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THVISTELMA

Patria Land & Armament liiketoiminnan Hameenlinnan materiaalitiimin tehtavéna on
vastaanottaa ja ldhettdd tavaraa seka yllapitaé varastotoimintoja. Tiimin toiminta
voidaan jakaa neljaén eri prosessiin: tavaran vastaanottaminen, tavaran lahettaminen,
amv-hallin materiaaliketjun hoito ja osasarjojen kerdys. Taman tyon tarkoituksena oli
muodostaa ndma materiaalitiimin toimintaa kuvaavat prosessikuvaukset
mahdollisimman todenmukaisena ja tarkkana kaikkine epékohtineen.
Prosessikuvauksen pohjalta oli tarkoitus etsid kohteita, joita kehittaméall& eri prosesseja
saataisiin tehostettua ja sitd kautta koko tiimin toimintaa. Toinen tyon tarkoitus oli

tutkia vaihtoehtoisen varastolayoutin ja sijainnin vaikutuksia prosesseihin.

Tyo alkoi tiimin toimintaan liittyvien téiden kartoittamisella ja pohjatiedon
kerdamiselld niin haastattelemalla tyontekijoita kuin tekemalla itse eri tehtavia. Néiden
tietojen pohjalta tehtiin jokaiseen prosessiin oma prosessikuvaus. Kuvausten pohjalta
etsittiin mahdollisia poikkeamakohtia ja niiden vaikutuksia. Poikkeamien vaikutusten
perusteella haettiin jokaiseen prosessiin muutama kehitystoimenpide. Lopuksi
arvioitiin nykyista varastolayoutia ja erivaihtoehtoja vaihtoehtoiseksi

varastolayoutiksi.

Tyon tuloksina saatiin ndkyviin tiimin toimijoiden tydtehtavat mahdollisimman
todenmukaisina ja ldydettiin kehityskohteita seka kehitystoimenpiteita naihin
tehtaviin. Viimeisimpana tuloksena saatiin muodostettua ehdotus varaston sijainnille ja

uudelle layoutille.



Néité tuloksia voidaan hyodyntéa jatkossa tiimin toimintaa ja varastointia kehittaessé.
Toivottavasti varastolayoutin kehitystarpeiden esiintuominen saa keskustelua aikaan

mahdollisen varastolayoutmuutoksen vaatimien tilojen ja resurssien saamiseksi.
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ABSTRACT

The responsibilities of the material team of Patria Land & Armament in Hdmeenlinna
is to receive and send goods as well as maintain storage operations. The operations can
be divided to four distinct processes: receiving of goods, sending of goods, managing
material chain of AMV-hall and collecting sets of parts. The aim of this study was to
create process schemes of above processes as realistic as possible including all
drawbacks. Process schemes were used to find impediments for further development
with objective to make processes more efficient and to improve the productivity of the
whole team. Another purpose was to study how alternative storage layout affects

processes.

The study started with mapping of duties associated with team responsibilities. That
was done by interviewing employees and by doing the tasks. Grounded with collected
information, process schemes were created for each process. Process schemes were
used to find deviative points and their effects. Based on the effects of deviations,
development areas were found for each process. Finally the current storage layout was

evaluated and compared to different alternative layouts.

The study resulted arguments for renewing the storage layout and further development.
Results can be used to improve the team's operations. Hopefully the illustration of the
needs for change the storage layout leads to discussion of resources and room for new

storage layout.



ALKUSANAT

Ajatus tdmankaltaisen tydn toteuttamiseen tuli allekirjoittaneelta, joka toimii
materiaalitiimin esimiehend ja yhtion logistiikkapaallikolta. Esimies toimii typaikalla
tyGnantajan edustajana, ja siind ominaisuudessa on jollain tasolla vastuussa myos
toiminnan kehittamisesta.

Tyon tekemisen aloitin l&hes valittomasti aloittaessani tyot materiaalitiimin
esimiehend. Kuitenkin aika tyon tekemiseen jai melko vahaiseksi, mutta péivaa
pidentaméll4 ty0 saatiin aikataulun mukaisesti valmiiksi.

Tyon tekeminen ei olisi ollut mahdollista ilman kaikkia materiaalitiimin tyontekijoita
ja tyon teettdjand toiminutta esimiesténi. Kiitan heité kaikkia tyoni tekemiseen
saadusta tuesta ja tiedoista. Karsivéllinen kiitos opetuksesta ja tutkinnon suorittamisen
mahdollisuudesta kuuluu sille Tampereen ammattikorkeakoulun henkil6kunnalle, jotka
ovat jollain tapaa osallisia tutkintoni suorittamiseen.

Suurin kiitos kuuluu kotijoukoille, vaimolle ja lapsille, joilta olen saanut tukea, aikaa
ja ennen kaikkea mahdollisuuden tdmén tydn tekemiseen seka koko opiskeluun.

Tampereella 8. toukokuuta 2008

Matti Pannula
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1 JOHDANTO

Patria L&A Héameenlinnan tehdas suunnittelee ja valmistaa panssaroituja
py6raajoneuvoja, kauppanimeltdan Patria AMV. AMV on lyhennys englanninkielisista
sanoista Armoured Modular Vehicle. Materiaalitiimin tehtdva on huolehtia tavaran
vastaanotosta ja lahettdmisestd, varastoinnin fyysisesté hallinnasta ja erilaisten

osasarjojen kerdyksesta ja lahetystoiminnasta asiakkaille.

Taman tyon tavoitteena on luoda Patria L&A H&meenlinnan ajoneuvokokoonpanon
materiaalitiimin tehtavisté prosessikuvaukset. Prosessikuvauksissa nakyvia
poikkeamia on tarkoitus tutkia tarkemmin ja 16ytaa syité ndiden poikkeamien
syntymiseen. Kun prosessikuvauksista ndkee poikkeaman aiheuttaman toimintaketjun,
on tavoitteena muodostaa kullekin prosessille optimaalinen prosessikuvaus, joka
vastaa tilannetta ilman poikkeamia. Kun poikkeamattomat optimaaliset
prosessikuvaukset on saatu muodostettua, on tarkoitus 16ytaa ajatuksia prosessien

kehittdmiseen optimaalisen prosessin saavuttamiseksi.

Tavoitteena on myo6s 10ytaé perusteluja vaihtoehtoisen varastolayoutin suunnitteluun ja
toteuttamiseen. Tyossa on tarkoitus luoda kaksi eri vaihtoehtoista varastolayoutia.
Jokaista prosessia on tarkoitus verrata seka nykyiseen tuotannon varastolayoutiin ja
kahteen vaihtoehtoiseen layoutiin. Vertailujen tarkoituksen on 16ytaa perustelut

varastolayoutin todelliseen muutokseen.

2 MATERIAALITIIMIN TEHTAVIEN KOKONAISPROSESSIKUVAUS

Materiaalitiimin tehtévat jaettiin neljaén eri kokonaisuuteen: tavaran vastaanotto,
l&hettdminen, AMV-hallin materiaalinkulku ja osasarjojen kerdys. Jokaiseen prosessiin
luotiin oma mahdollisimman tarkka prosessikuvaus. Samalla luotiin koko tiimin
toimintaa kuvaava yksinkertaistettu kokonaisprosessikuvaus, joka on esitetty kuvassa
1.
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Uotteide .
vat;\;;?no — hyllytys > / g;%z /L' kerédys — pakkaus [* lahetys
Kuva l Materiaalitiimin tehtvien kokonaisprosessikuvaus

Tehtévéketju voidaan jakaa neljaén eri tehtavakokonaisuuteen. Ensimmaéinen
kokonaisuus on tavaran vastaanottotoiminta. T&ma siséltaé tavaran fyysisen
vastaanoton, siihen liittyvat maaran ja kunnon tarkastukset seka vastaanottokirjaukset
V10-tietojarjestelmaan. Vastaanotto tapahtuu tavaran vastaanottopisteessé
rakennuksessa E. Vastaanottokirjaukset tehdaan vastaanoton toimistohuoneessa

olevalla paatteell.

Ketjun toinen osa on tuotteiden hyllyttdminen. Hyllyttdminen siséltéa tuotteiden
hyllyttdmisen ja tarvittaessa hyllypaikkojen luomisen uusille tuotteille. Hyllyttdminen
tapahtuu padasiassa rakennuksessa H, eli AMV-hallissa, joten on luonnollista, etta
tdméan toiminnon suorittavat AMV-hallin materiaalihenkil6t eika vastaanoton
tyontekijéat.

Kolmantena osana tehtévaketjua on tuotteiden kerdys ja etsinté. Tuotteiden kerdys
liittyy osaksi my0s osasarjojen keréilyyn, ja tdmd tapahtuu padéosin AMV-hallissa.
Kerdys on padosin tuotteiden keradmista hyllysta asentajille. Kun tuotteet on sellaisilla
hyllypaikoilla, josta ne taytyy nostaa trukilla alas tai tuotteet taytyy ottaa hyllystéa
tietyssa jarjestyksessa, kokoonpanonasentajat pyytavat AMV-hallin

materiaalinenkil6itd kerddmaan kyseiset tuotteet.

Viimeisena ketjussa tulevat tavaran pakkaus ja lahetys. Naméa tehdaan paaosin
vastaanoton tiloissa, joten tyon suorittajat ovat vastaanoton tyontekijat. Lahetykset
voivat olla joko yksittdisia tuotteita tai osasarjoja joko kotimaahan tai ulkomaille.
Pyyntd ldhetykseen voi tulla keneltd tahansa yrityksen tyontekijalta.

Prosessien kuvauksien tekemiseen Power Pointilla kéytettiin tietynlaista kuvakielta.
Prosessikuvauksissa kaikilla erimuotoisilla kuvakkeilla on oma merkityksensa.

Kuvakkeiden merkitykset on esitetty merkkien selitykset sivulla ja liitteessa 1.
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Edelliset prosessit on kuvattu tarkemmin seuraavissa luvuissa 2.1-2.4 seké kuvallisesti

ettd sanallisesti. Kuvaukset on esitetty suurempina kuvina liitteessa 1.

