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Tiivistelma

Opinnaytetyon tavoitteena oli luoda varastohallinnan kehityssuunnitelma, jolla voidaan
lisata valmistuotevaraston ja siihen vaikuttavien toimintojen tehokkuutta. Tehtdvana oli
tarkastella tuotannon toimintatapoja, tyontekijoiden ohjeistusta tyon tekemiseen seka
laitteiden kdytettdvyytta tutkittaviin toimintoihin. Tehokas varastonhallinta tehostaa
inventointia, ehkdisee saldovirheita ja parantaa tuotannon hairiéttomyytta.

Varastohallinnan kehittdminen aloitettiin tutkimalla kehityskohteita ja tutustumalla
kdytossa olevaan toiminnanohjausjarjestelmaan. Tutkimuksessa havainnointiin
valmistuotevaraston toimintoja ja haastateltiin niihin liittyvia henkil6itd suunnitelman
mukaisesti, jotta kehityskohteet saatiin selville. Havaitut kehityskohteet kirjattiin, ne
luokiteltiin ja tulokset analysoitiin. Tutkimuksen pohjalta voitiin laatia havaittuihin
ongelmiin kehitysehdotukset.

Merkittavimmat kehityskohteet kohdeyrityksen toimintaprosessissa olivat ennen
varsinaista valmistuotevarastoa olevat tuotannon toiminnot, jotka mahdollistavat
tehokkaamman varaston kayton. Inventointikdaytannot ohjeistettiin ja niita parannettiin
vastaamaan toiminnanohjausjarjestelman asettamia vaatimuksia.

Tarkempi varastonhallinta vaatii kdytossa olevien laitteiden nykyaikaistamista. Henkildston
osaamista toiminnanohjausjarjestelmien kadytossa tulee kehittda. Hairiottdman
tuotantoprosessin osaamista ja yhteistyokykya eri osastojen kesken tulee kehittaa koko
tehtaassa.

Kehitysehdotusten tarkoituksena oli tuoda esiin tarvittavat muutokset tuotannon
toiminnoissa seka varastohallinnassa. Ne voidaan ottaa kdytt66n ohjeina ja toimintata-
noina kohdevritvksessi
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Abstract

The aim of the thesis was to create a new developing plan for storage management pur-
poses. The plan aimed to increase the effectiveness and functionality of the customer’s
storage for the finished products by surveying the ways of action in the manufacturing pro-
cesses and in the guidelines meant for the employees. Effective inventory management
more efficient inventory, prevent errors and improve the balance undisturbed production.
It was also studied how well the machinery suited the inspected manufacturing functions.

The development work begun by studying the customer’s resource planning system. Oper-
ations at the storage for the finished products were observed so that the development
needs would be recognised. The development needs were registered and analysed. On the
basis of these observations, new development ideas were created.

The most significant development targets were found amongst the manufacturing pro-
cesses. Better instructions for the inventory practices were given and they were modified
to meet the current standards in resource planning. The manufacturing process know-how
and ability to cooperate will be to develop the whole factory.

Development proposals aim was to highlight the necessary changes in production opera-
tions and inventory. As a final result, the target company adopted the newly developed
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1 Johdanto

Opinndytetyon tavoitteena oli luoda varastoprosessin hallinnan parantamiseen
tahtaava kehityssuunnitelma UPM-Kymmene Wood Oy Jyvaskylan vaneritehtaalle.
Tarkoituksena oli kehittaa varaston hallintaa helpommin kasiteltavaksi
toiminnanohjausjdrjestelman avulla, parantaa jarjestelman tehokkuutta tehtaan
toiminnoissa seka kehittaa osastoilla tapahtuvaa toimintaa varastonhallintaa
tukevaksi. Kehityskohteet olivat valmistuotevarasto ja sen toimintaan vaikuttavat
toiminnot seka kuukausittain suoritetut vanerin valmistukseen kaytettavat raaka-

aine inventaariot.

2 Tutkimuksen tausta ja tavoitteet

2.1 Tutkimuksen teoriaa

Valmistuotevarasto on varastopaikka johon valmiit tuotteet varastoidaan ennen
tuotteiden toimittamista. Varastoa tarvitaan, jotta asiakkaalle valmistettavat tuotteet
saadaan kaikki tehtya ja varastoitua ennen kuin tuotteet saadaan lahetettya
asiakkaalle. Tutkimuksessa pyritdan selvittamaan ongelmia jotka kasvattavat
valmistuotevaraston maaraa ja pienentavat valmistuotevaraston kiertonopeutta.
Tutkimuksessa perehdytaan itse valmistuotevarastoon, mutta myoés edeltaviin
toimenpiteisiin valmistuotevarastoa ennen. Tutkimuksessa perehdytadn ongelmiin ja
pyritdan selvittdmaan ongelmien juurisyyt. Tutkimuksen lopuksi esitetdan

kehitysehdotukset esille tulleisiin ongelmiin.

2.2 Tutkimuskysymykset

Tassa tyossa haetaan vastauksia seuraaviin kysymyksiin:

1. Toimivatko tuotannonsuunnittelu ja tuotannon virtaus valmistuotevaraston
kannalta optimaalisella tavalla?



Tahan kysymykseen liittyvat tarkemmin tuotannonsuunnittelu ja tuotannon
virtaus valmistuotevaraston kannalta, tuotteiden varastoon pakkaus, varaston
optimaalinen kierto ja lahetystoiminnan tehokkuus varaston kannalta.

2. Toteutetaanko inventaariot tehokkaasti toiminnanohjausjarjestelmaa
vastaaviksi?

Tahan kysymykseen liittyvat tarkemmin kohdeyrityksessa suoritettavat
kirjanpitolain mukaiset kuukausittain suoritettavat raaka-aineiden
inventaariot.

2.3 Rajaukset

Tyon paaasiallinen fokus on vanerin valmistuotevaraston ymparilla olevat toiminnot,
jotka vaikuttavat sen toimintaan. Varaston hallinnan kannalta on keskeista, etta
saldohallinta toimii ja siksi tyohon sisaltyy myos koko tehdasta koskevat
kuukausittaiset vanerinvalmistuksen raaka-aineita ja -tuotteita sisaltavat

inventaarioiden tutkimiset.

3 Yrityksen esittely

UPM-Kymmene Oyj on suomalainen metsateollisuuden alan yritys jonka liikevaihto
oli 9,9 miljardia vuonna 2014. Vuonna 2015 UPM:lI3 oli tyontekijoita 20 000 henkiloa
ja tuotantoa oli 13 eri maassa. Yhtio muodostuu kuudesta eri liiketoiminta-alueesta
joita ovat UPM Bioenergia, UPM Energia, UPM Tarrapaperi, UPM Paperi Aasia, UPM
Paperi Eurooppa ja UPM Paperi Pohjois-Amerikka sekd UPM Vaneri. UPM- Kymmene
Oyj syntyi vuonna 1996, kun Repolan tytaryhtio Yhtyneet Paperitehtaat ja Kymmene
fuusioituivat. Nimi UPM tulee englannin kielen sanoista United Paper Mills eli

yhtyneet paperitehtaat (Wisaplywood tuotantolaitokset 2014.)

Vaneriliiketoiminnan alueella UPM on Euroopan suurin vanerinvalmistaja ja silla on
yhdeksan tuotantolaitosta joista kahdeksan vaneritehtaita ja yksi viilutehdas.
Tuotantolaitoksista seitseman sijaitsee Suomessa, yksi Virossa ja yksi Vendjalla.
Suomen tuotantolaitoksista kolme sijaitsee Ristiinassa ja yhdet tehtaat Jyvaskylassa,

Savonlinnassa, Joensuussa ja Kouvolassa (Wisaplywood tuotantolaitokset 2014.)


https://fi.wikipedia.org/wiki/1996
https://fi.wikipedia.org/wiki/Repola_(yritys)
https://fi.wikipedia.org/wiki/Yhtyneet_Paperitehtaat
https://fi.wikipedia.org/wiki/Kymmene
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Kuva 1. UPM Plywood tuotantolaitokset

(Wisaplywood tuotantolaitokset 2014.)

UPM- Kymmene Wood Oy Jyvaskylan vaneritehdas on Jyvaskylan kaupungissa ja
kuuluu Saynatsalon kaupunginosaan. Saynatsalo on Pdijanne-jarvessa sijaitseva saari
joka oli itsendinen kunta vuodesta 1924 vuoteen 1993, jolloin se liitettiin Jyvaskylan
kaupunkiin (Jyvaskylan kaupunki 2014.) Sdynéatsalon historia tehdaspaikkakuntana
alkoi vuonna 1897, kun Johan Parviainen osti saaren omakseen ja kaynnisti
Sadynatsalossa sahatavaratuotannon. Ensimmaisen maailmansodan keskella Hugo
Parviaisen perhe perusti Sdynatsaloon Hugo Parviaisen vaneritehtaan joka aloitti
toimintansa 1914 (Jyvaskyla tunnelmia, 1, 54.) Parviainen valmisti tehtaassa vaneria
vuoteen 1946 asti, jolloin tehdas siirtyi Enso Gutzeit Oy:n omistukseen. 1990 Enso
myi tehtaan Schauman Wood Oy:lle, jolta UPM osti tehtaan vuonna 2004
(Wisaplywood tuotantolaitokset 2014.) Vuonna 2014 tehtaalla Sdynéatsalossa oli

valmistettu vaneria yhtdjaksoisesti 100 vuoden ajan (Jyvaskyld tunnelmia 2014, 1).

Yrityksen kotisivujen (wisaplywood tuotantolaitokset 2014.) mukaan Jyvaskylan
vaneritehtaan kapasiteetti on 100 000 kuutiota vaneria vuodessa ja vuonna 2014

tehtaassa tyoskenteli 240 henkil6a.



Valmistettavan tuotteen kuvaus

Vaneri on puulevy, joka koostuu ohuista, ristiin liimatuista viiluista. Viilut ovat
tukkipuusta sorvattua ohutta mattoa jonka paksuus on noin 1,5 millimetria.
Viilumattoja liimataan vuorotellen ristiin 90 asteen kulmassa jolloin syntyy
vanerilevy. Vanerilevyt koostuvat vahintaan kolmesta viilusta ja vanerilevyn paksuus
maaraytyy ndiden kerroksien lukumaaran mukaan. Vanerilevy voidaan pinnoittaa
usealla eri materiaalilla kuten maalilla tai vedenkestavalla laminoinnilla jokaisen

asiakkaan tarpeiden mukaisesti (wisaplywood tuotteet 2014, vanerikasikirja 2006.)

Oheisessa kuvassa kuvattu vaneria erilaisilla pinnoitteilla.

Kuva 2. Vaneria eri pinnoitteilla

(Wisaplywood tuotteet 2014.)

Vanerin valmistuksessa on raaka-ainevarastoja ja puolivalmisteiden varastoja joiden
varastotasot pyritdan pitamaan sopivan kokoisena tuotannon virtauksen tarpeisiin.
Tata ajatusta tukevat mm. Hokkanen & Virtanen (2012, 65). Heidan mukaansa
yrityksella tulee olla varastoja vaikka se sitookin pddaomaa keskeneradisiin tai valmiisiin

tuotteisiin.

Tassa tutkimuksessa keskityttiin valmistuotevaraston ja toiminnanohjausjarjestelman
tehokkaaseen yhteiskayttodn kohdeyrityksessa. Yritykselld on kaytossa
tilausohjautuva tuotanto, mika tarkoittaa tuotteiden valmistamista asiakkaiden
tilausten mukaan. Tilausohjautuvassa tuotannossa tuotteiden materiaalivirran tulee
olla oikein mitoitettu, jotta jokaisessa tyovaiheessa olisi tarvittava maara
materiaaleja tuotteen valmistamiseen. Asiakkaalle toimitettavan maaran on oltava
tarkka, joten liian pieni raaka-ainemaara jattaisi tuotemaaran vajaaksi ja liian
suuresta materiaalimaarasta jaisi raaka-aineita ylimaaraiseksi. Molemmat olisivat
ongelmallisia ja siksi raaka-aineiden maarat pyritaan laskemaan tarkasti

tarveperusteisesti. Kohdeyrityksessa ei valmisteta niin sanottua bulkkitavaraa, vaan



tuotteet ovat hyvin erikokoisia, mittaisia ja niissa kaytetdaan monta erilaista liimaa
vanerin liimaukseen. Eri raaka-aineiden mitat vaativat tuotannonsuunnittelussa
erityista tarkkuutta, koska erimittaisia tuotteita ei voida valmistaa ylimaaraisia

yksittaisiin tilauksiin, kuten bulkkitavaraa voisi. (Laurila 2016.)

