/hyllytasolle?
12. Onko sinulla jotain ajatuksia inventaarion suhteen?

13. Onko sinulla herannyt jokin sellainen asia mieleen, joka liittyy aiheeseen, mutta
en ole tajunnut sita kysya?
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