2.1 Tavaran vastaanotto

Tavaran vastaanotto kasittdd kaikkien vastaanottoon tulevien lahetysten vastaanoton
jatkotoimenpiteineen ja tarvittaessa lahetyksen ohjauksen oikeaan osoitteeseen.
Vastaanoton toimintojen prosessikuvaus on visuaalisesti suurin kaikista
materiaalitiimin prosessikuvauksista. Kuvassa 2 on vastaanottotoiminnan

prosessikuvaus. Prosessikuvaus on kayty sanallisesti lapi vaiheittain tdssé luvussa.

lahetys
takaisin
reklamaatio
kulj.liikkeelle <
ilmoitus merkinta reklamaatio ilmoitus Jahetys
ostajalle <«— valokuvaus rahtikirjaan toimittajalle ostajalle | —» takaisin
. Ja laatuun Ja laatuun
vahinko
ilmoitus
l tarvittavat tiedot (liitaiis
l ostajalle

puuttena puuttenta
kasmely Tilaus ei valmis
rahtikirjojen kuorman Tilaus ei avoin

—> —> lahetyslist _> B —_— .
tarkastus purku olllen kunio o ys o vastaanotto| hinta puuttuu
tilausnumerot ei tismaa

A

]a maara a IUOHEEI

Toijala

Milectria

- “
ohjataan

-
oikeaan
paikkaan
ok e ei tarkastusta nimike Tarkastettavat reklamaatio st
+— 'ie':;; 1 tarat toimittajalle ostajalle
hyllytys l puutteita Ei l
Bikear uusi tarra
N lahety
T tiedot kunnossa (:k‘:islﬁq
Kuva 2 Tavaran vastaanoton prosessikuvaus

Ty0t tavaran vastaanotossa alkavat kuljetusliikkeen auton saapuessa pihaan.
Lahetyksen rahtikirjasta tarkastetaan toimitusasiakas ja osoite. Mikéli lahetys on
osoitettu jollekin muulle yrityspuistoalueen yritykselle, ohjataan kuljetus oikeaan

paikkaan. Muita mahdollisia yrityspuistoalueen yrityksig, joille lahetys voi olla
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osoitettu, ovat Milectria, Maalaamo Vanaja, Toijala Works. Patrialle osoitettu kuorma

puretaan tarvittavilla laitteilla, esimerkiksi trukilla.

Kuorman purkamisen yhteydessa tarkastetaan kollit silmamaardaisesti. Kun kollien
maara vastaa rahtikirjaa ja kollit ovat ulkoisesti ehjid, voidaan rahtikirja kuitata.
Vaurioituneet kollit valokuvataan, ja vaurioituneiden kollien maara ja tunnisteet
merkataan rahtikirjaan. Samoin, jos kollien lukumaéara ei vastaa rahtikirjassa
ilmoitettua, se merkataan rahtikirjaan ennen rahtikirjan kuittausta. Poikkeamat
ilmoitetaan ostajalle, joka vaurion tai puutteen perusteella paattaa, tehdaanko asiasta
reklamaatio vai vahinkoilmoitus. Miké&li pdadytaan reklamaatioon, kirjallinen
reklamaatio toimitetaan kuljetusliikkeelle kuljetuksen aikana tapahtuneen vaurion
johdosta. Jos paadytaan vahinkoilmoitukseen, hoitaa kuljetusliikkeen vakuutusyhti®

asian loppuun vahinkoilmoituksen teon jéalkeen. /2/ /3/

Kollien purkamisen yhteydessé tarkastetaan sen mukana tullut 1&hetyslista. Kuhunkin
pakettiin merkataan vastaanottopaivamaara, tilaus- ja nimikenumero seka muut
mahdolliset tunnistetiedot. Kun lahetyslistat ja l&hetys vastaavat toisiaan seké tuotteet
ovat kurantteja, laitetaan paketit jonoon odottamaan seuraavaa toimenpidetta. Jos
lahetyslista ei vastaa avattua l&dhetystd, ilmoitetaan puuttuvien tai yliméaraisten
nimikkeiden tiedot ostajalle. Ostaja korjaa poikkeaman yhdessa lahettdjan kanssa.
Mikali lahetyksessa on mukana epakurantteja tuotteita, niista tehdaan kirjallinen
reklamaatio mahdollisimman pian. Tarvittaessa laatuosasto tarkastaa tuotteen
poikkeaman varmistamiseksi. Reklamoidut tuotteet lahetetéan takaisin toimittajalle

joko korjattavaksi tai vaihdettavaksi kuranttiin tuotteeseen. /3/

Kun tilausten ja l&hetysten tiedot vastaavat toisiaan, kirjataan tuotteet saapuneeksi
V10-jarjestelméén. Poikkeamia, jotka estdvat vastaanottokirjauksen ovat: ei avoimia
riveja tilauksella, tilaus ei valmis, hinta puuttuu, tilausnumerot eivat tdismaa, maarat
eivat tdsmaa, ja ei lahetettd, lahetyksessd mukana pelkka rahtikirja.
Poikkeamatilanteissa informoidaan ostajaa, joka sitten hankkii yhdessé vastaanoton
tyontekijoiden kanssa mahdolliset puuttuvat tiedot tai korjaa tiedoissa olevat virheet.

Kaikki ndma poikkeamat on kasitelty tarkemmin luvussa 3.1. /2/
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Vastaanottokirjauksen jalkeen VV10:std tulostetaan jokaiseen tuotteeseen nimiketarra,
josta ilmenevét tuotteen nimikenumero, nimi, varasto- ja hyllypaikka, tilausnumero,
vastaanottotositenumero, vastaanottopdivaméaara ja muut mahdolliset
lisatunnistetiedot. Nimiketarrat liimataan tuotteisiin, ja tuotteet toimitetaan tarran
osoittamaan varastoon hyllytettavéksi. Jos tarraan tulostuvat tiedot ovat puutteelliset,
on tiedot etsittdva mahdollisimman taydellisiksi ja tulostettava uusi tarra varastoinnin

helpottamiseksi. /3/

Tietyt tuotteet on méaéritetty laatuosaston tarkastettavaksi heti saapumisen jalkeen. Kun
n&ité tuotteita saapuu vastaanottoon, ilmoitetaan niistd mahdollisimman pian
laaduntarkastajalle, joka suorittaan tarkastuksen. Virheettdmat tuotteet tarroitetaan ja
toimitetaan hyllytettavaksi. Jos tuotteessa on poikkeamia, laaduntarkastaja reklamoi

asiasta toimittajaa. /2/

Tuotteet varastoidaan nimiketarrasta ilmenevaan hyllypaikkaan. AMV-halliin
varastoitavat tuotteet kuljetetaan AMV-halliin sovitulle paikalle, josta
materiaalihenkil6t asettavat tuotteet niille osoitetuille hyllypaikoille. Tuotteiden
hyllyyn asettamisesta kdytetddn jatkossa termié hyllyttdminen. Muihin varastoihin
hyllytettavat tuotteet toimitetaan suoraan hyllyyn. Jos tuotetta ei aikaisesmmin ole ollut,
on sille madritettava hyllypaikka projektin ja asennustydvaiheen mukaan. Hyllypaikan
maarityksessa on otettava huomioon asennuspaikan sijainti ja tuotteen koko. Pienet,
kasin liikuteltavat tuotteet voidaan sijoittaa kerdédmisen helpottamiseksi alemmille
hyllyille ja mahdollisimman lahelle asennuspaikkaa siten, ettd hyllypaikka on
mahdollisimman lahelld asennuspaikkaa. Ongelmana hyllytyksessa voi olla

nimiketarraan kaikesta huolimatta jaaneet puutteelliset tiedot. /3/ /4/

2.2 Tavaran lahettdminen

Tavaran lahettaminen kasittad kaikkien tavaran vastaanoton kautta lahetettavien

lahetysten Kirjaamisen, pakkaamisen ja lahetyksen kaikkine oheistoimintoineen.

Lahetystoiminnot ovat pieni, tassé tydsséa kuitenkin omaksi prosessiksi eriytetty osa
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kokonaisprosessia. Lahetystoiminnan prosessi on kuvattuna kuvassa 3. Prosessi on

selitetty sanallisesti my6éhemmin tassé luvussa.

vastaanottajan | kylla — x o ;
tiedot [—» lahete L9 | pakkaus — | rahtikia Ly ktf,l)z;ilsn —> lastaus
\/—_

5 1

i . Lahetys
hgr?:ﬁ:la ) lhete Kasilihetteella
. _—

Kuva 3 Tavaran lahetyksen prosessikuvaus

Tavaranldhetysprosessi kéynnistyy, kun joku yrityksen henkilostostd toimittaa tuotteen
tai tuotteita vastaanottajatietoineen vastaanottoon l&hetyksista huolehtivalle henkil6lle.
Kun lahetyksen mukana ovat kaikki tarvittavat tiedot, lahettdja kirjaa lahetyksen tiedot
V10-tietojarjestelmaan ja tulostaa lahetteen. Mikali lahetyksen sisélto- tai
vastaanottajatiedoissa ilmenee puutteita tai epéselvyyksié, vastaanoton tyontekijan on
selvitettdva puutteelliset tiedot tuotteen l&hettgjéltd. L&hett4jé on tuotteen

lahetettavaksi tuonut henkilo.

Lahetyksen voi tehdd my0s késil&hetteelld. TallGin tuotteen lahettdja toimittaa
lahetettdvan tuotteen ja kasinkirjoitetun lahetteen vastaanottoon, jonka tyontekijat

huolehtivat lahettdmisen.

Lé&hetteen tulostuksen tai tuotteen ja késildhetteen saamisen jalkeen tuotteet pakataan
kuljetustavan vaatimalla tavalla. Joissain tapauksissa pakkauksen taytyy olla vesitiivis

tai tuote on suojattava erityisen hyvin kolhuja vastaan.

Pakkaamisen jalkeen lahetykseen tehd&én rahtikirja ja tilataan l&hetykselle kuljetus.
Kuljetus tilataan yleensa puhelimitse suoraan kuljetusyrityksesta. Tietyissa
tapauksissa, esimerkiksi ulkomaanléhetyksissé tai asetarvikelahetyksissa kuljetuksen
tilaa Patrian huolinnasta vastaava henkil® joka hankkii myds tarvittavat luvat.
Matkahuollon tai postin kuljetettavaksi tarkoitetut l&hetykset noutaa lahettipalvelu.
Lahettipalvelu toimittaa lahetyksen matkahuoltoon tai postin kuljetettavaksi. /3/
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Tarvittaessa vastaanoton tyontekija lastaa lahetyksen trukilla esimerkiksi kuorma-

auton lavalle.