4 Varastonhallinta yleisesti

4.1 ERP-jarjestelma

ERP (Enterprise Resource Planning System) tarkoittaa toiminnanohjausjarjestelmaa,
jolla voidaan yhdistda organisaation tai yrityksen toiminnot yhden ja saman
jarjestelman alle. Toiminnanohjausjarjestelmalla voidaan hallita ja saada tietoa
yrityksen toiminnoista paikasta riippumatta. Silla voidaan yhdistaa sujuvasti
esimerkiksi osto, tuotanto, materiaalinhallinta, myynti ja laskutus saman jarjestelman
alle. Jarjestelman tarkoitus on parantaa yrityksen kustannustehokkuutta
nopeuttamalla tehtavia eri toimintojen valilla. Ensimmaista
toiminnanohjausjarjestelmaa alkoi suunnitella saksalainen SAP-yhti6é 1970 luvulla ja
se toi markkinoille 1974 ensimmaisen jarjestelman, joka oli informaatiota tuottava
jarjestelma R/2. 1990 luvulla jarjestelmista tuli suosittuja tietoliikenteen yleistymisen
myo6ta ja 1990 luvun puolivalissd SAP suunnitteli monikdyttdisemman jarjestelman
markkinoille ja nimesi sen nimella R/3. Jarjestelman myota SAP alkoi dominoida
markkinoita maailmanlaajuisesti. Nykyisin jarjestelmien valmistajia on useita ja
jokaiselle yritykselle koosta riippuen l6ytyy omaan kayttoon sopiva jarjestelma
hinnan ja toimintalaajuuden mukaan. Vaikka jarjestelmat ovatkin tehostaneet
yrityksien taloudellista tehokkuutta, ovat jarjestelmat myds kalliita hankkia ja niiden
ottaminen kayttoon vaatii aikaa yrityksesta riippuen. Lisdksi jarjestelman pitdminen
tehokkaana vaatii yllapitoresursseja joko yritykselta itseltdan tai ostettuna palveluna.

(Olson, D. 2004., 1-3).
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4.2 Tuotannon virtaus

Tutkittava yritys on metsateollisuuden alan yritys joka valmistaa koivusta ja kuusesta
vanerilevya. Tehtaalle tukkipuut tulevat kuorma-autoilla josta ne nostetaan
kurottajalla valivarastoihin tehtaan pihalle. Tukkiniput sidotaan sopiviksi nipuiksi
ketjulla ennen, kuin ne nostetaan vuorokauden ajaksi haudontaan. Tukit haudotaan
vuorokauden ajan noin 40 asteisessa vedessa. Limpohauteessa tukit lampiavat ja
muuttuvat paremmin sorvattavaan olomuotoon. Haudonnasta puut siirtyvat
kuljettimia pitkin kuorimakoneelle, joka poistaa puun pinnalta kuoren ja muut
epdpuhtaudet. Kuorinnan jalkeen puut mitataan ja katkaistaan optimaaliseen
pituuteensa tuotannon tarpeiden mukaisesti. Katkaisun jalkeen puut menevat
sorville joka sorvaa tukista yleensa 1,5 millimetrin paksuista viilumattoa. Sorvilta
viilumatto kulkee kuivauskoneeseen joka kuivaa viilut 156 asteen lampdtilassa noin 4
prosentin loppukosteuteen. Kuivauksen jalkeen viilumatto katkaistaan ja lajitellaan
tuotannon mukaisiin mittoihin ja laatuihin leikkurilla. Taman jalkeen viilut ovat
valmiita vanerin valmistukseen. Vanerin valmistuksessa viilut tulevat yksi kerrallaan
liimatelojen valista jolloin sen molemmille puolille levittyy liima. YIa- ja alapuolelle
levya tulee ilman liimaa olevat pintaviilut asiakastilauksen mukaisesti ja valiin
ladotaan liimaiset viilut tarvittavan paksuuden mukaisesti. Liimauksen jalkeen
levyaihiot ensin kylmapuristetaan huoneen lammossa, jossa aihiot saavat levyn
muodon ja tdaman jalkeen kuumapuristetaan 128 asteen lampatilassa.
Kuumapuristuksen jalkeen levy on saanut vanerin muodot paksuuden ja kovuuden
osalta. Taman jadlkeen aihiosta sahataan risuiset reunat pois ja levy hiotaan
hiomakoneessa. Hiomakoneella levyt lajitellaan hyviin ja huonoihin levyihin. Taman
jalkeen levyt pakataan asiakaspakkauksiin ja lahetetdan asiakkaalle. Levyihin tehdaan
myos pinnoituksia, tydstdja ja reunasuojauksia asiakkaan niin tilatessa (Oksanen

2016.)

Tuotannonsuunnittelu suunnittelee kuvatun prosessin ja tuotannon tydnjohto johtaa
tuotannon virtausta suunnitelman mukaisesti. Oheisessa kuvassa kuvattu vanerin

valmistuksen tyovaiheet.
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Houdonta Kuvorinta Mittaus Katkaisu Viilun sorvaus

LTTIET T =

Lajittelu Liimous Puristus Sahaus Hionia Lajittelu

Jatkaminen Saumous Paikkaus Pinnoitus Tyostd Reunasuojaus Pakkaus

Kuva 3 Vanerin valmistusprosessi

(Wisaplywood tuotteet 2014.)

4.3 Pakkaus

Pakkauksia ja pakkaamista tarvitaan yhteiskuntamme toimimiseen. Pakkauksen
paatarkoitus on suojata pakattua tuotetta ymparistorasitteita vastaan logistisessa
ketjussa ja pakkauksen on oltava lisdarvoa tuottavaa seka tehokasta toimintaa.
Pakkaukselta vaaditaan myds ulkonaéllista houkuttelevuutta kuten varin,
kdytettavyyden, painatuksen ja turvallisuuden osalta. Pakkaus on usein ensimmainen
asia jonka asiakas uudessa tuotteessa nakee. Pakkaus on tall6in myos tarkedssa
roolissa siina miten asiakas nakee tuotteen laadun pakkauksessa. Myos tuotteen
etdtunnistus on yleistynyt jolloin tuotteen seurattavuus on parempi esimerkiksi
varastosaldojen tarkastelussa. Nykydaan on myds nopeasti yleistynyt erilaiset
tuotteen pakkaukseen tarkoitetut automaatiolinjat, joilla tuotteen pakkaus saadaan
kustannustehokkaaksi. N&illa linjoilla on mahdollisuus tuottaa erilaisia

pakkaustyyppeja (Jarvi-Kaariginen, T., Ollila, M. 2007, 9-13).

4.4 Varastoinnin tarkoitus yrityksessa

Varastoon liittyvid toimintoja on ldhes kaikissa tuotannollisissa seka kaupallisissa

toiminnoissa. Vaikka varaston pitdminen sitoo pddaomaa, on varaston pitdaminen
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usein valttamatonta yrityksen toiminnan kannalta. My06s varastopalveluja tarjoavia
yrityksia on tarjolla ja niihin toiset yritykset voivat ulkoistaa varastotoimintaansa.
Varastointiin liittyy myos aina sailytettavien tuotteiden arvoon liittyva ongelma,
koska harvojen tuotteiden arvo nousee varastoitaessa vaikka naitakin tuotteita on

olemassa.

Tarve varastolle johtuu usein kausivaihteluista vuodenaikojen mukaan, jossa
esimerkiksi kulutustavaroilla on havaittavissa kulutuspiikkeja vuodenaikojen mukaan.
Tasta on hyvana esimerkkina grillimakkarat kesaisin ja sukset talviaikaan.
Markkinoiden heilahteluun liittyvat vaihtelut ovat vaikeasti ennustettavia ja siksi
joudutaan turvautumaan varastointiin tuotteiden saatavuuden ja markkina-aseman

turvaamiseksi.

Varastointitarpeen syy voi |6ytya asiakastarpeen tayttamisesta. Esimerkiksi auton
varaosien varastoinnin taytyy toimia moitteetta, jotta autossa rikkoutuneen varaosan
tilalle saadaan uusi nopeasti. Talloin varaosan tarve on valiton ja asiakastarpeen

tayttaminen nousee varastoinnin paasaantoiseksi motiiviksi.

Varastoinnin tarvetta voidaan perustella kuljetuskustannuksilla. Ei ole valttamatta
taloudellisesti kannattavaa kuljettaa yhta osaa kerrallaan asiakkaalle vaan koko era
kannattaa valmistaa kerralla ja l[ahettaa koko era asiakkaalle samalla kuljetuksella.

Tahan vaikuttaa suuresti kuljetusmatka ja tuotteiden hinta.

Varastoinnin liittyminen tuotantoon tai kaupalliseen toimintaan sisaltaa aina
mahdollisuuden tuotantokustannusten alentamiseen. Yhden osan valmistaminen
tulee todennakaisesti kallimmaksi, kuin suurten sarjojen valmistaminen. Suuremmat
sarjat ovat nopeampia valmistaa tuotantoketjussa, mutta tuotteille taytyy myos olla
varastot tuotannon alussa, tuotannon eri vaiheissa seka valmiiden tuotteiden

varasto.

Muita varastoinnin tarpeita voi olla varautuminen loma-aikojen tarpeisiin tai
tuotantolaitoksissa suuriin huoltoihin tai kayttokatkoksiin varautuminen. Nama kaikki
vaativat varastoja arvioidulle seisonta-ajalle jotta asiakastarve voidaan pitda

tasaisena (Hokkanen, S., Virtanen, S. 2012., 9-14.)
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4.5 Kirjanpitolain maaraykset vaihto-omaisuuden maarityksessa

Liiketoimintaa harjoittava osakeyhtio on kirjanpitolain mukaan kirjanpitovelvollinen
harjoittamastaan liiketoiminnasta. Laki maarittelee yrityksen pitamaan kirjanpitoa
ostovelkojen ja myyntisaamisten maarasta, jotta kirjanpidosta voidaan saada
tarvittavat tiedot verovelvollisen yrityksen tilinpaatdkseen. Tilinpaatdsta varten
yrityksen tulee tehda inventointilaskelma vahintaan kerran vuodessa vaihto-
omaisuuden maarittamiseksi tilinpaatdkseen. Tilikauden pituus on yleisesti 12
kuukautta ja kalenterivuoden mittainen jolloin inventointilaskelmat tehdaan vuoden

lopussa juuri ennen tilikauden paattymista (Kirjanpitolaki 1997.)

Toimiva yritys tarvitsee toimintansa tukemiseksi tiedon yrityksen kaytettavissa
olevista voimavaroista. Tallaisia tietoja ovat varastoon sitoutuneen padgoman
maarittaminen. Varaston yksi merkitys on sailyttaa erilaisia tuotteita yrityksen
tarpeita vastaaviksi, mutta samalla tama sitoo padomaa valmiisiin tai keskeneraisiin
tuotteisiin joka vaikuttaa suoraan yrityksen taloudelliseen kannattavuuteen. Myynnin
ja tuotannon mahdollisuus luottaa varastosta saataviin saldotietoihin vaikuttaa koko
yrityksen toimintaan ja tata kautta on tarkeaa, etta varaston saldot ovat oikeanlaiset
ja ajan tasalla. On hyva tiedostaa mitka ovat vaarista saldotiedoista aiheutuneet
kustannukset yrityksen toimintaan. Inventoinnin toteuttaminen vaatii tarkkuutta,
tietoa kaytettavista tyovalineista ja -tavoista seka tietojarjestelmien osaamista.
Erilaiset lukulaitteet helpottavat inventoinnin suorittamista ja tietojarjestelmat
helpottavat tiedon valittamista tarvitseville tahoille (Hokkanen, S., Virtanen, S. 2012.,

65-67.)

Varaston perustoimintoihin kuuluu tarve pystya vastaamaan varastossa kulloinkin
olevien tuotteiden maarasta ja kunnosta. Inventaariossa tuotteet lasketaan ja
tunnistetaan hyvalaatuiset sekd huonoksi menneet tuotteet. Siksi onkin tarkeaa
osata tunnistaa ja tehda oikeat toimenpiteet varastosaldojen pitamiseksi oikeana
tuotteiden osalta. Varastosta loytymattomat tuotteet taytyy poistaa
varastosaldoista, huonoksi menneet tuotteet ohjata huonolaatuisten varastosaldoon
seka lisata varastossa olevia, mutta saldoista puuttuvia tuotteita. Inventointi

suoritetaan yleisesti kirjanpitolain velvoittamana tai kdytannon tarpeeseen
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perustuen. Inventaarioita voi olla vuosi-inventaario, osa-inventaario, jatkuva

inventointi seka nolla-inventointi (Hokkanen, S., Virtanen, S. 2012., 67.)

Inventaarioeroja voidaan todeta syntyvan osittain inhimillisten asioiden takia kuten,
ettd tavara on vaarassa paikassa ja sita ei taman takia |0ydetd. Tavara saattaa olla
myos virheellisesti merkitty, jolloin sita ei l6ydeta. Joskus tavarat voivat olla
hankalassa paikassa |6ydettavissa, jolloin turvaudutaan arviointiin. Mikali
inventaarioeroja ei synny paljon ja kaikki tuotteet on paasty varmuudella laskemaan,
voidaan inventaarion olettaa onnistuneen. Inventaariossa syntyvia eroja voidaan
valttaa selkeyttamalla varastojen varastopaikkoja jolloin samat tuotteet pyritdaan
varastoimaan samaan paikkaan ja tuotetunnistetiedot ovat kaiken aikaa luettavissa

(Hokkanen, S., Virtanen, S. 2012., 68.)

Inventoinnin suorittaminen aloitetaan hankkimalla tiedot inventoitavasta alueesta
seka tiedot inventoitavista tuotteista mikali ne ovat saatavilla. Tiedot voidaan
hankkia suoraan jarjestelmasta ja tarkistaa tiedot. Usein tuotteet joudutaan
laskemaan fyysisesti varastosta ja kirjaamaan tiedot jarjestelmaan. Inventaarion
suoritustapa riippuu varastossa kdytettavasta jarjestelmasta seka kaytettavista
inventaarion tyovalineista. Apuvalineista huolimatta inventaarion suoritustapa on
pitkalta kasin tehtavaa ja virheiden mahdollisuus on talléin olemassa (Hokkanen, S.,

Virtanen, S. 2012., 70.)

5 Tutkimuksen toteuttaminen

5.1 Tutkimusmenetelmat

Kvantitatiivisella tutkimuksella tarkoitetaan maarallista tutkimusta. Tutkimuksessa
tutkitaan syita ja niiden seurauksia objektiivisesti todettavista asioista. Tutkimuksessa
tehdaan kokeita aineiston perusteella, joka on maarallisesti tai numeerisesti
todettavia. Tulokset voidaan esittaa taulukkolaskennan mukaan tilastollisesti ja
tulokset ovat talloin vertailukelpoisia toisen tutkimuksen kanssa (Hirsjarvi, Remes &

Sajavaara 2007, 135-136.)
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Kvalitatiivisella tutkimuksella tarkoitetaan laadullista tutkimusta. Tutkimuksessa
keratdan tietoa todellisista ja luonnollisista tilanteista ja suositaan ihmisia
tiedonkeruun valineena. Tutkija luottaa tutkimuksessa enemman omiin

havaintoihinsa kuin mitattaviin tietoihin (Hirsjarvi 2007 ym, 156, 160.)

5.2 Yrityksen nykytila-analyysi
5.2.1 SAP toiminnanohjausjarjestelma

Tutkittavassa yrityksessa on ollut kaytossa SAP toiminnanohjausjarjestelma yli viisi
vuotta ja sitd on kdytetty ainoana toiminnanohjausjarjestelmana koko konsernissa.
Jarjestelmalla on hallittu konsernin toimintoja ja taten myds kaikkia varastoja ja
raaka-ainevirtoja. Yrityksessa on ollut aiemmin kdytdssa useampi erillinen jarjestelma
ja toiminnanohjausjarjestelman tarkoitus on ollut yhdistaa kaikki erilliset jarjestelmat
vhdeksi ja samaksi kaikkia kayttajia palvelevaksi jarjestelmaksi. Jarjestelmasta voi

hakea esimerkiksi varastojen saldotietoja globaalisti toimipaikasta riippumatta.

Myynti luo myyntitilaukset josta ne ohjautuvat tilauksien ohjaukseen. Tilaus ohjataan
eri tehtaille niiden soveltuvuuden ja tuotantokapasiteetin mukaan.
Tuotannonsuunnittelijat vahvistavat tehtailleen tilaukset jolloin ne siirtyvat tehtaan

tuotantotilauksiksi. (Laurila 2016.)

5.2.2 Pakkaus

Tutkittavassa yrityksessa pakkaus toteutetaan kasin pakkaamalla. Siina kaytetaan
muovivannetta ja akkukayttdista vanteenkiristyskonetta tuotteiden paketointiin.
Asiakastilauksen mukaan vanerikuormat paketoidaan joko pelkdstdan muovivanteilla
tai sitten muovivanteiden alle tulee ohuesta vanerilevysta valmistetut levyt joka
puolelle pakettia suojaamaan pakkausta ulkoisia vaurioita vastaan. Tutkimuksen
aikana yritykseen hankittiin automaattinen muovipakkauslinja joka paketoi
vanerituotteet kiristysmuoviin asiakkaan ohjeiden mukaisesti. Osa kuormista on kasin

pakattavia ja osa automaattilinjan kautta ajettavia. Kasin pakatessa paketin tuote-
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etiketti tulostetaan ja liimataan kasin, kun taas automaattilinjalla etiketin tulostus ja

liimaus hoituvat automaattisesti. (Jakobsson 2016.) Oheisissa kuvissa kuvattu

tuotteiden paketointi automaatiolinjalla ja kdsin pakkaamalla.

Kuva 5 Kasikoneella pakkaus ja kdsikoneella pakatut paketit



17

5.2.3 Valmistuotevarastot

Yrityksen valmistuotevarastot ovat kylmia lattiavarastoja, jossa tuotteet ovat
vastapainotrukilla paallekkdin pinottuna. Myymattoman valmistuotevaraston
tuotteet ovat pinottuna nimikkeittdin ja myydyn varaston tuotteet ovat tilauksittain
pinottuna varastoon. Myydyn varaston tuotteet on pakattu
toiminnanohjausjarjestelmaan tuotteen paketointivaiheessa, kun tuotteeseen on
tulostettu tuote-etiketti ja poistettu varastokirjanpidosta tuotteen ldhtiessa
kuljetuksella asiakkaalle. Tuote-etiketistd ilmenee tuotteen laatuluokka, materiaali,
pituus, leveys ja paksuus. Etiketista ilmenee myds tuotteen paino, tuote-eran
numero, tilausnumero ja tuotekoodi. (Muhonen 2016.) Kuvassa valmiin tuotteen

tuote-etiketti.

BB/WG
0 x 1220 x 2480 mm
004582 302,56m2 100 pcs

T T
R S

S

Kuva 6 Tuote-etiketti kiinni valmiissa paketissa

5.2.4 Vastaanotto, lahetys ja lastaus

Valmistuotevarastoon pakatuille tuotteille tilataan kuljetukset niiden valmistuttua.
Isoja tilausmaaria samalle tilaukselle sisaltavat tilaukset lahetetdan useassa erassa,
jos tilaukset eivat ole sopineet yhteen autoon. Autojen kuormat on suunniteltu
pdivdmadrien, auton kantavuuksien ja kuorman vastaanottopaikan mukaan, jotta

auto kulkisi taydessa kuormassa samaan vastaanottopaikkaan. Lahettdja seuraa
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valmistuvia tilauksia ja tilaa autokuljetukset kuormia valittavalta yritykselta kuorman
painon ja tilavuuden mukaan. Tuotteet |ahetetdan suoraan asiakkaalle tai satamaan
ainoastaan kuorma-autoilla ja ne on lastattu autojen kyytiin vastapainotrukilla.
Lahetyksessa tuotteille on tulostettu rahtikirja ja tdman jalkeen tuotteet on poistettu
varastokirjanpidosta. (Muhonen 2016.) Kaaviossa kuvattu tuotteen pakkauksen,

varastoinnin, lahetyksen ja kuljetusvalineeseen lastauksen vaiheet.

eVarastoon
Pakkaus pakkaus

Varastointi

. *Rahtikirjat,
Lahetys varastosta
poisto

Kuljetus

Taulukko 1 Lahetystoiminnot

5.2.5 Raaka-aineiden-, keskeneradisten tuotteiden ja valmiiden tuotteiden

inventaariot

Tassa luvussa kasitelldan vanerilevyjen valmistukseen kdytettyja raaka-aineita ja
tuotannossa kesken olevia tuotteita. Raaka-aineiden ja keskeneraisten tuotteiden
inventaarioiden laskeminen osastoilla suoritetaan kerran kuukaudessa.
Inventaariokaytantoja on kehitetty ajan kuluessa, mutta niista ei ole ollut yhtenaisia
ohjeita tai toimintatapoja. Tutkimuksessa tuli keskittya inventaariokaytantojen
modernisoimiseen siihen suuntaan, etta kirjaukset tuotannossa voitaisiin tehda
mahdollisimman ldhelle toiminnanohjausjarjestelmaa vastaaviksi. Inventaariot on

tehty nykyisin paperilomakkeille kynalla kirjaamalla ja siitd eteenpdin tietokoneen
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laskentaohjelmaan syottamalld. Laskentaohjelmasta valmiit tilavuustiedot on voitu
syOttaa toiminnanohjausjarjestelmaan. Toiminta on ollut paljon henkilotunteja

vievaa ja siksi sita oli tarkoitus kehittaa nykyaikaiseksi. (Jakobsson 2016.)

Viiluinventaario

Viiluinventaariolla tarkoitetaan sorvatun viilun laskentaa jolla voidaan selvittaa
viilujen kokonaismaara laatuluokittain kuutioina. Viiluinventaarioon mukaan

laskettuja viiluja on voitu jalostaa, mutta niita ei ole viela liimattu vaneriksi. Kuvissa

kuvattu viiluinventaariossa laskettavia viilunippuja.

Kuva 7 Jatkettu ja saumattu viilukuorma

Liiman raaka-aine tasaus (inventaario)

Liiman raaka-ainetasauksella tarkoitetaan vanerin liimaamiseen kaytettavien
aineiden saldotasauksia toiminnanohjausjarjestelmassa. Aineiden kulutuksen ovat
jarjestelmassa laskennallisia joten tasta syysta ne on tarkastettu ja korjattu saldo

kerran kuukaudessa.
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Pinnoiteinventaario

Pinnoiteinventaariolla tarkoitetaan vanerin pintaan liimattavien hartsikalvojen raaka-
ainemaarien tarkistuksia, jotta pinnoitekalvojen saldot pysyvat ajan tasalla. Kuvissa
kuvattu pinnoitekalvojen varasto seka pinnoitteella pinnoitettu vaneri

reunasuojattuna.

Kuva 8 Pinnoitekalvojen varasto ja filmipinnoitettu vanerilevy

Keskeneraisten vanerituotteiden inventaario

Keskeneraisilla vanerituotteilla tarkoitetaan vanerilevyja jotka on valmistettu vanerin
muotoon, mutta odottavat jotakin jatkotoimintoa. Toimintoja on esimerkiksi vanerin
reunasahaus, korjaaminen, hionta, pinnoittaminen kalvolla tai ponttauksen
tydstaminen levyn reunaan. Kuvissa reunasahaamaton vanerinippu

kuumapuristuksesta tulleena ja reunasahattuja vanerinippuja valivarastossa.



Kuva 9 Vanerilevy aihioiden varastot, sahaamaton ja sahattu vanerinippu

Valmiiden tuotteiden inventaario valmistuotevarastossa

Valmiilla vanerituotteilla tarkoitetaan valmiiksi tehtyja vanerituotteita jotka
odottavat asiakkaalle lahetysta tai tuotteita jotka ovat jaaneet ylimaaraiseksi

edellisista tilauksista, mutta joille ei ole viela tilausta. (Oksanen 2016.)

Taulukossa on esitetty inventaarioiden suoritusvalit.
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Toiminto

Aikavali

Viiluinventaario

1 kuukauden valein

Liiman raaka-aine tasaus

1 kuukauden valein

Pinnoiteinventaario

1 kuukauden valein

Keskenerdisten vanerituotteiden inventaario

1 kuukauden valein

Valmiiden vanerituotteiden inventaario

1 vuoden vélein

Taulukko 2 Inventaarioiden suoritusvalit

(Laurila 2016.)
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5.3 Tutkimushavainnot

Tutkimuksessa keskityttiin aluksi keradamaan ongelmia tyontekijoilta ja tyonjohtajilta
jotka liittyvat suorasti tai epasuorasti valmistuotevarastojen toimintaan. Tieto
kerattiin haastattelemalla pakkauksen, lahetyksen ja kerdilyn henkildita seka
tyonjohtajia jotka toimivat valmistuotevaraston toimintojen ymparilla. Nain
ongelmat valmistuotevaraston toimintojen ymparilla saatiin kartoitettua seka
tyontekijapuolen etta tyonjohtotason osalta. Tutkimuksen tarkoituksena oli etsia
eridvia toimintatapoja ohjeiden ja kdaytannon tekemisen valilla, jotta tydohjeita ja

tyon tekemista voitiin Iahentaa toisiaan taydentaviksi.

Tutkimuksessa kaytettiin tutkimusmenetelmana haastatteluja ja

havaintotutkimuksia.

Tutkimushavainto 1

Havainnointitutkimuksen perusteella tuotannonsuunnittelusta on tullut
tuotantotilaukset jotka tyonjohto on laittanut tuotantoon suunniteltuna
ajankohtana. Tuotantotilaukselle on kuitenkin usein jaanyt edellisesta tilauksesta yli
jaaneita levyja, jotka on jo siirretty valmiiksi tulevalle tilaukselle pakkauksessa.
Tuotantotilaukselle pakattua maaraa ei tuotannon tyonjohdossa ole tarkastettu ja

tasta syysta varastoon pakattu maara kasvaa jokaisella onnistuneella tilauksella.