2.3 AMV-hallin materiaalinkulku

AMV-hallin materiaalihenkildiden tehtavéat kasittavat tuotteiden hyllyttdmisen ja
kokoonpanon asentajien avustamisen materiaalien kerdyksessa ja etsinndssa erityisesti
osapuutetapauksissa seka muulloinkin, kun asentajat eivat tuotetta 16yda tai saa
hyllysta ilman nostoapua. Kuvassa 4 on kuvattu prosessikuvaus materiaalien

keradmiseen.

Hyllypaikka
nimikenumero

kerays aysli kylia
f pyynytij / > kerayslista kerays hyllysta
Ei ole / fon
el onnistu

Y
(—

Aton / V10

N~ "
l kerays
hyllytys

i (D ) -
keréys hyllysta—» tilaus —> vastaanotto

Kuva 4 Tavaran kerdyksen prosessikuvaus

AMV-hallin materiaalihenkil6t saavat kerdys- tai etsintdpyynnon yleensa
kokoonpanon asentajalta silloin, kun tuotteet ovat hyllyssa siten, ettd niitd ei ilman
nostoapua saa pois tai tuote ei ole sille merkitylla hyllypaikalla.

Asentajalla on mukana kerayslista, josta ilmenee tarvittavan tuotteen nimike,
hyllypaikka ja tarvittava maara. Kerayslistan mukaan materiaalihenkild noutaa
tuotteen hyllystd asentajalle. Jos tuote ei olekaan sille merkityll& hyllypaikalla,
tarkastaa materiaalihenkilé mahdollisen uuden hyllypaikkatiedon ja tarvittaessa
saldotiedon V10-tietojarjestelmasta. Jos asentajalla ei jostain syysta ole kerdyslistaa,
on materiaalihenkilon etsittdvé ensin tarvittavan tuotteen nimiketiedot Aton—

tietojarjestelmasta ja sen jalkeen hyllypaikkatiedot \VV10—jarjestelmista. /8/
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Mikali tuotetta ei ole hyllyssd, tarkastaa materiaalihenkild tuotteen saapumis- ja
tilaustiedot VV10:std. Voi olla, ettd tuotteen toimitus on jostain syystd myohassa ja hylly
on siitd syysta tyhja. Toisaalta voi olla niinkin, ettd saldo ndyttaa nollaa, hylly on tyhja
ja avoimia tilauksia ei ole. Kun tuotetta joka tapauksessa tarvitaan, on tarpeesta
annettava osapuutesovelluksen kautta tieto ostajalle, joka sitten hoitaa tarvittaessa

lisatilauksen. /8/

Kuvassa 5 on kuvattu materiaalien hyllyttdmisen prosessi. Hyllyttdminen kasittaa
vastaanoton kautta AMV-halliin varastoitavaksi toimitettujen tuotteiden hyllyttamisen

ja hyllypaikkatietojen yllapitdmisen.

Nimikenumero
hyllypaikka

f tavarat z o kunnossa
nimiketarra | »,
ovella fmi hyllytys
Ei kunnossa I

~——
? V10
~_

Tiedon hankinta
Hyllypaikan perustaminen

Kuva 5 Tavaran hyllytyksen prosessikuvaus

Kun vastaanoton tyontekijéat ovat sovitun tavan mukaan toimittaneet AMV-halliin
hyllytettavat tavarat oven 50 sisdpuolelle, on AMV-hallin materiaalihenkilGiden
tehtava hyllyttad tuote. Kun tuote on ennenkin varastoitu nimike, 1oytyy sen
hyllypaikkatieto tuotteen mukana kulkevasta nimiketarrasta. Uudelle tuotteelle ei
valmista hyllypaikkaa ole merkattu. Talldin materiaalihenkilén on perustettava
tuotteelle hyllypaikka. Hyllypaikka perustetaan mahdollisimman lahelle tuotteen
asennuspaikkaa. Kun uusi hyllypaikka on tallennettu VV10-tietojarjestelmaan, voidaan
tuote hyllyttaa. /4/
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2.4 Osasarjojen kerays

Osasarjojen kerays kasittaa asiakkaan kanssa sovittujen tuotteiden hyllysta tai
varastosta kerddmisen seka niiden pakkaamisen ja l&hettdmisen oikeassa aikataulussa

asiakkaalle. Prosessikuvaus osasarjakerayksille on esitetty kuvassa 6.

saldo nolla, tavaraa ei hyllyssé tai ei 10ydy

tavaraa hyllyssa / E <

ei
—> keréys >

l Kylla
vaara nimike -
pakkaus W

!

3 : by
lahetyslistat |y, tilaus
huolinnasta

Léahetetyt
nimikkeet

Kerayslista
taydennys
keréayksee

tarrat ja
kerayslistat

A

tavaraa ei hyllyssa

V10
véara hyllypaikka (saldo,
» | hyllypaikka)

Kuva 6 Osasarjakeraysten prosessikuvaus

Tieto kerattavista nimikkeista saadaan materiaalinohjaustiimin yllapitamésta
taulukosta, jonka pohjalta tulostetaan keréyslistat ja nimiketarrat. Kerayslistat
tulostetaan tyovaiheittain ja vaunukohtaisesti. Kerdyslistasta ja nimiketarrasta ilmenee

tuotteen nimike, nimikenumero, tarvittava méaara ja hyllypaikka.

Tuotteet kerataan kerdyslistan osoittamasta hyllypaikasta, ja samalla niihin Kiinnitetaan
nimiketarrat. Tarran kiinnittdmisen yhteydessé nimike merkataan kerayslistaan
kerétyksi. On mahdollista, etté tuote ei ole kerdyslistan osoittamalla hyllypaikalla.
Syita téhén voi olla esimerkiksi vaara hyllypaikkamerkinta, vaara nimikenumero tai se,
etté tavara on loppunut. Keréilija tarkistaa mahdolliset hyllypaikan muutokset ja
tuotteen saldotiedot VV10:std. Jos V10 antaa tuotteelle uuden hyllypaikan, kerdilija
keréda tuotteen uudesta hyllypaikasta. Uusi hyllypaikkatieto merkitadn kerédyslistaan ja

tallennetaan Excel-tietokantaan seuraavien kerdyslistojen tulostusta varten. Jos
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tuotteen saldo on nolla tai tuotetta ei ole paivitetyssédkaan hyllypaikassa, merkataan
osapuute kerdyslistaan ja asetetaan puutteelliseksi jaényt kerdyslista odottamaan
taydennyskeraysta. Kerdilija ilmoittaa osapuutteista joko AMV-hallin
materiaalihenkildille tai esimiehelleen, jotka tekevat asiasta tarvittaessa

osapuuteilmoituksen ostajalle. /6/ /7/

Keratyt tuotteet pakataan kuormalavoille l&hettdmisté varten. Yleensa pakkaukseen
kaytetdan isoja 120 x 200 cm kuormalavoja. Kun lavaan kiinnitetddn noin 20 cm
korkeita kauluksia haluttu méaara, voidaan samalle lavalle pakata jopa satoja eri
nimikkeitd. Toisaalta isolle lavalle tuotteet saadaan pakattua tiiviimmin. Tdman vuoksi

kuljetukseen saadaan mahtumaan samalla kerralla enemmaén nimikkeité.

Pakatut tuotteet Kirjataan Excel-tietokantaan lahteviksi tuotteiksi. Excelistd tulostetaan
lahetykselle l&hetyslista. Lavakohtainen lahetyslista pakataan jokaiseen kolliin
erikseen. Erillinen koontilista kaikista l&hetettévista tuotteista toimitetaan yrityksen
huolinnasta vastaavalle henkil6lle, joka tilaa kuljetuksen ja tekee tarvittavat

toimenpiteet varmistaakseen lahetyksen perille paasyn.

3 KOKONAISPROSESSIN KEHITYS

Seuraavissa luvuissa on esitetty kaikkiin osaprosesseihin optimoidut
prosessikuvaukset. Kuvaukset on laadittu hahmottamalla toimintaa ilman poikkeamia.
Optimoidut kuvaukset ovat paamaard, johon toimintaa kehittaméall& on tarkoitus
pyrkid. Prosessien kehitys luvuissa on aluksi kerrottu paapiirteittain kyseisen prosessin

kehitystarpeista ja kehityksen merkityksesta kokonaisprosessin supistamisessa.

Seuraavaksi on esitetty optimoidut prosessikuvaukset ja niiden jalkeen haettu
esimerkkipoikkeamien avulla muutamia kehityskohteita. Lopuksi on arvioitu

varastolayoutin muutoksen vaikutuksia kyseiseen prosessiin.
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3.1 Tavaran vastaanoton kehittaminen

Tavaranvastaanottoprosessissa esiintyy lukumaaréllisesti enemman poikkeamia kuin
muissa prosesseissa. Kuvassa 7 on esitettyna vastaanottotoiminnan prosessikuvaus
optimoituna. Kuvauksesta on kuvan 2 kuvaukseen verrattuna karsittu pois kaikki
poikkeamien aiheuttamat polut ja kuvakkeet. Optimoinnissa kuvakkeiden maara
prosessikuvauksessa puolittui. Toteutuessaan tuonkaltainen kehitys olisi varsin
merkittdva. Kuitenkin vastaanotossa esiintyvista poikkeamista suuri 0sa on muista

kuin omasta toiminnasta johtuvia poikkeamia, joten niihin voi olla hankala vaikuttaa.

rahtikirjojen kuorman llien kunt fahetyslist
> KOIlIEN Kunto dhetyslista™—— |vastaanotto
Toijala
Milectria
i D
Vanaja M
V10
ohjataan
oikeaan
paikkaan
nimike Tarkastettavat
ﬁ tarroitus ] tarrat —+
[ —
hyllytys J
Kuva 7 Vastaanottotoiminnan optimoitu prosessikuvaus

Seuraavan listan mukaisia poikkeamia esiintyy vastaanotossa l&dhes paivittéin:

Tilauksella ei ole avoimia riveja.
Tilaus on “ei valmis” tilassa.
Hinta puuttuu.

Tilausnumerot eivat tasmaa.

Maarat eivat tdsmaa.

Jokainen mainituista poikkeamista estaa vastaanottokirjauksen VV10-tietojarjestelmaan.

Kun mika tahansa edellisista tulee eteen, on vastaanoton tyontekijan otettava yhteys
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ostajaan. Ostaja korjaa mahdolliset hanen toiminnastaan aiheutuneet poikkeamat
esimerkiksi tilauslomakkeelta. Esimerkiksi "tilaus ei valmis” on ostajan toiminnasta
aiheutuva poikkeama. Héneltd on syysté tai toisesta jaanyt valitsematta
tilausjarjestelmasta kohta, jossa valitaan tilauksen tila, valmis tai ei valmis.
Satunnaisesti tulee eteen tilanne jossa tilauksen ja lahetyksen tilausnumerot eivat
vastaa toisiaan. Useimmiten tdma johtuu toimittajan huolimattomuudesta lahetyslistaa
tai rahtikirjaa tehtdessa. Jostain syysta lahetteeseen ja rahtikirjaan on voinut kirjautua

joko kokonaan vééra tai jokin vanhentunut tilausnumero.

Kun vastaanottokirjaus VV10:een pohjautuu jarjestelman antamiin tilaustietoihin ja
Kirjaajan antamiin lahetyslistan tietoihin, huomaa jarjestelma valittomasti eriavat tiedot
ja vastaanottokirjaus estyy. Tadman vuoksi on erittdin tarkead, ettd myos
tavarantoimittajat tekevat lahetteet ja rahtikirjat huolellisesti ja ajanmukaisilla tiedoilla.
Vaikuttamistoimintona tdmankaltaisissa poikkeamissa olisi ilmoittaa ja painottaa niin
ostolle kuin toimittajillekin tietojen oikeellisuuden térkeyttd. Kun asiat sujuvat
poikkeamitta, on se kaikkien etu. Vastaanoton tyontekijoiltd jaa turha moneen kertaan
Kirjaus pois tyolistalta, toimittajan ei tarvitse jalkeenpdin etsia ja antaa oikeita tietoja ja
ostajallekin vapautuu aikaa, kun ei tarvitse korjata huolimattomasti tehty4 tilausta
jalkikateen. Kun huomioidaan tyon keskeytyminen ja asiasta eteenpdin informoiminen
ja uudelleen tekeminen, kuluu vastaanoton tydntekijéltakin tyaikaa 15 minuutista
jopa tuntiin jokaista poikkeamaa kohden. Viikkotasolla edellisiin poikkeamiin

hukkuva aika on jopa useita tunteja.

Tiedot nimiketarraan tulostuvat suoraan VV10-jarjestelméstd. Vaikka vastaanottokirjaus
on saatu tehtya oikeaoppisesti, voi silti nimiketarraan tulostuvat tiedot olla hyllytyksen
kannalta puutteellisia. Esimerkiksi reklamaatiosta palautuva tai suoraan projektille
tilatun tuotteen hyllypaikan kohdalla lukee PR, mik4 ei tarkoita mitd4n kaytossa olevaa
varastoa. Talléin vastaanoton tyontekijat joutuu Aton- ja V10-ohjelmia kayttéaen
etsimaan tuotteelle oikean varaston. Tamankaltaisten poikkeamien poistamiseksi on
muutettava esimerkiksi reklamaatio l&hetyskaytantoja. Kyseiselle nimikkeelle osoitettu
hyllypaikkatieto pit44 tulostua nimiketarraan myos reklamaatiosta palautuvilla

tuotteilla.



Matti Pannula TUTKINTOTYO 19(38)

Ulkomaisista lahetyksista puuttuu usein lahetyslista. Lahetyslista on tieto lavan
sisallosta. Jos tdma tieto puuttuu, se on hankittava esimerkiksi ostajalta tai joltain
muulta lahetyksesté tietdvalta henkil6ltd 1ahetyksen sisallon ja tilauksen vastaavuuden
tarkastamiseksi. Tamankaltaisten ongelmien poistamiseksi on tavarantoimittajia

informoitava ostajien valityksella lahetyslistan valttaméattdmyydesta.

3.2 L&hetysprosessin kehittdminen

Lahetyksié tehdaan paivittdin muutamia. Lahetyksiin kéytetty aika on vastaanoton
tyontekijoiden péivittaisesta tydajasta noin 10 prosentin luokkaa. Vaikka
lahetysprosessia saataisiin kehitettya optimaalisemmaksi, eivat vaikutukset
kokonaisprosessiin ole kovin merkittavat. Jokainen poistetuksi saatu poikkeama jattaa
enemman aikaa tehda niitd toitd, joihin ei aika tahdo riittdd. Lahetysprosessin kuvausta

ei endd yksinkertaisempana voi esittdd, kuin kuvassa 3 on esitetty.

Esimerkki lisatyota aiheuttavasta poikkeamatilanteesta syntyy, kun kuka tahansa
yrityksen tyontekijoisté on tuonut vastaanottoon jonkin tuotteen lahetettavéksi.
Vastaanottajan tiedot ovat saattaneet jadda puutteellisiksi, jolloin tunnollinen
lahetyksen tekeva vastaanoton tyontekija joutuu etsiméaén tarvittavat tiedot, ennen kuin
voi l&hetyksen tehdd. Aikaa tdhan kuluu korkeintaan kymmenid minuutteja. Kun
huomioidaan tapahtumien harva esiintyminen, ei kyse ole kovinkaan merkittavasta
poikkeamasta. Taméankaltaisista poikkeamista paastaan eroon ottamalla lahetettavéksi

vain sellaisia tuotteita jossa on mukana kaikki tarvittavat tiedot.

Kaiken kaikkiaan tdma prosessi on jo itsessdan hyvin yksinkertainen toimenpide, ei
my0sk&an poikkeama tilanteita ole paljon. Tdmén prosessin lisakehitykseen ei ole
mielekéstd kayttaa aikaa, joten voidaan todeta, ettd l&hetystoiminta on prosessina

kunnossa.
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3.3 AMV-hallin materiaaliketjun kehittdminen

Tassé luvussa kaydaan lapi AMV-hallin materiaaliketjussa esiintyvid poikkeamia.
Ensiksi tarkastellaan tavaran etsimiseen liittyvia poikkeamia ja lopuksi hyllytykseen
liittyvia poikkeamia.

Tuotteiden etsinta

Tuotteiden etsintd on AMV-hallin materiaalihenkil6illa paivittdista toimintaa. Suuri
osa heidan tyoajastaan kuluu juuri tdman kaltaisten prosessien parissa. Sinallaan
prosessi on kuvan 8 kaltaisena hyvin yksinkertainen. Yksinkertaisimmillaan
materiaalihenkil® antaa pyydetyn tuotteen hyllysta suoraan pyytajalleen. Kéytannon
tasolla materiaalihenkil6iden tydajasta jopa puolet kuluu erilaisista poikkeamista

aiheutuvien toiden hoitamiseen.

Hyllypaikka
nimikenumero

kerays avsli
M/L’ @—» kerays hyllysta

Kuva 8 Optimoitu kuvaus tuotteiden etsimisesté

Usein materiaalihenkil6t saavat kerdys- tai etsintapyynndn tietysté tuotteesta pelkén
nimikkeen ja kayttokohteen perusteella. Kun nimikenumeroa ei ole tuotteen pyytajalla
tiedossa, taytyy materiaalihenkiltn etsia tuotteen nimikenumero Atonista. Atonista
numero varmasti 16ytyy, mutta aikaa voi kulua jopa kymmenia minuutteja.
Tamankaltaisia tapauksia tapahtuu véhintaan viikoittain. Pyytéja voi olla kuka tahansa.
Aikaa materiaalihenkil6ltd saattaa kyseisen tilanteen takia kulua kymmeniéd minuutteja,
useita prosentteja tyopaivan ajasta. Tarkeinta poikkeaman poistamiseksi on informoida
yrityksen tyontekijoita varaston pelisadnnoista. Jos tarvitsee varastosta tietyn tuotteen,
on véhinta ilmoittaa tarvittavan tuotteen nimikenumero ja ty6- tai projektinumero,
johon saldopoiston voi tehda. Iiman néit4 tietoja ei varastohenkil0ston tarvitse tuotteita

antaa.
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AMV-hallin materiaalihenkil6t saavat vahintaan viikoittain esimerkiksi ostajilta
tiedusteluja tietyn tuotteen saapumisesta. Toisaalta ostajat tekevat materiaalinenkil6ille
usein myos kerdyspyyntoja esimerkiksi tuotteen ldhettdmiseksi alihankkijalle
korjattavaksi tai muutettavaksi. Nama eri tilanteet ovat yksi merkittavé
materiaalihenkildiden tydllistaja. Tallaiset poikkeamat ainakin harvenisivat
huomattavasti, jos kayttssa olisi tavalla tai toisella toimiva reaaliaikainen
saldoseurantajarjestelma. Ostajat voisivat tarkastaa tuotteidensa saapumisen suoraan
V10:sté4. Toisaalta erillinen suljettuvarasto olisi mahdollistamassa reaaliaikaisen

saldoseurannan ja siten tukemassa ndiden poikkeamien poistamista.