Tarkastetaanko tuotteiden varastosaldot ennen tuotteen asettamista tuotantoon?

Tutkimushavainto 2

Havainnointitutkimuksen perusteella tuotannonsuunnittelusta tulleille
tuotantotilauksille on merkitty valmistumispaiva tuotantotilauskorttiin. Tilauskortissa
oleva paivamaara ei kuitenkaan ole valttamatta tilauksen lahtopaiva tehtaalta joten
tilauskorttiin on merkitty tuotannonsuunnittelun toimesta kasin oikea ldhtopaiva.
Mikali tilaus on siirretty syysta tai toisesta, pdaivamaara ei ole pitanyt enda paikkaansa

vaan tilauksen oikean ldhtdpaivan on ndhnyt niin sanotulta laivalistalta. Laivalistassa
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on nakynyt tilauksen suunniteltu laivaan lastausaika ja usein myds kuljetuksen

[ahtoaika tehtaalta.

Onko tilauksen tehtaalta [dht6aika ollut merkitseva tilauksen valmistumisen

kannalta?

Tutkimushavainto 3

Havainnointitutkimuksen perusteella tuotantotilauskortin tulee seurata kuorman
mukana vanerin liimauksesta aina vanerin asiakaspakkaukseen asti. Tilauskortti on
ainoa tunniste josta vanerilevyt pystytdan tunnistamaan tuotantoketjussa, koska
kuorman mukana ei ole muita tunnisteita. Tilauskortti ei kuitenkaan ole aina ollut
kuorman mukana pakkaukseen tullessa ja vaarana on ollut kuormien sekoittuminen

keskenaan.

Seuraako tuotantotilauskortti tuotannossa pakkaukseen asti?

Tutkimushavainto 4

Havainnointitutkimuksen perusteella tuotantotilauskorttiin on ollut merkittyna
tilauksen liimattava aihiomaara seka tilauksen valmiiden tuotteiden pakattava maara
asiakkaalle. Tuotannosta ei kuitenkaan ole tullut tietoa vajaaksi jaaneesta tilauksesta
joten tyonjohto on tarkastanut tuotteiden pakatut maarat jokaisen paivan alussa.

Kuka seuraa tuotantotilauksen toteutunutta valmistusmaaraa pakkauksessa?
Miten puutetilaukseen reagointiaikaa voitaisiin nopeuttaa?

Tutkimushavainto 5

Havainnointitutkimuksen perusteella asiakastilauksia pakatessa levyja on tehty noin
10 % ylimaaraisia, jotta huonoja levyja on voinut olla tuotannossa tehdyissa levyissa,
mutta tilaus on kuitenkin saatu valmiiksi. Pakkaajat eivat ole ndhneet
toiminnanohjausjdrjestelmasta kaikkia saatavilla olevia asiakastilauksia, jonne he

olisivat voineet pakata tilaukselta ylimaaraiseksi jaaneet levyt.

Mihin ylimaaraiset levyt pakataan varastoon pakkauksessa, mikali tilaus tulee tdyteen

tilausmaarasta?
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Tutkimushavainto 6

Havainnointitutkimuksen perusteella myymattdmaan valmistuotevarastoon on
pakattu vaneripaketti joka on varattu esimerkiksi myynnin toimesta, mutta sita ei ole
vield toimitettu asiakkaalle. Tehtaalla vajaaksi jaanyt tilaus on taytetty
myymattomassa varastossa olevasta paketista tilauksen tayteen saamiseksi. Tuote-
etiketista on selvinnyt, onko tuote varattu vai vapaana oleva. Mikali paketti on
varattu, mutta sille ei ole otettu uutta tuote-etikettia, tuotteen varaus ei talloin ole
ollut nahtavilla. Varatusta paketista vajaaksi jaaneen tilauksen tayttaminen on
aiheuttanut ongelman, mikali paalin varausta ei ole tarkistettu ennen varastosta

ottamista.

Mitka ovat ohjeet paketin varastosta oton suhteen?

Tutkimushavainto 7

Havainnointitutkimuksen perusteella tuotannosta on tullut myyntitilauksesta
ylimaaraisia levyja, jotka on pakattu myymattémaan varastoon, mikali niille ei ole
ollut seuraavaa tilausta. Tama on aiheuttanut varastoon pienia ja vajaita paketteja.
Paketit olisi voinut yhdistaa pakkausvaiheessa jolloin ne olisi ollut helpompi [6ytaa

varastosta.

Miksi tuotteita ei yhdisteta pakkaus vaiheessa?

Tutkimushavainto 8

Havainnointitutkimuksen perusteella taysikokoisesta vanerilevystad on
paloittelusahalla sahattu pienikokoisia kappaleita tilaukselle. Tilauksen tayteen
tullessa loput taysikokoiset levyt on sahattu samaan mittaan vaikka tilaus olisi jo
tdynna. Samaan mittaan tulevia tilauksia ei valttamatta ole tullut uusia tai tilaukset
ovat tapahtuneet harvoin jolloin pieneen mittaan sahatut kappaleet ovat olleet

pitkdan varastossa tai eivat ole menneet koskaan myyntiin.

Sahataanko paloittelusahalla tilaukselle ylimaaraisia levyja vaikka tilaus on jo tdynna?
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Tutkimushavainto 9

Havainnointitutkimuksen perusteella valmiin vaneripaketin pakkaustilanteessa
tuotantotilaukseen ei ole sybtetty vield yhtaan tuotantotietoja, joten pakettia ei ole
voitu pakata. Jarjestelma on vaatinut tuotantokirjauksen ennen pakkaustapahtumaa.
Pakkaustapahtuma on keskeytynyt ja tilaukselle on pitanyt sy6ttaa maaratieto, johon
on riittanyt nolla (0) jonka jalkeen tilaukselle on voitu pakata. Tilaukselle on voinut
kuitenkin pakkautua tiedot tapahtuman keskeytyksesta huolimatta jolloin tilaukselle
on tapahtumien jalkeen pakkautunut tuplamaara levyja. Pakkaustapahtumassa
pakattuja maaratietoja ei ole ollut tarvetta tarkastaa.

Mita toimenpiteita voidaan tehda, jotta tuotantotilauksen alkuvahvistus olisi tehtyna
ennen pakkaustapahtumaa?

Tutkimushavainto 10

Havainnointitutkimuksen perusteella myymattdmassa valmistuotevarastossa oli
tuotteita joita on tehty sisdisina tilauksina yhtion muille tehtaille. Levyt olivat olleet
aihioita joita oli pinnoituksen jalkeen jaanyt ylimaaraiseksi tilauksesta ja ne olivat

olleet jo pitkdaan varastossa.

Mita kauan valmistuotevarastossa seisoneille levyille pitdisi tehda, jotta niille saisi

tehokkaammin jatkokayttémahdollisuuksia?

Tutkimushavainto 11

Havainnointitutkimuksen perusteella tehtaalle on tullut muilta yhtion tehtailta
ostettuja viiluja kuorma-autokuljetuksella. Viilut oli syotetty rahtikirjalta
toiminnanohjausjarjestelman varastoon lahettdjan toimesta. Kerailyssa oleva henkilo
oli poistanut viilut varastosta samana pdivana, koska viilut olivat menneet suoraan
tuotantoon. Kerdilija on joutunut syéttamaan kasin jokaisen paketin paalikoodin

toiminnanohjausjdrjestelmaan. Toiminto on ollut hidas ja virheen mahdollisuus suuri.

Onko viilujen poistaminen varastokirjanpidosta tehokasta?
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Tutkimushavainto 12

Havainnointitutkimuksen perusteella myymattomassa valmistuotevarastossa oli
fenolihartsipinnoitteella pinnoitettuja vanerilevyja joissa oli asiakastuotelogo
pinnoitteen pinnassa. Levyt olivat samankokoisia ja paksuisia, mutta vain pinnoite oli

vaara. Osassa levyista ei ollut mitaan logoja pinnassa.

Voiko tilaukseen pakata tilauksesta eriavalla asiakaspinnoitteella pinnoitettuja

levyja?

Tutkimushavainto 13

Havainnointitutkimuksen perusteella myymattdmaan valmistuotevarastoon on voitu
pakata tuotteita jotka ovat jadneet tilauksesta ylimaaraiseksi tai tuotteille ei ole ollut
tilausta. Varastoon pakattujen maarien seuranta on ollut hankalaa eika pakatuista

ole ollut mahdollisuutta saada listaa esimerkiksi vuorokauden ajalta.

Miten myymattoman valmistuotevaraston pakatuista saadaan listaus tietylta

ajanjaksolta?

Tutkimushavainto 14

Havainnointitutkimuksen perusteella varastokerailyssa on ollut kiintea toimisto ja
siella tyopiste jossa poytatietokone ja tulostin. Kerailijan toimisto on
valmistuotevaraston vieressa ja valmistuotevaraston toisella puolella on
kuormaetiketin tulostukseen sopiva tulostin. Kerailija joutui etikettiad tulostaessaan
kulkemaan ensin toimistoon tietokoneelle tekemaan tulostuspyynnon ja sen jalkeen
kulkemaan valmistuotevaraston toiseen paahan hakemaan kuormaetiketin. Myo6s
varaston kuormia tarkastellessaan henkil6 joutui aina kdymaan toimistossa
tarkastamassa toiminnanohjausjarjestelmasta pakkaustilanteen. Valmistuotevarasto

oli ulkovarasto johon ei ollut mahdollisuutta lisata tietokonetta tai etikettitulostinta.

Miten henkilon liikkuvuutta voidaan vdahentda ja saada varaston seuranta ns. “kdden

ulottuville”?
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Tutkimushavainto 15

Havainnointitutkimuksen perusteella tehtaalla oli tehty tuotannon raaka-aineiden ja
puolivalmisteiden inventaariot joka kuukauden lopussa seka valmistuotevaraston
inventaario kerran vuodessa. Inventaarioiden toteutustapa on ollut mitata tiedot tai
laskea tuotteiden maara ja kirjata tiedot kynalla paperille. Paperilta tiedot on
syoOtetty laskentaohjelmaan kokonaistilavuuden laskemista varten ja

laskentaohjelmasta tilavuustiedot on syotetty toiminnanohjausjarjestelmaan.

Onko tuotteiden maaratietojen syottamiseen olemassa yksinkertaisempaa tapaa jolla

inventaarioon kuluvia tyotunteja voidaan vahentaa?

5.4 Tarkempi tutkimus havaintojen perusteella

Tutkimushavaintojen perusteella havainnot voitiin maaritella tarkeyden mukaan eri
luokkiin. Luokan 1 tulokset ovat kiireellisyysasteeltaan tarkeimpia ja luokan 3
tulokset vahemman tarkeita. Tutkimuksiin otettiin kasiteltavaksi tutkimuskohdat

jotka ovat luokassa 1. Aikataulut toimenpiteille on maaritelty tutkimuksen lopussa.

Havainto | Luokka |Toimenpide Aikataulu
1 1| Tuotteiden varastosaldojen tarkastaminen ennen tuotannon aloittamista
3 1 | Tilauskortin seuranta tuotteen mukana
4 1 | Tilauksen valmistumisen seuranta
5 1| Tuotteiden pakkaaminen tuotantotilaukselle

15 1| Inventaariokdytdntdjen tehostaminen ja tarkastaminen
14 1 | Henkilon liikkuvuuden tehostaminen varastossa
13 1| Varastoon pakatuista tuotteista listaus tietylta aikajaksolta
10 2 | Valmistuotevarastoon jadaneiden tuotteiden jatkokasittely
2 2 | Tilauksen valmistumisajankohdan reaaliaikainen seuranta
9 3 | Tuotantotilauksen alkuvahvistuksen tekeminen
6 3| Varastosta otto takaisin tuotantoon
7 3| Tuotteiden yhdistdminen varastointitapahtumassa
3 3 | Ohjeistus tuotteiden maaratiedoille jalostus vaiheessa
11 3 | Tuotteiden varastosta otto kustannuspaikalle
12 3 | Valmistuotevarastossa olevien tuotteiden kaytto eriavalle tilaukselle

Taulukko 3 Action Plan 1
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Seuraavaksi ongelmista valittiin ne, jotka vastaavat asetettuihin tutkimuskysymyksiin
ja liittyvat valmistuotevaraston toimintaan. Tutkimuskysymysten pohjalta
tarkeimmat valittiin yhteishaastattelussa, jossa oli paikalla tuotantopaallikko,
tuotannonsuunnittelija, tuotannon virtauksen suunnittelija seka valmistuotevaraston
alueella toimiva tyonjohtaja. Tutkimuskysymykset ja ongelmat esiteltiin
neuvottelussa perusteluineen diaesityksena ja samalla tehtiin paatokset
lisatutkimuksiin valittavista ongelmista. Lisatutkimuksiin valittavat ongelmat olivat

tyonantajapuolen valitsemia.

Tutkimuksessa keskityttiin neljdan eri tutkimusosioon joita olivat kuukausi-
inventaariot, vanerin pakkaus, valmistuotevarastot seka vanerin lahetys.
Tutkimuskysymykset on jaoteltu osastoittain sen mukaan milla osastolla ongelma
ilmeni. Tutkimuksissa on kasitelty tutkimuskohdan kysymys, tutkimuskohdan
tutkimusmenetelmat, tydnantajan ndakemys ohjeistuksista, tyontekijan nakemys

kdaytannossa tyon tekemisesta ja lopuksi itse tutkimus.

5.4.1 Valmistuotevarastoon vaikuttavat tuotannon toimet

5.4.1.1 Tutkimushavainto 1

Tarkastetaanko myymattomassa valmistuotevarastossa oleva varastosaldo ennen
tilauksen aloittamista jolloin tilaukselle olisi tuotteita valmiina varastossa?

Tutkimuksessa kaytettiin tutkimusmenetelmana havainnointitutkimusta ja

kyselytutkimusta.
Miten asia tulee ohjeiden mukaan tehda:

Valmistettavan tuotemaaran vahvistaminen kuuluu ohjeiden mukaan valmistuksen
suunnittelijalle, jonka tehtdavana on tarkistaa myymattdmassa varastossa oleva

tuotemadara ja tilaukselle aiemmin pakattu levymaara. Pakattu levymaard merkataan
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tilauskortille kynalla, esimerkiksi “pakattu 100 levyd” ja sama levymaara merkataan

myo6s tuotannon taulukkolaskennan ohjelmaan, jotta molempien maarat tasmaavat.

Valmistuotevarastossa ja pakkauksessa toimivan tyontekijan tehtavana on myos
tarkastaa myymattémaan varastoon pakattuja ja vapaana olevia tuotteita joita on
mahdollista siirtaa tilauksille. Kaikista tilauksille siirretyista levyista kerdilyn tydntekija
ilmoittaa valmistuksen suunnittelijalle joka merkitsee maarat tilauskorteille ja

taulukkolaskennan ohjelmaan.

Valmistuksen toteuttaja siirtaa tilauskortit tuotannon tyénjohdon saataville, jotka
siirtavat tilauskortit suunniteltuna ajankohtana tuotantoon. Tuotannon tyénjohtajan
vastuulla on varmistaa tuotteiden oikea valmistusmaara eli huomioida varastoon

pakatut tuotteet tilauskortilla ja taulukkolaskennan ohjelmassa.

Tuotannossa tilauskorttia kdaytetdaan tuotteiden mukana tuotteiden tunnistamiseen ja
taulukkolaskennan ohjelmaa kdytetaan trukinkuljettajien ja osaston tiiminvetdjan
ajo-ohjelmana. Ajo-ohjelmasta ilmenevat tuotantokoneilla olevat vuorokohtaiset
tuotteet, tuotetiedot ja tilausmaarat. Ajo-ohjelmaan pitaa merkata jokaisessa
vuorossa tehdyt tuotemaarat jolloin ohjelmassa nakyy puuttuva tuotemaara ja jonka
mukaan tukinkuljettajat ja tiiminvetajat tietavat jaljella olevan tarkan tuotemaaran

jokaisella tuotantokoneella. (Vainio 2016.)
Miten asia kdytannossa tehdaan:

Valmistuksen suunnittelija on tulostanut tilauskortin toiminnanohjausjarjestelmasta
ja tarkastanut jarjestelmasta tilaukselle mahdollisesti pakattuja tuotteita
myymattomasta varastosta. Mikali tuotteita on 16ytynyt tilaukselle, ne on siirretty
myymattomasta varastosta myytyyn varastoon tilaukselle ja 16ytynyt tuotemaara on
merkattu tuotantotilauskortille kynalla pakattuna maarana. Taman jalkeen
tilauskortti on siirtynyt valmistuksen toteuttajalle joka on laskenut tilaukselle
tarvittavan raaka-ainemaaran. Valmistuksen toteuttaja on toimittanut tilauskortin
tuotannon tyonjohdolle, kun on katsonut tilauksen tulevan ajankohtaiseksi
tuotantoon. Tuotannon tiiminvetdja on toimittanut sen tuotantoon silloin, kun tilaus
on ollut tulossa tuotantoon. Tiiminvetdja ei ole tarkastanut enda tdssa vaiheessa
tilaukselle pakattua tuotemaaraa toiminnanohjausjarjestelmastd. Myos tilauskorttiin

merkattu pakattu tuotemaara on jaanyt osittain huomioimatta.
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Yhteys valmistuotevarastoon:

Valmistettava tuotemaara on toiminnanohjausjarjestelman laskema tuotekohtainen
maara valmiiden tuotteiden mukaan, jossa on ennakoitu mahdollisesti huonoksi
menneet tuotteet. Eri tuotteille on maaritelty historian perusteella erilaiset
hylkyprosentit. Valmistettava tuotemaara tulee olla oikea, jotta varastosta tilauksille
siirrettyjen tuotteiden tilalle ei tule jalleen uusia tuotteita. Varastosaldon pitaminen

alhaisena on varastoinnin kannalta hyoédyksi.

5.4.1.2 Tutkimushavainto 3

Seuraako tuotantotilauskortti tuotannossa pakkaukseen asti?

Tutkimuksessa kaytettiin tutkimusmenetelmana havainnointitutkimusta ja

kyselytutkimusta. Kuvassa tuotantotilauskortin etusivu.

1157132 TUOTANTOTILAUS
Tulostettu
[
1157132 Vapautettu
Asiakk. OT nr 0204
Asiak. nimikenro,
2000046141 000010 Myyntitilaus & rivi Asiakas
Ostotilaus & rivi Asiakasryhma
1CPO & rivi Hyyntinimi WISA®-PARQUET BIRCH Aloitus pvm 24.03.20186
Materiaali 10001 Loppukayttok. Valmis pvm 29.03.2016
WISAB-Birch Paskuljetusm. Tieliikenne Tehtaalta pvm  31.03.20816
TUOTE LAATU PALLET KPL KPL/PALLET KPL PAKSUUS PITUUS LEVEYS M3
WISA®-Birch 1-Taatu 13 90 1170 9,0 1.250,0 X 2.500,0 32,906
Koivu BB / WG 1.232 9.8 1.300,06 2.590,0 37,333
7-PLY STD KAIKKI B15 7-PLY STANDARDI K3 K4 K3# 1.250,0 2.500,0
YHDISTETYT KPL Toleranssi Tarkka maara 1.170 - 1.170
PAATILAUS ATVO
Alatilausten Tukum. 0 Kosteus 7,0 . Laadunvarm. ndytteet Standardi
10KPL KOSTEUSNAYTEKIEKKOJA!
Tuotantotapa Oma tuctanto Pakkaus
Asiakas pakkaus standardi
318 A: Muovi, P+K+4S Vaneri
Pakataan KAYTTOPINTA ylospdin
Muut tyévaiheet Muut ohjeet
R -
« 1

Kuva 10 Tuotantotilauskortin etusivu

Miten asia tulee ohjeiden mukaan tehda:
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Tuotantotilauskortti on tuotannossa ainoa tuotteen maarittelemiseen kaytettava
valine ja kortin tulee seurata tuotteen mukana koko tuotantoketjun matkan tuotteen
liimauksesta aina pakkaukseen asti. Tuote on vaikea todeta oikeaksi ilman korttia ja
tuotteet voivat talldin menna sekaisin tuotannon virrassa. Tuotantotilauskortin
kuorman mukana pitamisen vastuussa ovat kaikki tuotannossa tyoskentelevat ja

erityisesti koneen hoitajat jotka kasittelevat tilauskortteja.

Hionnassa tuotteet pitaa lajitella suoraan asiakaspakkaukseen meneviin 1-laatuisiin
levyihin ja jonkin syyn vuoksi hylattaviin huonolaatuisiin levyihin. 1-laatuiset levyt
pitda pinota kuormaan kuormakortin mukana olevan levymaaran mukaan ja
kuorman mukaan pitaa laittaa tuotantotilauskortti ilman merkint6éja. Huonolaatuiset
levyt pitda pinota hiomakoneella mittojen mukaan eri pinoihin ja kuormiin pitaa
laittaa mukaan monistettu kappale kuormakortista. Kuormakorttiin pitdaa merkata
levyn laatu ja kappalemadara. Pakkauksessa levyt osataan talloin pakata oikean laadun

ja maaran mukaan myymattémaan varastoon. (Vainio 2016.)
Miten asia kaytannossa tehdaan:

Tuotantotilauskortti on viety ladonta-asemalle tuotteen liimaukseen tiiminvetajan
toimesta. Ladonta-aseman operaattori on asettanut tuotantotilauskortin tilauksen
ensimmaisen kuorman mukaan, josta se on mennyt seuraavaan tyopisteeseen eli
kuumapuristukseen. Kuumapuristuksessa tilauskortti on monistettu useammaksi
kappaleeksi ja liimattu vanerin palaan kiinni. Vanerinpalaan liimaus on suoritettu,
jotta tilauskortti pysyisi kuorman paalla paremmin ja sen kasittely olisi hel[pompaa.
Tuotantotilauskortti on laitettu kuumapuristuksesta jokaisen lahtevan kuorman
paalle. Seuraavilla tyopisteilla tuotantotilauskortti on otettu pois kuorman paalta

tuotantokoneelle mennessa ja laitettu takaisin kuorman ldhtiessa koneelta.

Hionnassa tuotteet on lajiteltu 1- laatuisiin ja huonolaatuisiin levyihin. 1-laatuiset
levyt ovat menneet suoraan tuotteen pakkaukseen tai jatkojalostukseen ja naihin
kuormiin on laitettu mukaan tuotantotilauskortti. Vajaaksi jadneisiin kuormiin on
laitettu myds mukaan kuormakortti ja siihen on merkattu tussilla kuormassa oleva
levymaara, jotta pakkauksessa on osattu tulostaa etiketti oikealle tuotemaarille.
Hionnassa on tuotantotilauskortin monistamiseen tarkoitettu laite, jotta kortteja

voidaan monistaa tarvittava maara.
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Pakkaukseen on kuitenkin tullut kuormia ilman kuormakorttia jolloin tuotteen
varmistaminen oikeaksi on epdvarmempaa ja tuote on jouduttu mittaamaan ja
arvioimaan oikeaksi tuotteeksi. Vajaat tuote-erat on jouduttu laskemaan

tuotemaaran osalta kdsin ennen tuote-etiketin tulostamista.
Yhteys valmistuotevarastoon:

Tuotteen arvioiminen oikeaksi pakkaustapahtumassa ilman tuotantotilauskorttia
asettaa varastokirjanpidon kyseenalaiseksi. Vaikka levyn mitat olisivat oikeat, voi
tuotteen pintalaatu olla vaara. Myymattomaan varastoon pakatessa tuotteen

varmistaminen tilauskortin mukaan on oikea tapa.

5.4.2 Pakkaus

5.4.2.1 Tutkimushavainto 4

Toimiiko vajaaksi jadaneen tilauksen toimitusprosessi oikein?

Tutkimuksessa kaytettiin tutkimusmenetelmana havainnointitutkimusta ja

kyselytutkimusta.
Miten asia tulee ohjeiden mukaan tehda:

Toteutuneiden tuotantomadarien varmistaminen kuuluu valmistuksen toteuttajalle
jonka tehtavana on tyopaivan alussa tarkistaa liimattujen tuotteiden toteutuneet

pakkausmaarat eli valmistumiset. (Vainio 2016.)

Miten asia kdytannossa tehdaan:

Tuotantotilauksen toteutunutta pakkausmaaraa on seurannut valmistuksen
toteuttaja, joka aamuisin on tarkastanut liimaukseen asetetut tilaukset, niiden
valmistusmaarat ja lopuksi tarkistanut tilauksen valmistumisen eli tilaukselle pakatun
tuotemaaran. Mikali tilaus on tehty valmiiksi liimauksesta, mutta se on ollut vajaa
pakatusta maarasta, on valmistuksen suunnittelija selvittanyt osastolla
valivarastoissa olevien levyjen maaran kyseiselle tilaukselle. Levyjen puuttuessa han

on merkannut tilauskortille lisdtarvetta vastaavan tuotemaaran ja palauttanut kortin
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takaisin tuotannosta vastaavalle henkil6lle. Tuotannosta vastaavan henkilon
tehtavana on ollut liimata kyseiselle tilaukselle puuttuva tuotemaara sovitussa

aikataulussa.

Pakatun tuotemaaran tarkastaminen on ollut pdivavuorossa olevan tydnjohtajan
vastuulla vaikka tilauksen valmistumisen seurantaa on voinut kuka tahansa

jarjestelmiin paaseva henkil6 suorittaa myds muina vuorokauden aikoina.