MateriaalihenkilGille tulee paivittdin pyyntojé etsia tuote, kun hylly on tyhj&, vaikka
V10-saldon mukaan tavaraa pitaisi olla. Tdmankaltainen poikkeama on yksi
tavallisimmista, mutta toisaalta yksi eniten materiaalihenkildita tyollistavista
poikkeamista. N4it4 tilanteita esiintyy paivittain. Tiettyjen nimikkeiden tilanne voi olla
se, etté tuotetta ei mahdu sille osoitetulle hyllypaikalle kuin yksi kerrallaan. T&lloin
tuotteella on varastossa nimedmaton hyllypaikka, jossa tuotetta séilytetdaan, kunnes
nimetylla hyllypaikalla on jalleen tilaa. Kun asentaja noutaa hyllysta tavaraa, han
havaitsee hyllyn olevan tyhj4 ja tarkastaa saldon VV10:st4. Kun saldolla on tavaraa,
asentaja pyytééd materiaalihenkil6a etsiméan tuotteen. Kun kyseessa on edellisen
kaltainen "vélivarastoitava” tuote, noutaa materiaalihenkil® tuotteen asentajalle. Usein
on myads niin, etté tuotetta ei oikeastikaan ole varastossa, vaikka saldon mukaan pitéisi
nolla. Talléin kyseessa on saldovirhe. Saldovirheen varmistaminen ja siitd eteenpdain
ilmoittaminen vie AMV-hallin materiaalihenkil6ilta aikaa usein jopa puolesta tunnista

tuntiin.

Saldovirhe voi johtua virheellisestd vastaanotosta, reklamaatiosta, jota ei ole merkattu
tuotteen saldolle tai kadonneesta tuotteesta. Viimeisin vaihtoehto on melko tavallinen.
Tuotteen on voinut hakea hyllysta kuka tahansa, joka tuotetta on tarvinnut. Kun
hakijalta on jaanyt poistamatta tuote saldolta, muodostuu heti saldovirhe. Suljettu
varasto olisi tdaménkin poikkeaman poistamisen kannalta vélttdmaton. Suljetussa
varastossa on reaaliaikaisen saldoseurannan lisaksi hyva fyysinen varastonhallinta

mahdollista.
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Asentajan kerdyslistassa saattaa hyllypaikaksi olla ilmoitettu ainoastaan B, joka
tarkoittaa AMV-hallia. Pelkalla varastotiedolla on asentajan mahdoton 16ytaa tuotetta
hyllystd, joten tuotteen etsiminen kadntyy AMV-hallin materiaalihenkil6iden
tehtdvaksi. Tuotteen etsimiseen voi kulua aikaa jopa tunteja, joten tdmaé on erittain
merkittdva poikkeama, jonka syntyminen pitéisi tehdad mahdottomaksi. Taméa
mahdollistuu, kun materiaalihenkil6lta on kiireessa jaanyt tuotteen hyllypaikka
tallentamatta VV10:een. Myos luvussa 3.1 esitetty reklamaatio lahetysten

vastaanottotietojen puutteellisuus vaikuttaa ndiden poikkeamien syntyyn.

Viimeisimping esitetyt poikkeamat ovat pitkalti johdannaisia sekavasta
varastotilanteesta. Nykyinen varastolayout ei anna materiaalihenkil6ille riittavasti
mahdollisuuksia fyysiseen materiaalienhallintaan. Toisaalta tilaa on liikaakin, mutta se
on hajautettu ympariinsa tuotantotiloihin, jolloin sen tehokas kéayttd on hankalaa. Kun
varasto on kaikille avoin, se mahdollistaa kenen tahansa noutaa hyllysté tavaraa.
Yrityksen tdméanhetkisessa tilanteessa ajoneuvoja rakennetaan useassa eri pisteessé ja
usean eri verstaan toimesta. Kuitenkin kaikki verstaat kdyttavat samaa varastoa. Usein
on kaynyt niin, ettd tyontekija on hakenut varaston hyllysta projektinsa ajoneuvoon
tarvitsemat osat. Ensin han on VV10-saldolta tarkastanut, ett& tuotetta on hyllyssa. Tuote
voi kuitenkin olla varattu johonkin muuhun projektiin, joten tuotetta kipedmmin
tarvitseva voi nyt jaada ilman. Kun kuka tahansa voi hyllysta noutaa tavaraa, pitaisi
noutajan poistaa tuote saldoilta. Usein poisto jaa tekemaétta ja seurauksena on
saldovirhe. Erillinen omassa tilassa sijaitseva suljettu varasto estaa edellisten
poikkeamien synnyn. Jos suljettuun varastoon olisi kulkuoikeus vain varaston
tyontekijoilla, ei tuotteita voi kuka tahansa hyllysta noutaa. Kun varaston tyontekijat

antaisivat tuotteet, tulisi myds saldopoisto tehtya.

Tuotteiden hyllyttaminen

Hyllytysprosessi on kdytannon tasollakin lahes kuvan 9 kaltainen. Useimmiten
tuotteiden tullessa hyllytettaviksi niiden nimiketarrassa on kaikki tarvittava tieto.

Tuotteen voi periaatteessa hyllyttdd, kunhan tietdd nimikenumeron. Nimikenumeron
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perusteella voi VV10:sté tarkastaa tuotteen hyllypaikkatiedon ja sitten hyllyttaa tuotteen.
Yleensd, jos hyllypaikkatieto puuttuu nimiketarrasta, kyseessa on uusi tai
reklamaatiosta palautuva tuote. Uudelle tuotteelle materiaalihenkild luo hyllypaikan,
jonka sitten tallentaa VV10-tietojarjestelmaédn. Reklamaatiosta palautuva tuote on jo
ennenkin varastoitu tuote, jolloin sen hyllypaikkatieto 16ytyy V10:sta. Silti puuttuva
hyllypaikka tieto keskeyttda fyysisen tyonteon jokaisen puuttuvan hyllypaikan

madrittamisen tai tarkastamisen ajaksi.

Nimikenumero

hyllypaikka
tavarat P
Kuva 9 Hyllytysprosessi optimoituna

Vastaanoton tyontekijét toimittavat AMV-halliin hyllytettavat tuotteet sovittuun
paikkaan tietyn oven eteen. Hyllytettaviin tuotteisiin kKiinnitetddn nimiketarra. Kun
samaa nimiketté on tulossa hyllytettavéksi useita kappaleita, laitetaan nimiketarra vain
yhteen tuotteeseen. Tuote voi olla asentajan jo kauan odottama. Kun asentaja huomaa
hyllytettdvéaksi tuodun tuotteen, han noutaa tuotteen lavalta jo ennen hyllyttamisté.
Asentaja saattoi ottaa kappaleen, jossa nimiketarra oli kiinnitetty. Materiaalihenkilon
tullessa hyllyttdmaén kyseisia tuotteita ei tuotteessa olekaan nimiketarraa.
Materiaalihenkil6 joutuu etsimaan nimikenumeron Atonista tuotteen ulkomuodon ja
arvioidun kayttokohteen perusteella. Harvoissa tapauksissa vastaanoton tyontekijéat
voivat muistaa tuotteen nimikenumeron, jolloin tapauksesta ei koidu ongelmaa.
Pahimmillaan nimikenumeron etsimiseen menee aikaa jopa tunti.

Hyllytysprosessin kannalta vastaanoton vélittoméassa laheisyydessé sijaitseva varasto
olisi paras vaihtoehto. Kun vastaanoton tyotekijt vastaanottavat tuotteet, voisivat he
hyllytt&4 tuotteen suoraan. Nain jaisi ketjusta yksi valivaihe pois. My6s viimeisin
kuvatuista poikkeamista jaisi pois, kun kukaan ei voi noutaa tuotetta vastaanottajan

kadesta kesken kasittelyn.
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3.4 Osasarjakerdysten kehittdminen

Tassé luvussa kdydaan lapi osasarjakerayksissa esiintyvia poikkeamia, pohditaan
niiden syita ja seurauksia seké haetaan ideoita poikkeaman poistamiseksi. Lopuksi
tehdaan yhteenveto tdman prosessin kehityskohteista ja esitetd&dn optimoitu

prosessikuvaus.

Lahetetyt
nimikkeet

—— ; T ) _ Kyydin
ENER —> kerdys +——» pakkaus |——» lahetyslistat L. tilaus
kerayslistat P

Kuva 10 Osasarja kerdysten optimoitu prosessikuvaus

Kun osasarjan keréaja havaitsee, etté etsitty tuote ei ole sille merkitylla hyllypaikalla,
kerdystyo keskeytyy. Ensiksi kerdajan on varmistettava V10-jarjestelmésta tuotteen
hyllypaikka. Tuotteen hyllypaikka on voinut vaihtua kerdyslistan tulostuksen jalkeen,
joten kerayslistan hyllypaikka on siksi vaara. Tamankaltaisen poikkeaman

poistamiseksi on hyllypaikan muutos tallennettava aina VV10:een.

Mikali tuotteelle ei ole paivitettyd hyllypaikkaa tai paivitetty hyllypaikka on tyhj&, on
syyté tarkastaa V10:sté tuotteen toimitustilanne. Kun tuotetta ei ole hyllyssa,
todennakdisimmin myds saldo on nolla. Tilanteen eteenpdin viemiseksi keradja tekee
osapuuteilmoituksen ostajalle, joka sitten jarjestaa tuotetta varastoon mahdollisimman
pian. Osapuutteen vuoksi kerdystyod keskeytyy useimmiten ainakin paiviksi, joskus
jopa viikoiksi. Taydennyskerdyksen yhteydessa tilannetta paivitetdan tarpeen mukaan.
Osapuutteiden poistamiseksi on tirkeé&é varaston siisteys ja fyysisen hallinnan
toimivuus. Kun ndma ovat kunnossa, ei tuotteita katoa. Usein osapuutteet johtuvat
alihankkijan eli tavarantoimittajan toiminnasta. Ndissa tilanteissa on tarkeéé, etta
osapuutteet havaitaan mahdollisimman aikaisessa vaiheessa, jolloin sen vaikutukset
eivat valttamatta hairitse varsinaisia toimintoja. Kaikista havaituista osapuutteista tulee
tehda osapuutesovelluksella osapuuteilmoitus. Taman ilmoituksen perusteella ostajien

tulisi huolehtia puutteella olevaa tuotetta mahdollisimman pian kéyttajalle.
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Projektien valisessa murrosvaiheessa hyllypaikat muuttuvat sitd mukaa, kun uuden
projektin tuotanto alkaa taydelld teholla ja edellisten projektien tarpeet on raivattu
hyllysta pois. Taman vuoksi hyllypaikkoja joutuu tarkastamaan V10:st4 melko usein.
Tama vie aikaa kerdilijaltd muutamasta minuutista jopa puoleen tuntiin. Jos saldo oli

nolla, siirtyy kerdys puuttuvan tuotteen osalta tdydennyskerdyksen yhteyteen.