Hankaluutena tuotannossa on ollut tuotteiden valivarastoinnin puuttuminen
jarjestelmasta jolloin tuotteiden kulkemista ei ole voinut seurata tietokoneelta vaan

tuotteet on joutunut kdymaan tarkastamalla fyysisesti osastolla.
Yhteys valmistuotevarastoon:

Valmistuotevaraston kannalta tilaukset tulisi tehda tuotemaarien osalta tayteen
kerralla ja ettei ylimaaraisia levyja tilaukselta ylimaaraiseksi. Jos tilaus on jaanyt
vajaaksi, tilausta ei pystyta lahettdmaan asiakkaalle ennen tilauksen tayteen
tekemistd. Vajaa tilaus joudutaan pitdmaan varastossa tdman ajan ja tama aiheuttaa

varastointikustannuksia.

5.4.2.2 Tutkimushavainto 5

Mihin tilauksesta yli jddneet tuotteet toimitetaan, mikali tilausmaara on tdynna?

Tutkimuksessa kaytettiin tutkimusmenetelmana havainnointitutkimusta ja

kyselytutkimusta.
Miten asia tulee ohjeiden mukaan tehda:

Tilaukselta ylimaaraiseksi jadneet tuotteet tulee ensisijaisesti pakata seuraavalle
tilaukselle. Seuraavan tilauksen puuttuessa tuotteet pakataan myymattémaan
varastoon. Myymattomasta varastosta tuotteet siirretaan sopiville tilauksille

sopivuuden perusteella. (Vainio 2016.)
Miten asia kdytannossa tehdaan:

Pakkauksessa on pakkaajilla ollut kdaytdssa tilauskantalista josta on selvinnyt tilaukset
ja niiden lisatiedot. Pakkaajilla on ollut paperinen, verkosta tulostettu ohje

pakkaukseen ja tilauskantalistan nakymaan. Ohjeessa on neuvotaan ottamaan
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esiasetettu variantti jolla kaikki hakevat samanlaisen esiasetetun ndkyman ja josta
ilmenee kaikille samat tilaukset. Kaikki pakkaajat eivat kuitenkaan ole kadyttdneet
ohjeen mukaista varianttia ja siksi kaikille ei ole ndkyneet kaikki tilaukset. Pakkaajat
ovat etsineet tilauskantalistalta seuraavan tilauksen samalle asiakkaalle tai toisen
samaa tuotetta olevan tilauksen. Mikali seuraavaa tilausta ei ole 16ytynyt, tuotteet on
pakattu myymattémaan valmistuotevarastoon odottamaan seuraavaa tilausta.
Myymattomasta varastosta tuotteet on joutunut eri henkild siirtamaan tilaukselle,

koska tilaus on toisen henkilon tilauskantalistalla nakynyt.
Yhteys valmistuotevarastoon:

Tuotteet tulee pyrkia aina pakkaamaan tilauksille, jotta myymattoman varaston
tuotemaara ei kasva. Myymattéman varaston tuotemaaran pienentaminen

pienentaa varastointikustannuksia.

5.4.3 Myyty ja myymaton valmistuotevarasto

5.4.3.1 Tutkimushavainto 13

Miten myymattdman valmistuotevaraston pakatuista saadaan listaus ajanjaksolta x?

Tutkimuksessa kaytettiin tutkimusmenetelmana havainnointitutkimusta ja

kyselytutkimusta.
Miten asia tulee ohjeiden mukaan tehda:

Myymattomaan valmistuotevarastoon pakatuista ei ole ollut saatavilla listaa josta
ilmenisi varastoon esimerkiksi vuorokauden ajalta pakatut tuotteet. Listan olisi
tarkoitus palvella tuotannonsuunnittelua, koska listalta voisi varmistua, etta
myymattomaan varastoon ei keradanny sinne kuulumattomia tuotteita (Vainio 2016.)
Lista on pyydetty toiminnanohjausjarjestelmasta vastaavalta henkil6lta ja se on

luvattu tehtdvan taman raportin kirjoituksen jalkeen (Nummela 2016.)
Miten asia kaytanndssa tehdaan:

Kun lista on saatu tuotannon kayttoon, voidaan listalta tarkistaa paivittdin
myymattdmaan varastoon pakattu tuotemaara ja ohjata tuotteet valittdmasti

seuraavalle tilaukselle. Mikali seuraavia tilauksia ei ole saatavilla, voidaan tuotteille
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suunnitella jatkokdyttotarkoitus tuotannonsuunnittelun toimesta ja nain ollen

ehkaista myymattomaan varastoon kertyvia tuotteita.
Yhteys valmistuotevarastoon:

Listan avulla voidaan hallita varaston kiertonopeutta seuraamalla myymattomaan

varastoon pakattuja tuotteita ja siirtamalla ne tilauksille.

5.4.4 Vastaanotto, ldhetys ja lastaus

5.4.4.1 Tutkimushavainto 14

Miten henkilon liikkuvuutta voidaan vahentaa ja saada varaston seuranta ns. "kaden
ulottuville”?

Tutkimuksessa kaytettiin tutkimusmenetelmana havainnointitutkimusta ja

kyselytutkimusta.
Miten asia tulee ohjeiden mukaan tehda:

Kerailyn tyontekijan tyotehtavana on pakata tuotteita asiakaspakkauksiin ja toimia
valmistuotevarastossa kerdamassa varastoon ylimaaraiseksi kertyneita tuotteita
seuraaville tilauksille. Pakettien yhdisteleminen, pakkauksien maarien muuttaminen
ja pakkauksesta tulevien kuormien siirtdminen valmistuotevaraston varastopaikoille
kuuluu myds toimenkuvaan. Henkil6llad on kdytdssdan pakkauksessa oleva tydasema
ja valmistuotevaraston toisella puolella oleva ldhettdjan tyopisteelld oleva tydasema

seka vastapainotrukki. (Vainio 2016.)
Miten asia kaytdannossa tehdaan:

Kerailyn tyontekija toimii ohjeiden mukaan.

Yhteys valmistuotevarastoon:

Valmistuotevaraston reaaliaikainen seuranta varastossa parantaa tuotteiden
kiertonopeutta. Varastossa pitkdan olleille tuotteille voidaan etsia

jatkokayttomahdollisuuksia seka vahentda l6ytymattomia tuotteita varastosaldosta.
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5.4.5 Inventaariot

5.4.5.1 Tutkimushavainto 15

Miten inventaarioihin kuluvia tyétunteja voidaan kokonaisuutena vahentaa?

Tutkimuksessa kaytettiin tutkimusmenetelmana havainnointitutkimusta,

kyselytutkimusta ja maarallista tutkimusta.
Miten asia tulee ohjeiden mukaan tehda:

Inventaariot pitaa tehda tutkittavassa yrityksessa jokaisen kuukauden viimeisena
pdivana. Inventaarion tarkoituksena on saada tieto yrityksen kaytettavissa olevista
voimavaroista kuukausittaiseen yrityksen tulosraporttiin. Inventaariot on tehtava
padosin kuukauden valein, mutta valmistuotevaraston inventaario on suoritettava
kerran vuodessa. Ohjeita kaikkien inventaarioiden tekemiseen ei ole olemassa.

(Vainio 2016.)
Miten asia kdytannossa tehdaan:

Inventaarioihin on valittu henkil6t resurssimestarin toimesta kaksi paivaa
aikaisemmin. Tehtavaan on valittu henkilot jotka ovat kyseisena pdivana toissa ja
osaavat suorittaa kyseisen inventaarion. Inventaarioiden suorittamiseen on myos
voitu valita kokeneen tekijan pariksi kokematon henkilé. Henkil6illa on ollut
kaytossaan inventaarioiden merkitsemiseen tarvittavat lomakkeet seka
mittausvalineet. Inventaariot on suoritettu aamulla tyévuoron alusta eteenpain ja
lopetettu tydn valmistuttua. Inventaarion suorittamisen jalkeen henkil6t ovat
menneet tyovuorolistan mukaisiin tyopisteisiin. Taytetyt lomakkeet on toimitettu
valmistuksen suunnittelijalle, joka on kirjannut tiedot lomakkeilta taulukkolaskennan
ohjelmaan tilavuustietojen saamiseksi. Konttoristi on syottanyt valmiit tilavuustiedot

toiminnanohjausjarjestelmaan ja inventaariot on hyvaksynyt tuotannonsuunnittelija.
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6 Tutkimustulokset

Havainto | Luokka |Toimenpide Aikataulu

1 1| Tuotteiden varastosaldojen tarkastaminen ennen tuotannon aloittamista
3 1 | Tilauskortin seuranta tuotteen mukana
4 1 | Tilauksen valmistumisen seuranta
5 1 | Tuotteiden pakkaaminen tuotantotilaukselle

15 1| Inventaariokaytdntdjen tehostaminen ja tarkastaminen

14 1 | Henkilon liikkuvuuden tehostaminen varastossa

13 1| Varastoon pakatuista tuotteista listaus tietylta aikajaksolta

Taulukko 4 Action Plan 2

6.1 Valmistuotevarastoon vaikuttavat tuotannon toimet

6.1.1 Tutkimustulos 1

Tutkimuksessa tutkittiin tuotannonsuunnittelun toimintaa tuotannon virtauksen

toimintaan ja tata kautta valmistuotevaraston toimintaan.

Tutkimuksessa ilmeni, etta tuotannonsuunnittelussa tilaukselle pakattu tuotemaara
tarkistetaan toiminnanohjausjarjestelmasta varaston saldotiedoista tilauskortin
tulostuksen yhteydessa. Tilauskorttiin on merkattu kynalla kirjoittamalla varastossa
oleva tuotesaldo, mutta tuotannon kadytdssa olevaan taulukkolaskennan ajo-
ohjelmaan varastosaldoja ei ole merkattu. Tasta syysta varastossa oleva tuotemaara
on ollut ristiriitainen ja aiheuttanut sekaannusta tuotannossa. Toiminnan tuloksena

asiakastilaukselle on valmistettu tilaukselle alkuperaisesti asetettu tuotemaara.

Tutkimuksessa tutkittiin tydnjohdon toiminnan vaikutusta tuotannon virtaukseen ja

tata kautta valmistuotevaraston toimintaan.

Tutkimuksessa ilmeni, etta tilauksille on valmistettu ylimaaraisia tuotteita vaikka
tuotantotilauskortin valmistettava tuotemaara on ollut taysi. Syyna on ollut
tilaukselle valmistettujen raaka-aineiden riittaminen ylimaaraisten tuotteiden
valmistamiseen. Tuotteet ovat olleet my0s tuotteita jotka ovat kuukausittain
toistuvia tilauksia ja siksi tuotteiden ylimaaraisten valmistamiselle ei katsottu olevan

suurta riskia. Tilauskorttien tehtavana on kuitenkin ilmaista tilaukselle tarvittava
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tuotemadara jonka mukaan raaka-aineet on valmistettu. Ylimaaraisten tuotteiden
valmistaminen lisda varastomaaria, koska ylimaaraisia tuotteita ei voida ldhettaa
asiakkaalle vaan ne jaavat varastoon odottamaan lahetysajankohtaa. Kyseinen
toimintatapa lisda varastointikustannuksia ja tayttaa tuotteiden

valivarastointipaikkoja muilta suunnitelluilta tilauksilta.

Tutkimuksen perusteella tuotannon tyénjohdossa ei ole ollut mahdollisuutta nahda
tilauksien valmistumisajankohtaa reaaliaikaisesti. Tuotteiden valmistumisajankohdan
seuraaminen on tarkeaa, koska tuotteiden sataman terminaalipdiva voi muuttua
myoOhdisemmaksi tai aikaisemmaksi. Sataman terminaalipdiva vaikuttaa tuotteille
tehtaalta tilattaviin autokuljetuksiin ja tata kautta myds tuotteiden valmistamiseen.
Tuotteet tulee olla pakattuna paketeissa paivana jolloin autokuljetus on tehtaalla.
Tasta syysta tuotannon tyonjohdossa tulee seurata tuotteiden tehtaalta lahtopaivaa
ja suunnitella tuotteiden virtaus taman perusteella. Tuotteilla on erilaisia
jalostusasteita jotka vaikuttavat suuresti tuotteiden virtaukseen tuotannon lapi.
Valmistuksen toteuttaja on tarkistanut joka tilauksen tehtaalta laht6paivan jokaisena
pdivana ja merkannut tuotantotilauskorttiin kasin kynalla muuttuneen
valmistumispaivamaaran. Tama on ollut tyolas toimenpide ja kuluttanut turhaan

valmistuksen toteuttajan resursseja.

6.1.2 Tutkimustulos 3

Tutkimuksessa ilmeni, ettd tuotannossa kaytettava tuotantotilauskortti ei seuraa
jokaisen kuorman mukana tuotannon virtauksen ldpi, vaikka kortti asetetaan jokaisen
tuotteen mukaan tuotteen liimauksen tyopisteella. Tuotantotilauskortti on voinut
pudota kuorman paalta pois tai sitad ei ole asetettu takaisin kuorman paalle kuorman
poistuessa tuotantokoneelta. Tuotteen tunnistaminen oikeaksi on ollut vaikeaa ja
virheen mahdollisuus on kasvanut. Pakkauksessa tuotteen pakkaaminen on ollut
vaikeaa, koska tuotteen on joutunut mittaamaan ja laskemaan tuotemaaran, jotta

tuotteeseen on voitu tulostaa oikeanlainen tuote-etiketti.