Kaikille uusien projektien tuotteille ei valttdmatta ole maaritetty hyllypaikkaa. Talléin
kerdilijan on tarkastettava ensin VV10:std, 10ytyyko sieltd tuotteelle hyllypaikka. Mikali
V10:sté ei 10ydy hyllypaikkaa, on keréilija AMV-hallin materiaalihenkil6iden muistin
varassa. On otettava yhteyttda AMV-hallin materiaalihenkil6on ja etsittdva tuote
hyllysta yhdessa. N&ité poikkeamia esiintyy vielakin silloin tallgin, muutamalla
tuotteella jokaisessa osasarjassa. Véhitellen ndmé saadaan kitkettya pois, kun jokaisen

poikkeaman kohdalla perustetaan tuotteelle hyllypaikka ja tallennetaan se V10:een

Osasarjakerayksissa on muutamia kertoja nimikkeen tietojen kohdalla ollut ainoastaan
valmistusnimikenumero, esimerkiksi VNO0OO. Muutaman valmistusnimikkeen
tapauksessa tuote eli valmistusnimike ei 16ydy sille osoitetulta hyllypaikalta.
Nimikkeen kerddmiseksi ker&éja joutuu tarkistamaan Atonista valmistusnimikkeen
rakennekuvan ja katsomaan kuvasta keréttavat nimikkeet tai etsimaén kerattavat
nimikkeet kyseisen projektin materiaalinhallintataulukosta. Kerayslistassa on siis
merkattu kerattavaksi ainoastaan yksi nimike, kerattavaa voi kuitenkin olla jopa yli 20
nimikettd. Tallainen poikkeama aiheuttaa lisatoita keréilijalle jopa puolituntia
nimikettd kohden. Kun huomioidaan koko kerdyslistan kerdysaika, aiheuttaa
esimerkiksi kahdenkymmenen nimikkeen ”puuttuminen” jopa tuntien lisatyon
jokaiseen keréttavaan osasarjaan. Taman kaltaisia poikkeamia l6ytyy muutama
jokaista osasarjaa kohti. Nama voitaisiin valttaa tarkentamalla kerdyslistan tietoja

ennen kerdysten aloittamista.

Kerdyslistassa voi olla tydvaiheen mukaisesti jopa kymmenia nimikkeitd. Nama
nimikkeet voivat olla varastoitu AMV-hallin eri puolille, siten ettd listan nimikkeet
kerdtédkseen on kaytéva lahes jokaisessa hyllyvalissa. Taman vuoksi kerdgjélta kuluu

aikaa turhaan liikkumiseen. Jos nimikkeet olisi varastoitu tydvaiheittain lahelle
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toisiaan, jaisi kulkemiseen kaytetty aika aktiivisempaan kerdilyyn. Tama ei valttamatta
ole ratkaistavissa nykyisella varastomuodolla. Kuitenkin ajallisesti tdmd poikkeama on
yksi eniten aikaa vievistd poikkeamista. Parhaimmillaan koko osasarjakerdys kutakin
ajoneuvoa kohti nopeutuisi vahintéan tunteja, jos tdma poikkeama voitaisiin ratkaista.
Tama olisikin ratkaistavissa erilliselld varastolla, missa kaikki varastohyllyt ovat
lahell4 toisiaan. Talldin tybaikaa ei kulu turhaan litkkumiseen hyllylta toiselle, vaan
tuotteet voitaisiin varastoida aina tydvaiheittain l1&helle toisiaan.

4 VARASTOMUODON MUUTOKSEN VAIKUTUKSET PROSESSEIHIN

Edellisissé luvuissa on pohdittu eri poikkeamien vaikutuksia prosesseihin ja etsitty
ajatuksia seka ideoita poikkeamien poistamiseksi tai niiden vaikutusten
vahentdmiseksi. Monen prosessin kehityksen yhteydessa on tullut esiin varastomuoto.
Tassé jaksossa on pohdittu, mitd erilainen varastomuoto vaikuttaisi eri prosesseihin.
Aluksi on kayty lapi nykyista varastolayoutia yleisella tasolla ja sitten esitetty
muutamia ndkdkulmia varastolayoutin suunnitteluun. Seuraavaksi on pohdittu
vaatimuksia vaihtoehtoiselle layoutille ja pohdittu, mitka poikkeamat puoltavat
layoutin uudelleen hahmottelemista. Lopuksi on esitetty uusi layoutvaihtoehto, mika

poikkeaa myos sijainniltaan nykyisesta.

4.1 Nykyinen varastomuoto ja sen ominaisuudet

NyKkyinen varastolayout on esitetty kuvassa 11. Tyypiltdén varasto on
tuotantokeskeinen, mika tarkoittaa, etté varastohyllyt sijaitsevat tuotantolinjan tai
kokoonpanopisteen valittoméssé laheisyydessa, eika erillista varastoa ole.
Hyllymetrejéa nykyisessa varastossa on varsinaisen kokoonpanon kéytéssa noin 700
metria (kuvan 11 keltaisella merkatut hyllyt). Loput hyllyt ovat eri
esikokoonpanopisteiden kdytossa olevia hyllyjé. Yhteensd AMV-hallissa on noin 1000
hyllymetri&. Nykyisen kaltaisen varastolayoutin vahvuuksia ovat muun muassa



Matti Pannula

TUTKINTOTYO 27(38)

nimikkeiden varastopaikkojen asennuspaikan laheisyys ja avoimuus kaikille
kayttajille. Tamankaltainen kaikille avoin varasto vaatii tiukat toimintaohjeet ja
tiukkaa kuria niiden noudattamiseen, jotta varaston hyvé hallittavuus ja jarjestys
séilyvéat. Tuotantokeskeinen kaikille avoin varasto vaatii tuotannoltakin tiettyja
vaatimuksia. Taméankaltaiselle varastolle JOT-periaate (Juuri Oikeaan Tarpeeseen) on
hyvén toimimisen kannalta valttamaton. Kéytannossa tamé tarkoittaa sité, etta
toimittajat toimittavat tuotteet hyllyyn juuri, kuin niitd tarvitaan. JOT-periaate vaatii
tavaran toimittajilta tarkkoja toimitusaikatauluja. Toimitusmaarét on oltava kohtalaisen
pienid, jotta varastoa ei paase kertymaan. Jos JOT-periaatteen vaatimia kaytantoja ei
syysté tai toisesta voida noudattamaan, on syyta pohtia, olisiko varaston layoutille

toimivampiakin vaihtoehtoja.

Kuva 11
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Nykyinen varastolayout ja varaston sijainti

Kéytdnndssé on havaittu, ettd nykyinen tuotantokeskeinen varastolayout ei kaikilta

osin ole toimivin ratkaisu AMV-kokoonpanoa ja tulevaisuuden toimintaa ajatellen.

Tulevaisuudessa tuotannossa on kokoonpanossa yhté aikaa useita eri projekteja ja

kussakin projektissa useita eri ajoneuvoversioita, joten myds muita varastolayouteja on

syyté pohtia.
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4.2 Néakokohtia varastolayoutin suunnitteluun

Varastolayoutiin ei ole olemassa yhta ja oikeaa ratkaisua. Layoutia suunniteltaessa on
osattava ottaa huomioon niin henkil0st6- ja laitekustannukset kuin tiloistakin
aiheutuvat kustannukset. VVoi olla, ettd esimerkiksi varastointiautomaatti on laitteena
kallis, mutta se vahentaa varaston tila- ja henkilostotarvetta. Tallgin

kokonaiskustannukset voivat olla pienemmat./1/

Uutta varastoa suunniteltaessa taytyy tarkastella myos varaston sijaintia suhteessa
muihin yrityksen tiloihin. Olennaista on, ettd kulkumatkat eri pisteiden valilla saadaan

mahdollisimman pieneksi.

Oikein suunniteltu ja toteutettu varastolayout antaa sielld tyoskenteleville henkildstolle
paremmat tyoolosuhteet. Pitkalla aikavalilla tydntekijan tydkykya tarkasteltaessa
tydolosuhteilla on merkittava vaikutus. Hyvat tydolosuhteet vaikuttavat positiivisesti
niin tydssa jaksamiseen kuin tydmotivaatioonkin. Onnistunut varastolayout on myaos
taloudellisesti kannattava. Varaston ldpimenoaikoihinkin onnistunut layout vaikuttaa
positiivisesti /1/. Tehokkaasti toimiva varasto tarvitsee suhteessa vahemman
tyontekijoitd, kun turhalta tuntuvat eri poikkeamien aiheuttamia toita esiintyy
harvemmin. Pienempi henkilostémaaré vaikuttaa suoraan varaston
kokonaiskustannuksiin positiivisesti. Kun varastossa olevat tuotteet ovat hyvassa
jarjestyksessa ja kaikki tuotteet tarkasti saldokirjanpidossa, niin tuotteet 10ytyvat

hyllysta juuri silloin, kun niita tarvitaan. Talléin varaston asiakaspalvelutaso paranee.

Nykyisin kokoonpanolinjalla valmistetaan eri projekteille useita eri ajoneuvoversioita.
Eri projekteille valmistettavissa ajoneuvoissa on tietty maaréd nimikkeitd, jotka sopivat
kaikkiin valmistettaviin ajoneuvoihin. Loput nimikkeista ovat projekti- ja jopa
ajoneuvokohtaisia. Olisi hallittavuuden kannalta helpottavaa, jos eri projektien
tarvitsemat tuotteet voitaisiin varastoida erillisiin hyllyihin, siis kunkin projektin
tarvitsemat tuotteet projektikohtaisesti omiin hyllyihin. Kaikkien projektien yhteiset
tuotteet voitaisiin vastaavasti varastoida yhteiseen hyllyryhméén. Edellisen kaltainen

varastointitapa vaatii erillisen varaston, jossa projektikohtaiset hyllyt voidaan pitaa
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tarkasti ajanmukaisina. Yksi yrityksen valttikorteista markkinoilla on nopea
valmistusaikataulu. Tietyissé ajoneuvoissa kaytetyissa tuotteissa on toimitusaika jopa
puoli vuotta. N&ita valmistuksen kannalta kriittisia pitkan toimitusajan tuotteita pitéisi
pystyéa tilaamaan ennakkoon varastoon. Tdma vaatii erillista varastotilaa, missé

varastointi voidaan hallita tarkasti. My6s tdma puoltaa erillista varastoa.

4.3 Vaihtoehtoiset varastolayoutit

Kuva 12

Ajatuksia vaihtoehtoisten varastolayoutien suunnitteluun kannattaa ottaa edellisen

luvun 4.1 esimerkkitapahtumista ja luvun 4.2 nédkokohdista.
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Vaihtoehtoinen varaston sijainti

Jos AMV-halli halutaan jattaa kokonaan tuotantotilaksi, on optimaalisin sijoituspaikka
varastolle kuvan 12 mukainen. Tall6in varasto sijaitsisi vastaanotto- ja lahetystilojen
valittdméssa laheisyydessa. Tuotteen kuljetetaan varastoon ja sieltd esimerkiksi AMV-
halliin oven 12 kautta (ovimerkinnét nédkyvét kuvassa 12). Varastosta tuotantolinjaan
kuljetettavat tuotteet vietaisiin AMV-halliin ovista 50 ja 52. Tuotteet kuljetettaisiin

varastosta AMV-halliin samalla tavalla kuin tdhankin asti, eli trukilla.
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Henkilostomaaraa ei oleellisesti tarvitsisi muuttaa. Nykyiset vastaanoton tyontekijat
jatkaisivat vanhoissa tehtévisséan. Suurin muutos koskisi AMV-hallissa tydskentelevia
materiaalijarjestelijoitd. Heidan tyopisteensa siirtyisi varaston myo6té uusiin tiloihin.
Samalla heidén tehtdvansa muuttuisivat tuotteiden etsimisesté tuotteiden keradmiseen
asentajille. Lahes samalla tydntekijamaaralla voitaisiin tehda nykyisien toiden lisaksi

tuotteiden kerdys asentajille.

Tuotteiden kuljetusmatkat eivét kasvaisi, silla kaikki varastoon tulevat tavarat saapuvat
tavaranvastaanoton kautta. Nykyisin tuotteet kuljetetaan vastaanotosta AMV-halliin
hyllytettavéaksi saapumisjérjestyksessd. Uuden varaston sijainnin jalkeen tuotteet
kuljetettaisiin AMV-halliin ty6vaiheittain valmiiksi kerattyind. Vastaanoton ja AMV-
hallin valinen liikenne véhenisi timén muutoksen myo6td. Samalla myos kaikki
varastointiin liittyvét toiminnot pysyisivat samalla alueella, aivan toistensa
valittdméssa laheisyydessa. Tdma on varaston hallittavuuden kannalta positiivinen

asia.
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Kuva 13  Vaihtoehtoinen varastolayout

Kuvassa 13 on esitetty esimerkki erillisen varaston layoutista. Tassd esimerkissé

varastohyllyt sijaitsevat merkittavésti pienemmalla alueella kuin nykyisessé
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varastossa. Toisaalta esimerkkilayout jakaa varaston rakenteista johtuen kahteen osaan.
Sindlldan tdma osastointi ei ole huono asia. Suuret ja paljon tilaa vievat tuotteet
voitaisiin varastoida ns. vanhalle séhkdosastolle (kuva 12), jossa voisi sijaita myos
osasarjojen paukkaus- ja lahetysvalmistelutila. Muu varastotila olisi pienemmille
tuotteille. Naissa tiloissa olisi melko helppoa tehdé jako yhteisten tavaroiden ja
projektikohtaisten tavaroiden hyllyille. Hyllymé&arassa paastdisiin noin 900
hyllymetriin, mika vastaa nykyisté hyllymadrad. Kulkumatkat varaston sisalla ovat
lyhyitd ja kulkureitit selkeita.

Kuvan 13 varastolayoutia tarkentamalla hyllymé&ara4 voisi kasvattaa nykyisesta 900
metristé vield merkittavasti. Tarkempi layoutsuunnittelu kannattaa toteuttaa, jos jollain

aikavalilla varaston sijainti voisi olla kuvan 12 mukainen.

Mikali varastotilaa tarvittaisiin lisad, voitaisiin pienemmille, alle noin 300 millimetria
korkeille tuotteille hankkia esimerkiksi kuvassa 15 esitetty varastointiautomaatti.
Edellisen kaltainen ratkaisu tulisi vaihtoehdoksi my®ds silloin, kun lattiapinta-ala ei
riittéisi perinteisien trukkilavahyllyjen kanssa riittavan hyllymetriméaran
saavuttamiseen. Varastointiautomaatin avulla saataisiin erityisesti korkeissa tiloissa
tehokkaasti kayttoon lattiapinta-alaa koko korkeuden osalta. Automaattiin

varastoitavaksi soveltuvia tuotteita on nykyisin noin 200-300 hyllymetrin verran.
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Kuva 15 Hissityyppisen varastointiautomaatin toimintaperiaatekuva
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Erillinen varasto sijaitsee fyysisesti suppeammalla alueella kuin tuotantokeskeinen
varasto. Suppeampi koko antaa paljonkin paremmat mahdollisuudet varaston
hallintaan. Suppeammalla alueella esimerkiksi varaston jérjestely on helpompaa ja

varaston kéytté voidaan rajata vain tietyille henkildille.

4.4 Layout- ja sijaintimuutoksen vaikutukset

Suurimmat vaikutukset varastolayoutin muutoksella olisi AMV-hallin
materiaalihenkil6iden ja osasarjakeréilijoiden tyéhon. Namé kaksi prosessia sisaltavat
nykyisin eniten poikkeamia, jotka saataisiin poistettua layoutmuutoksella. Lahes
kaikki naissa prosesseissa merkittavasti lisatyota aiheuttavat, luvuissa 3.3 ja 3.4
esitetyt, poikkeamat aiheutuvat suurimmaksi osaksi melko mahdottoman

varastonhallinnan seurauksena.

Otetaan esimerkiksi poikkeamatilanne, jossa saldon mukaan tuotetta on hyllyssa, mutta
tuotteelle osoitettu hyllypaikka on tyhja. Nama tilanteet varmasti vahenisivat
layoutmuutoksen myo6td, kun varaston fyysinen hallinta yksinkertaistuu. Kun varaston
jarjestys pysyy pienemman kayttajamaaran vuoksi hallinnassa, myds ajantasaisen

saldokirjanpidon pitdminen helpottuu.

NyKkyisen varaston hyllyilt4 16ytyy aika ajoin epékurantteja tuotteita, joita on jo
sovitettu ajoneuvoon. Kun asentaja huomaa tuotteen olevan epéakurantti, hén kay
varastohyllyssa vaihtamassa tuotteen kuranttiin. Suljetussa varastossa téllaista ei
paasisi tapahtumaan, kun tuotetta ei voi kdyda vaihtamassa itsendisesti. Kun asentaja ei
voi palauttaa epakuranttia tuotetta hyllyyn, tekee asentaja tuotteesta
laatuongelmailmoituksen (LOI). Tall4 tavalla epakurantit tuotteet saadaan aikaisemmin

pois kierrosta ja reklamoitua tuotteista sen toimittajaa.

Vain varaston tyontekijoiden kdytossa oleva suljetusta varastosta ei voi tuotteita
noutaa kuka tahansa. Kun henkil tarvitsee varastosta tietyn tuotteen, han pyyta4 sen

varaston henkilokunnalta. Tuotteen noutajan tulisi aina antaa ty6- tai projektinumero,
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mihin tuotteen saldopoiston voi tehda. Néin saldovirheita ei paasisi syntyméaan

saldopoistin unohtumisen takia.

Suljetussa varastossa voitaisiin kimmenmikron ja viivakoodilukijan avulla pitaa ylla
lahes taysin reaaliaikaista saldokirjanpitoa. Jos varastossa olevissa tuotteissa olisi
viivakoodi, josta ilmenisivét kaikki poistoon tarvittavat tiedot, voisi poiston tehda
suoraan, kun tuotteen ottaa hyllysté. Jopa keréykset voitaisiin tehdd k&mmenmikron
antamien tietojen perusteella. Talloin jéisi kerdyslistojen tulostusvaihe pois, ja

kerdyslistat olisivat aina ajanmukaisia.

Reaaliaikainen saldokirjanpito olisi koko varastoinnin kannalta erittain tervetullut.
Kuitenkin avoimessa varastossa sen toteuttaminen on melkoisen hankalaa, jopa
mahdotonta. Tehokkaimmin reaaliaikaisen saldoseurannan voisi toteuttaa tuotteisiin
merkattavan viivakoodin ja VV10:n yhdistetyn lukijalaitteen avulla. Tdma mahdollistaisi
tuotteen poistamisen saldoilta heti, kun tuote on keratty. N&in VV10:n varaston tiedot
pysyvat ajan tasalla. Kun viivakoodin lukija olisi yhdistetty kimmenmikroon ja

suljettuun varastoon, nopeutuisi asentajien osien kerdys huomattavasti.

4.5 Muutoskokemuksia vastaavantyyppisesté tuotantolaitoksesta /5/

Patrian ajoneuvokokoonpano ja vertailussa kéytetty ajoneuvokokoonpano vastaavat
tuotannollisesti toisiaan lahes taysin. Siksi vertailu ndiden kahden eri tuotantolaitoksen
kesken antaa materiaalinhallintaan kayttokelpoisia nakokulmia. Molemmissa tehtaissa

kokoonpano on jaettu kymmeniin tydvaiheisiin.

Vertailuyrityksen ajoneuvokokoonpanossa on osittain siirrytty tuotantokeskeisesta
varastosta erilliseen suljettuun varastoon. Tarkoituksena vertailuyrityksessa oli siirtya
kokonaan erilliseen suljettuun varastoon, mutta muutostyd on jaanyt osittain kesken
tehtaan lopettamisen vuoksi. Muutoksen yhteydessé on otettu kdyttoon kokoonpanossa
tarvittavien osien kerdys tydvaiheittain. Kerdykset on tehnyt varaston henkilokunta.
Saadut kokemukset osoittavat muutoksen suunnan olevan olleen oikea.