Tutkimuksen perusteella kuormakortin oikea kaytto on riippuvainen tyossa olevista

henkildista, koska eri vuorojen kesken on havaittavissa erilaiset kaytannot.
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Tutkimuksen mittaustulosten perusteella toisessa vuorossa kuormakortti tuli aina
jokaisen kuorman mukana pakkaukseen, kun taas toisessa vuorossa se puuttui
huomattavasti useammin. Vuorokohtaiset erot johtuivat henkildiden erilaisesta

tyoskentelytavasta.

6.1.3 Tutkimustulos 4

Tutkimuksessa ilmeni, etta tuotannossa olevien tuotantotilausten toteutunutta
valmistusmaaraa ei ole seurattu kuin pdivdavuorossa olevan tydnjohtajan toimesta.
Paivavuoron tyonjohtaja on tarkistanut toteutuneen pakatun tuotemaaran ja
selvittanyt jalkaisin osastolla kiertamalla onko tilaus tuotannossa kesken. Mikali
tuotteita ei ole 16ytynyt osastolta, on tilaukselle valmistettu lisdera tuotteita, jotta
tilaus on saatu valmiiksi. Kiireellisissa tilauksissa ongelmana on ollut se, etta lisderaa
tilaukselle ei ole ehditty tekemaan tuotteen kiireellisyydesta johtuen ajoissa vaan
tilaus on my6hastynyt kuljetuksesta. Tilauksesta vajaaksi jaanyt paketti on nostettu
osastolla sivuun odottamaan lisderaa vaikka pakettiin olisi voitu usein ottaa

varastosta korvaavat tuotteet.

Tutkimuksen perusteella osastolla on ollut erilaiset toimintatavat kuormien
tayttamisen suhteen. Trukinkuljettajista osa taytti vajaaksi jddaneet paketit saman tien
joko osastolta loytyvilla tuotteilla tai he etsivat valmistuotevarastosta korvaavia
tuotteita, jotta tilaus saatiin tayteen. Osa trukinkuljettajista katsoi, etta kuormien
tayttamista ei ole ohjeistettu ja se ei talloin kuulu heidan toimenkuvaansa. He

nostivat talloin vajaaksi jadneet tilaukset lattiavarastoon odottamaan taydennysta.

6.2 Pakkaus

Tutkimuksessa tutkittiin pakkauksen toiminnan vaikutusta valmistuotevaraston

toimintaan.
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6.2.1 Tutkimustulos 5

Tutkimuksessa ilmeni, etta pakkauksessa kaytettava toiminnanohjausjarjestelman
kautta avautuva tilauskannan nakyma ei ole nayttanyt kaikkia saatavilla olevia
tuotantotilauksia. Tilaukset ovat olleet listalla, mutta asetusarvojen ollessa vaaria
kaikki tulevaisuudessa olevat tilaukset eivat ole nakyneet listalla. Mikali tilaukselta on
jaanyt ylimaaraisia tuotteita, on ne pitanyt ensisijaisesti aina pakata seuraavalle
saatavilla olevalle tilaukselle. Mikali seuraavaa tilausta ei ole ollut saatavilla, on

tuotteet pakattu myymattémaan valmistuotevarastoon ohjeiden mukaisesti.

Tutkimuksen perusteella valmistuotevarastossa tyoskennellyt kerailyn tyontekija on
joutunut siirtdmaan tuotteita myymattomasta varastosta tuotantotilauksille.
Tuotteet ovat olleet tilauksilta ylimaardiseksi jadneita tuotteita joille ei ole 16ytynyt
seuraavaa tilausta pakkauksessa. Kerdilyn tyontekijalla seuraavat tilaukset kuitenkin
nakyivat ja han pystyi tuotteet siirtamaan tilaukselle. Ongelma johtui vaarasta
tilauksien katselunakymasta, jolloin kaikki saatavilla olevat tilaukset eivat nakyneet

pakkauksen tyontekijan listalla.

6.3 Myyty ja myymaton valmistuotevarasto

Tutkimuksessa tutkittiin myymattéman ja myydyn valmistuotevaraston toimintaan

liittyvia ongelmia ja hiiden parannusehdotuksia.
6.3.1 Tutkimustulos 14

Tutkimuksessa ilmeni, ettd myymattémassa ja myydyssa valmistuotevarastossa
olevat tuotteet on kirjattu hyvin varastokirjanpitoon ja tuotteiden varastosaldoihin
voidaan luottaa. Tuotteet on merkitty tuote-etiketilla jossa on paketin tuotetiedot
sekd paketin numeroa vastaava viivakoodi. Viivakoodia ei kuitenkaan ole
mahdollisuus laitteiden puuttumisen vuoksi kayttaa vaan paketin hakeminen
varastosta tapahtuu paketin numeron perusteella toiminnanohjausjarjestelmasta.
Toiminnanohjausjdrjestelmaa ei ole varastossa olemassa vaan varastossa toimiva
tyontekija on joutunut kdymaan eri hallissa tarkistamassa

toiminnanohjausjarjestelman tiedot ja kdvelemaan varastoon etsimaan pakettia.
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Varastossa ei ole ollut paketeille merkattuja paikkoja vaan paketit on joutunut

erikseen kdaymaan etsimassa varastosta.

6.3.2 Tutkimustulos 13

Tutkimuksessa ilmeni, etta valmistuotevarastoon pakatuista tuotteista ei ole ollut
saatavilla listaa, josta olisi voinut tarkistaa esimerkiksi vuorokauden ajalta
valmistuotevarastoon pakatut tuotteet. Listan saatavuutta kyseltiin ja kdayton tarkeys
perusteltiin toiminnanohjausjarjestelmasta vastaaville henkildille. Listan katsottiin

edistdavan tuotannonsuunnittelun ja varaston toimintaa ja voitiin taten toteuttaa.

Lista on mahdollista tehda ja se on luvattu toimittaa kdayttoonotettavaksi taman

tutkimuksen valmistumisen jalkeen.

6.4 Vastaanotto, lahetys ja lastaus

Tutkimuksessa tutkittiin viilujen vastaanoton seka tuotteiden lahetyksen ja

lastauksen toiminnan vaikutusta valmistuotevaraston toimintaan.

Tutkimuksessa ei ilmennyt tuotteiden vastaanoton, lahetyksen tai lastauksen osa-

alueella lisatutkimuksia edellyttavia toimenpiteita.

6.5 Inventaariot
6.5.1 Tutkimustulos 15

Tutkimuksessa tutkittiin vanerinvalmistuksen raaka-aineiden inventaario kdytantojen

tehostamista ja tyon tekemista toiminnanohjausjarjestelmaa palveleviksi.
Inventaarioihin kuluvat ajat

Inventaariot suoritettiin kerran kuukaudessa ja jokaista inventaariota ennen tekijoilta

kysyttiin arviota inventaarion suorittamiseen kuluvasta ajasta. Tutkimuksessa
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tutkittiin ainoastaan osastolla fyysiseen mittaamiseen kuluva aikaa eikd ajoissa ole
mukana toiminnanohjausjarjestelmaan syéttamiseen kuluvaa aikaa. Paasaantoisesti
samat henkilot tekevat inventaariot joka kuukausi, joten arviointi perustui
keskimaaradisesti kuluvaan aikaan. Inventaarioon todellisuudessa kuluva aika mitattiin
kellon avulla. Tutkimuksessa tutkittiin inventaarioon kuluvaa ajan kayttoa joten
tutkimusajoissa on mukana myos taukoajat (kahvitauko 10 min, ruokatauko 20 min).
Ajat poikkesivat arvioidun ja toteutuneen ajan valilla, mutta erot eivat olleet isoja.
Eroja toteutuneessa mittaustapahtumassa tulee myos mitattavan raaka-aineen
maaran mukaan, koska isommassa mittauserdassa menee enemman aikaa

inventaarion tekemiseen.

Toimenpide Suoritusvdli | Henkilo- | Aika h Aika h
maara (arvio) (toteutunut)

Viiluvarastojen 1x 4 4 4

inventaario kuukaudessa

Liimojen raaka- aine 1x 1 0,5 0,7

inventaario kuukaudessa

Keskenerdisten 1x 4 4-6 5

tuotteiden inventaario | kuukaudessa

Pinnoitevaraston 1x 1 1 0,75
inventaario kuukaudessa

Valmistuotevaraston 1 x vuodessa 2 24 20
inventaario

Taulukko 5 Inventaariotutkimus

Viiluinventaarion kertoimet kiintotilavuuden ja laskennallisen valilla

Tutkimuksessa tutkittiin viiluinventaarion laskemista. Tutkimuksessa haluttiin
selvittda kuinka paljon viilunipun laskennallisen kertoimen tulisi olla kiintotilavuuden
ja mitatun tilavuuden suhteen. Toiminnanohjusjarjestelmaan syotetdan tiedot
kiintotilavuuden mukaan ja osastolla viiluniput lasketaan sen hetkisen tilavuuden

mukaan.
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Tutkimuksen perusteella viilunipun tullessa tuotantokoneelta viilut ovat kuormassa
huokoisesti, joten tilavuus muuttuu huomattavan paljon laitettaessa kuorma painon
alle. Siksi on tarkedaa huomioida missa tilanteessa kuormat ovat mittauksen aikana ja
huomioida tama laskuissa. Ensimmaisessa taulukossa nykyisin kdytdssa oleva
kiintokuutio kerroin ja toisessa taulukossa tutkimustulosten perusteella saatu
kiintokuutio kerroin. Kerroin eroaa kaytettavan ja tutkimuksen perusteella saadun
valilla 4,1 %. Kyseinen ero ei ole toimenpiteita vaativa, koska kyseinen ero voi tulla
viilujen mittaustapahtumassa ja ei siksi ole ratkaiseva lopputuloksen kannalta.
Tutkimuksen otanta viilujen suhteen on suhteutettu osastolla olevien viilujen
suhteeseen. Tutkimustuloksena kaytdssa oleva kiintokuutio kerroin pidetaan

ennallaan.

Kiinto-m3
kerroin

0,47

Taulukko 6 Kaytossa oleva kiintokuutio kerroin, koivu 1.5

(Viiluinventaario pohja 2013.)

Viilunippujen laskennalliset kertoimet
Verkkolinja  Kuorma suoraan linjalta 0,44
Saumaus Kuorma suoraan linjalta 0,42
Jatkolinja Kuorma suoraan linjalta 0,40
Verkkolinja  Pinkka vapaana, painon alla olleena 0,44
Saumaus Pinkka vapaana, painon alla olleena 0,45
Jatkolinja Pinkka vapaana, painon alla olleena
Verkkolinja  Pinkka painon alla 0,60
Saumaus Pinkka painon alla 0,58
Jatkolinja Pinkka painon alla 0,58
Keskiarvo 0,49

Taulukko 7 Tutkimustuloksen kiintokuutio kerroin, koivu 1.5
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Inventaariolomakkeet

Inventaarioiden tekemisessa kaytettiin vanhoja paperisia lomakkeita joita oli

monistettu vuosien kuluessa. Lomakkeet olivat kuluneita ja niiden nimitykset erosivat
taulukkolaskennnan ohjelmassa kaytettavista nimityksista. Siksi tietojen syéttaminen
taulukkolaskentaan oli hankalaa ja virheiden mahdollisuus oli suuri. Uudet lomakkeet

auttavat inventaarioiden kirjaamisessa ja syottamisessa selkiyttdmaan tuloksia.
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7 Kehitystoimenpiteet

Havainto | Luokka |Toimenpide Aikataulu
1 1| Tuotteiden varastosaldojen tarkastaminen ennen tuotannon aloittamista 31.8.2016

3 1 | Tilauskortin seuranta tuotteen mukana 31.8.2016

4 1| Tilauksen valmistumisen seuranta 31.8.2016

5 1| Tuotteiden pakkaaminen tuotantotilaukselle 31.8.2016

15 1| Inventaariokaytdntdjen tehostaminen ja tarkastaminen 31.8.2016

14 1 | Henkildn liikkuvuuden tehostaminen varastossa 31.8.2016

13 1| Varastoon pakatuista tuotteista listaus tietylta aikajaksolta 31.8.2016

Taulukko 8 Action Plan 3

7.1 Valmistuotevarastoon vaikuttavat tuotannon toimet

Kehitysehdotukset tutkimuskohtaan 1

Tutkimuksessa tutkittiin tuotannonsuunnittelun toimintaa tuotannon virtauksen
toimintaan ja tata kautta valmistuotevaraston toimintaan. Tutkimuksen tuloksista

voitiin tehda kehitysehdotus toiminnan parantamiseksi.