Poikkeamatilanteet ovat heilla olleet 1ahes samanlaisia kuin aiemmin téssa luvussa
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kuvatut Patrialla havaitut poikkeamat. Kun varaston kayttéjia ovat ainoastaan varaston
tyontekijat, on saldovirheitd saatu korjattua useiden nimikkeiden kohdalla. Tuotteet
pysyvét paremmin niille osoitetuilla hyllypaikoilla. Tdmé& on suora johdannainen

helpommin hallittavasta varastokokonaisuudesta.

Osien kerayksesta saadut kokemukset ovat myds heilléd olleet hyvié. Kerdys tapahtuu
erillisessé varastossa merkittavasti nopeammin kuin tilanteessa, jossa asentajat
ker&avat itse tarvittavat tuotteet tuotantokeskeisesté varastosta. Turhien nimikkeiden
maara tyopisteissa on laskenut, kun kerdyksessa toimitetaan tyopisteeseen vain

kokoonpanoon tarvittava maaré tuotteita.

Paremmin hallittavan varaston seka tehokkaammin ja tarkemmin toimivan osien
kerdilyn johdosta osapuutteiden mééra on vahentynyt merkittavasti. Tarkasti tehdyn
kerdyksen ja asentajilta saadun palautteen pohjalta ajoneuvon rakennetta on saatu
tarkennettua. Kun rakenne on saatu mahdollisimman tarkaksi jo ajoneuvosarjan
alkuvaiheessa, varaston kiertonopeus kasvaa. Ajoneuvon rakenteella tarkoitetaan
ajoneuvon valmistamiseen tarvittavien nimikkeiden muodostamaa listaa. VVaraston
kiertonopeuden kasvun johdosta varastoarvo pienenee. Tdma on vertailuyrityksen
ajoneuvokokoonpanossa koettu ketjureaktio, joka olisi mille tahansa tuotannolle

toivottavaa.

5 PAATELMAT

Ilmeinen tarve varastolayoutin ja eri prosessien kehittdmiseen on olemassa. Luvuissa
4.4 ja 4.5 esitetyt layoutmuutoksen vaikutukset prosesseihin seka toisen yrityksen
kokemukset vastaavasta kehitystydsté puoltavat layoutmuutoksen tarpeellisuutta.
Pelkk& layoutmuutos ei kuitenkaan ole ratkaisu kaikkiin ongelmiin. Muutos, yhdessé
tarkemmin maéritettyjen toimintaohjeiden kanssa, antaisi todelliset mahdollisuudet eri
prosessien kehittdmiseen. Layoutmuutos antaisi pohjan, jonka jatkoksi kehitystyota on

helppo tarkentaa ja tdydentaa.
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Prosessien kehitysty0ssé on tarkeinta aloittaa sieltd, mista helpoimmin ja nopeimmin
saa tuloksia nakyviin. Namé prosessit ovat AMV-hallin materiaalinkulkuun liittyvat
prosessit. AMV-hallin materiaalihenkilGiden tehtévissé ja osasarjakerdyksissa olevat
kehitystarpeet ovat ajallisesti varsin merkittavia. Kuitenkin lahetystoimintaa lukuun

ottamatta jokaisesta prosessista 10ytyy kehitettavaa.

Monen poikkeamatilanteen vuoksi nousee esiin varastolayout. Layout ndyttaisi
vaativan kehittamisté erityisesti juuri AMV-hallissa tapahtuvien prosessien
parantamiseksi. Voidaan todeta, ettd tuotantokeskeinen kaikille avoin varasto ei enaa
ole ainoa oikea vaihtoehto Hameenlinnan AMV-kokoonpanoa ajatellen. Jos
varastomuoto olisi erillinen suljettu varasto, palvelisivat varastotoiminnot koko
yritysta paremmin kuin nykyinen varastomuoto mahdollistaa. Tulevaisuudessa
ajoneuvotuotanto joutunee kamppailemaan olemassa olostaan myds Hameenlinnassa.
Tallaisessa tilanteessa on erityisen tarkedd, ettd ajoneuvot voidaan valmistaa nopeasti.
Useilla ajoneuvossa kaytettavilla komponenteilla on jopa puolen vuoden toimitusaika.
Néitd komponentteja joudutaan ottamaan varastoon nopean tuotannon
mahdollistamiseksi. Myo6s tamé ndkdkulma puoltaa varaston layoutmuutoksen

kaytdnnon toteutusta.
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KARDEX-VARASTOINTIJARJESTELMAN ESITE

Shuttle NT

Tehokasta varastointia suuria tiheysvaatimuksia varten

Kardex Shuttle NT on ihanteellinen varastojérjestelma 4-25 metria korkeisiin tiloihin.
Hissiperiaate varmistaa, etta hakuaika pysyy mahdollisimman lyhyena. Kaytto on
taajuusohjattu, ja hissin nopeutta voidaan saatéaa tarkasti varastotavaroiden mukaan.
Tyypisté riippuen nopeus on jopa 3 metria sekunnissa. Kayttdaukon valopuomit takaavat
kayttajien turvallisuuden.

Hyodyt

Tilansaasto - Hissiperiaate takaa mahdollisimman suuren kapasiteetin mahdollisimman
pienelld lattiatilalla. 500 juoksumetrid arkistoa ainoastaan yhdeksan nelimetrin alalla? Ei
mik&an ongelma Kardex Shuttle NT.

Ajansaasto - Jarjestelma toimittaa valitun varastoalustan tydskentelypisteeseen
muutamassa sekunnissa. Asiakirjojen hakuun ja noutamiseen kuluva aika lyhenee
huomattavasti.

Parempi suojaus - Shuttle NT:n siséltd on suojattu p6lylta ja luvattomalta kaytolta. Se
voidaan helposti liittdé halytysjarjestelméaan (esim. liketunnistimia kéayttamalla). Pyynnosta
toimitamme Kardex Shuttlen KFPS-sammutinjarjestelmélla varustettuna.

Automaatio/ohjelmisto - Kardex Shuttlea on helppo kayttaa: asiakirjat toimitetaan
kayttajalle yhdella napin painalluksella. Shuttle voidaan liittda PC-ohjaukseen yhdella napin
painalluksella.

Suurempi keruutiheys - Shuttle tuo varaston kayttajalle nahtavaksi. Oikea varastoalusta
tuodaan hissilla kayttotasolle. Ohjelmisto kertoo kayttéjalle kuinka monta nimiketta pitaéa
kerata. Shuttlessa voidaan myos jarjestaa varasto siten, etta hakuajat ovat
mahdollisimman lyhyet. Odotettavissa oleva hakuajan lyheneminen on noin nelinkertainen
perinteisiin menetelmiin verrattuna.

Tekniset tiedot

Kardex Shuttle -yksikoitd on saatavana useaa eri kokoa ja tyyppia seké erilaisilla
varastoalustan kuormilla ja lisavarusteilla asiakkaan kaikkien tarpeiden tayttdmiseksi.

Jos haluat tarkempia tietoja, ota yhteytta.

KARDEX Finland Oy, Jyvéaskyla ja Helsinki, puh. 020-755 8250 info@kardex.fi
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Shuttle XP

Tama on ratkaisusi silloin kun haluat suuren varastotiheyden, rajattoman joustavuuden korkeuden
suhteen ja suuren kerailytiheyden

Shuttle XP on suuren varastotiheyden ja dynaamisuuden omaava hissityyppinen varastoautomaatti. Shuttle XP jatkaa
aiemman NT mallin menestyskulkua. Se on rakennettu hyddyntaméaan vapaa kattokorkeutesi aina 30 metriin asti. Yksi
Shuttle voi kantaa 60 tonnia hydtykuormaa tai jopa enemmaén.Shuttle XP on taysin automaattinen ja alykas laite, joka
samanaikaisesti mittaa ja punnitsee varastotason seka valitsee parhaan mahdollisen sijoituspaikan laitteen sisalta.

Winstore 5000 ohjelmistoon yhdistettyna voit maksimoida varastonimikkeidesi tehokkaan kayton, saada tiedot
nimikehistoriasta, nimikkeiden varauksista seka tilankaytosta ja nostaa tuottavuutesi uudelle tasolle.

Hyodyt

Suurempi keruutiheys - Shuttle tuo varaston kayttajalle ndhtavéksi. Oikea varastoalusta tuodaan hissilla kayttétasolle.
Ohjelmisto kertoo kayttajalle kuinka monta nimiketta pitaa poimia. Shuttlessa voidaan varasto jarjestaa siten ettéd hakuajat
ovat mahdollisimman lyhyet. Odotettavissa oleva hakuajan lyheneminen on noin nelinkertainen perinteisiin menetelmiin
verrattuna.

Tilans&aésto - Hissiperiaate tarjoaa mahdollisimman suuren kapasiteetin mahdollisimman pienella pohjan alalla. 500 juoksumetri& arkistoa ainoastaan yhdekséan
nelimetrin alalla? Ei mikaén ongelma Kardex Shuttle XP:lle!

Ajansaasto - Jarjestelma toimittaa valitun varastoalustan tydskentelypisteeseen muutamassa sekunnissa. Pitkat varastosta etsimiseen tuhlatut ajat ovat historiaa.

Parempi suojaus - Shuttle XP:n siséltd on suojattu pdlylta ja luvattomalta kaytolta. Yksikoissa on siséiset ovikaihtimet, ja lisdvarusteisiin kuuluvat PIN-
kaytonhallinta, palosuojaus ja ymparistonsuojelu.

Ohjelmisto & ohjaimet - Onnistuneiden asennusten ytimessa on taysin integroitu Kardex-ohjelmistopaketti, joka yhdistéda Shuttlen IT-isantajarjestelmiin
varmistaen, etta tasta integroidusta lahestymistavasta saadaan suurimmat hyodyt.

Tekniset tiedot

Shuttle XP -yksikoita on saatavana useaa eri kokoa ja tyyppié seka erilaisilla varastoalustan kuormilla ja lisévarusteilla kaikkien vaatimustesi tayttamiseksi.

Jos haluat tarkempia tietoja, ota yhteytta.

KARDEX Finland Oy, Jyvaskyla ja Helsinki, puh.020-755 8250 info@kardex.fi
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