Valmistuotevarastossa oleva varastosaldo tulee tarkastaa aina ennen
tuotantotilauksen aloittamista. Tuotannonsuunnittelu katsoo
toiminnanohjausjarjestelmasta (MMCL) tilaukselle soveltuvat tuotteet ja merkkaa
varastossa olevan saldon tuotantotilauskorttiin. Varastossa oleva maara
vahennetdan myos tuotannon kayttamasta taulukkolaskennan ohjelmasta, jotta

valmistettava tuotemaara tdsmaa molemmissa.

Ty6njohdossa toimiville vuoromestarille ja tiiminvetdjalle opetetaan varastossa
olevien tuotteiden merkkauskdytdanto tuotantotilauskortille ja varaston kierron
merkitys tuotannon kannalta. Heille opetetaan myds toiminnanohjausjarjestelmasta
varastosaldojen tarkistus jolloin tilauksen vajaaksi jaddessa tyonjohto voi etsia
varastosta korvaavia tuotteita tilauksille ja tilaukset voidaan saada valmiiksi

aikataulussa.
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Tydnjohdossa toimiville vuoromestarille ja tiiminvetdjalle opetetaan niin sanotun
laivalistan kaytto. Laivalistalta nakyy tuotteiden suunniteltu tehtaalta laht6paiva
reaaliajassa. Nykyisin valmistuksen toteuttaja on tarkistanut laivalistalta tuotteiden
l[ahtopaivat tehtaalta ja merkannut kynalla muuttuneen paivan tuotantotilauskorttiin.
Lahtopaiva muuttuu usein joten tydnjohdon on tarkistettava lahtopaivat omissa
vuoroissaan ja muutettava tuotteiden kiireellisyysastetta taman mukaan. Tall6in

valmistuksen suunnittelijalta vahenee resursseja muun tyon tekemiseen.

Kehitysehdotukset tutkimuskohtaan 3

Tutkimuksessa ilmeni, etta tuotannossa kaytettava tuotantotilauskortti ei seuraa
jokaisen kuorman mukana tuotannon virtauksen ldpi vaikka kortti asetetaan jokaisen

tuotteen mukaan tuotteen liimauksen tyopisteella.

Tuotantotilauskortin pitaa seurata kuorman mukana jokaisen tyopisteen lapi. Korttiin
merkataan tuotantokoneella muuttunut levymaara ja laatu, mikéali koko kuorman
laatu on muuttunut. Hionnassa, Frommia-sahalla ja Schelling-sahalla merkataan
tilauskorttiin mika kuorman laatu on (1-laatu, 2-laatu, kilo) ja kuorman levymaara
mikali se on muuttunut alkuperaisesta. Talléin trukinkuljettajat tietdavat mihin
tyOpisteeseen kuormat tulee vieda eikd kuormat jaa osastolle epamaaraisen tiedon
takia. Oikein merkatut kuormat auttavat myds tuotteiden pakkaamista oikean
laatuiseksi varastoon. Kyseisille tyopisteille pitda tehda ohjeistus kuormien oikein

merkitsemisen varmistamiseksi.

Kehitysehdotukset tutkimuskohtaan 4

Tutkimuksessa ilmeni, ettad tuotannossa olevien tuotantotilausten toteutunutta

valmistusmaaraa ei ole seurattu kuin paivavuorossa olevan tyonjohtajan toimesta.

Tuotannossa olevien tuotteiden seuraaminen kiireellisyysasteen mukaan on tarkeaa,
jotta tehtaalta lahtevat tilauksen saadaan oikeaan aikaan varastoon. Hionnassa,
Frommia-sahalla ja Schelling-sahalla tuotteet ovat tuotantokoneella viimeisena
ennen tuotteen paketointia. Ndissa tyokohteissa on erityisen tarkeaa, etta
tuotantokoneella tiedetaan tilauksen valmistuminen ja kuinka paljon tuotteet jadvat
vajaaksi tilauksesta. Tuotantotilauskortilla nakyy tuotteen lopullinen maara jonka

mukaan tuotantokoneella pitad maaraa seurata.
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Naiden tuotantokoneiden operaattoreille pitda opettaa tuotannonohjusjarjestelman
kaytto toteutuneiden tuotantomaarien osalta (COOIS ja MMCL), jotta koneilla
tiedetaan tuotteiden valmistetut maarat ja varastossa olevat maarat. Talldin
tyonjohtajien ei tarvitse tarkastella toteutuneita tilauksia vaan seuranta tehdaan

tyopisteilla.

Vajaaksi jadneiden tuotteiden varastopaikka on ollut lattialla osastolla, mutta
vajaaksi jadneille tilauksille pitdaa trukinkuljettajien etsia ensisijaisesti osastolta
korvaavia tuotteita. Mikali korvaavia tuotteita ei [6ydy, ilmoitetaan siita
vuoromestarille joka etsii varastosta korvaavia tuotteita. Korvaavien tuotteiden
puuttuessa vuoromestari tekee tuotantoon tilauksen korvaavien tuotteiden
valmistamiseksi. Niin sanottujen puutetilauksien tekeminen pitda olla kiireellisien
tilausten kohdalla lapi vuorokauden tapahtuvaa toimintaa eika vain paivavuorossa

olevan tyonjohtajan tehtava.

7.2 Pakkaus

Kehitysehdotukset tutkimuskohtaan 5

Tutkimuksessa ilmeni, etta pakkauksessa kaytettava toiminnanohjausjarjestelman
kautta avautuva tilauskannan nakyma ei ole nayttanyt kaikkia saatavilla olevia

tuotantotilauksia.

Pakkauksessa pitaa kaikilla tyontekijoilla olla kdytdssdaan sama tilauskannan nakyma.
Toiminnanohjausjdrjestelmaan on tehty pakkaustapahtumille esiasetus jonka
valitessa kaikille pakkaajille tulee samanlainen nakyma tilauksiin. TyOpisteella pitaa
nakya kaikki saatavilla olevat tilaukset, jotta tilaukset voidaan pakata tilauksille eika
myymattomaan varastoon. Tilauksille pakattavien ylimaaraisten tuotteiden prosentit
on kerrottu tilauskantalistalla joten taman prosentin yli ei tilauksille tule pakata

tuotteita. Tyopisteelle on olemassa toimivat ohjeet joita tulee noudattaa.
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7.3 Myyty ja myymaton valmistuotevarasto

Kehitysehdotukset tutkimuskohtaan 14

Myydyssa ja myymattémassa valmistuotevarastossa toimii tyontekija osa-aikaisesti.
Hanelld on kdytdssaan vastapainotrukki ja eri hallissa sijaitseva tietokone

toiminnanohjausjarjestelman kayttamiseen.

Valmistuotevarastossa toimivalla tyontekijalla tulisi olla kaytossaan kannettava laite
jossa olisi toiminnanohjausjarjestelma ja viivakoodin lukija. Talléin henkilon
liilkkuvuus eri osastojen valilla vahenee ja varaston seuraaminen on helpompaa
kannettavan laitteen kanssa. Viivakoodin lukijan avulla tuote-etiketin viivakoodi

voidaan lukea suoraan paketista eika paketin erdakoodia tarvitse nappailla kasin.

Tehtaalle on tulossa uusi jarjestelma joka otetaan kaytt66n myéhemmin.
Jarjestelmaan sisaltyy osittain kehitysehdotuksen mukaisia laitteita.

Kehitysehdotusta ei kannata sita ennen vieda eteenpain.

7.4 Vastaanotto, lahetys ja lastaus

Tutkimuksessa ei ilmennyt tuotteiden vastaanoton, lahetyksen tai lastauksen osa-

alueella lisatutkimuksia eika talloin myoskaan kehitysehdotuksia.

7.5 Inventaariot

Kehitysehdotukset tutkimuskohtaan 15

Viilun, raaka-aineiden, pinnoitteiden ja keskeneradisten tuotteiden inventaariot

Inventaariossa mukana oleville henkil6ille suositellaan jarjestettavaksi kevyt koulutus
inventaarioiden tuloksien merkityksesta ja tietokoneen kaytosta. Henkilot osaavat
koulutuksen jalkeen mitata inventoitavat tuotteet oikein ja heilld on tietokoneen

kayttokoulutus inventaariotietojen syottamiseksi jarjestelmaan.
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Inventaarioissa tulisi kayttaa uusittuja lomakkeita joissa on tuotteiden nimet samoja
kuin taulukkolaskennan ohjelmassa. Tama estda virheita tuotetietojen syottamisessa

ja laskemisessa.

Inventaariota tekevat henkilot tekevat fyysiset inventaariot osastoilla ja he syottavat
taman jalkeen tiedot taulukkolaskennan ohjelmaan itse. Tiedot voidaan myos syottaa
taulukkolaskennan ohjelmaan suoraan inventaariota tehdessa, mutta tama sitoo
monta tietokonetta toimenpiteeseen. Toimintatapa vapauttaa valmistuksen
suunnittelijan resurssit inventaarioista, kun tiedot inventointimaarista merkataan
mittaukset tekevien henkildiden toimesta taulukkolaskennan ohjelmaan.
Valmistuksen suunnittelija on aikaisemmin itse sy6ttanyt tiedot ohjelmaan.
Konttoristi syottda tiedot toiminnanohjusjarjestelmaan ja tuotannonsuunnittelija

hyvaksyy inventaariot.
Valmistuotevaraston inventaario

Valmistuotevaraston inventaarioon suositellaan otettavaksi kdytt66n kannettava
tietokone varustettuna taulukkolaskennan ohjelmalla seka viivakoodin lukijalla.
Vanerin tuote-etiketit sisaltavat viivakoodin ja viivakoodin lukeminen onnistuu
lukijan avulla. Aikaisemmin valmistuotevaraston inventaarioon sisdltyvat tuotteet on
tulostettu toiminnanohjausjarjestelmasta paperille. Paperisesta versiosta satojen
pakettien etsiminen on ollut hidasta ja virheen mahdollisuus on ollut suuri. Varaston
tuotetiedot ladataan taulukkolaskennan ohjelmaan josta paketin tiedot etsitdan
viivakoodin avulla. Inventointi viivakoodin lukijan ja tietokoneen avulla nopeuttaa

toimenpidetta ja vahentaa virheiden mahdollisuutta.

8 Johtopaatokset

Opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittda varastoprosessin hallintaa ja etsia
varastoon vaikuttavista toiminnoista kehityskohteita. Kehityskohteita |oytyi paljon ja

lisatutkimuksiin otetut kehityskohteet olivat lopputuloksen kannalta hyvia.
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Kehitettavaa loytyi erityisesti toimintavoista tuotannon toiminnoissa, jotka
vaikuttavat valmistuotevaraston kiertoon heikentavasti. Toiminnanohjausjarjestelma
on toimiva tutkittavassa yrityksessa, mutta jarjestelmaa ei osata kayttaa jarjestelman
vaatimalla tavalla. Kayton opastuksella jarjestelmasta saataisiin tehokkuutta ja
virheiden mahdollisuuksia kaytdssa saataisiin pienennettya.
Toiminnanohjausjarjestelma antaa mahdollisuuden tuotannon ja tuotteiden
reaaliaikaiseen seurantaan mista tahansa, joten jarjestelman ansiosta aikaisemmin
kaytossa olleita ja henkiléresursseja vaativia toimintoja voidaan ohjata nykyisin
jarjestelman kautta. Tuotannon tyopisteilla tulee olla tarkka tieto tuotannossa
olevista tuotteista ja niiden valmistumisen ajankohdasta. Toimintatapoja tulee
opastaa ja jarjestelmien kayttokoulutusta pitaa jarjestda. Suuri osa tutkimuksessa
esille tulleista ongelmista johtuivat siitd, etta henkilot eivat tyopisteilla tienneet

tarkkaan miten asiat tulisi hoitaa ja toivoivat selvia ohjeita paivittaisiin ongelmiin.

9 Pohdinta

Opinndytetyossa oli kilnnostavaa paasta pureutumaan tutkittavan yrityksen
toimintoihin ja etsia ongelmia eri tuotantokoneiden ja osastojen toimintatapojen
valilla. Tyontekijat suhtautuivat hyvin kyselyihini ja sain mielestani totuudenmukaisia
vastauksia kysymyksiini. Ongelmia tuli esille paljon ja niiden analysointi tarkeimpiin
oli tehtava harkiten, jotta lisatutkimuksiin valittavat kysymykset ensisijaisesti
hyodyttavat tutkittavaa yritystd, mutta tukevat myos omaa tyotani.
Kehitysehdotukset tulivat hyvin esille tutkimuksen edetessa ja muutama
kehitysehdotus ilmeni vasta raportin kirjoittamisen loppuvaiheessa, joten ne on
kirjattu kehitysehdotusten loppuun erillisind ehdotuksina. Tydssa l0ysin ratkaisut
asetettuihin tukimuskysymyksiin. Tyo kehitti oppimistani sisdinen logistiikan

ymmartamisessa ja siita, ettei kaikkiin asioihin l16ydy heti oikeaa ratkaisua.
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