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LAHETTAMON TOIMINNAN KEHITTAMINEN

Case: Wipro Infrastructure Engineering Oy

Tamaén toiminnallisen opinndytetyon tavoitteena oli kehittéd Wipro Infrastructure Engineering
Oy:n lahettdmo6n toimintaa ja tehda ratkaisuja lahettdmon ongelmien ratkaisemiseksi, joita olivat
l&hetysten virheitten suuri maara, tyon selkeyttdminen ja lahettdmon alueen siisteys.

Léhettamd on jaettu kahteen osaan, kaksitoimisylintereiden puoleen, jossa tehdaén
kaksitoimisten sylinterien pakkaaminen ja teleskooppisylintereiden puoleen, jossa tehdaan
kippisylinterien pakkaaminen. Tama ty6 keskittyy teleskooppisylintereiden puoleen. Lahettdmon
suurimpia ongelmia olivat lahettdmdn tilan puute, l&hetyksien virheitten maara ja tyon
puutteellinen ohjeistus. Tyon toteutus tapahtui seuraamalla ja analysoimalla lahettamon
toimintaa, lahetysten virheitd ja kokoonpanosta valmistuneiden tuotteiden siirtymista lahettdm6on
seké haastattelemalla tyontekijoita.

Kehitysehdotuksia joita tyon perusteella syntyi, olivat lahettamon uudelleenjarjestely ja alueen
siistiminen, tulevien lahetyksien valmistelu, yksi henkild hoitamaan paperityot ja tydohjeiden
tekeminen. Lahettamodn varaston kehitysehdotuksia olivat hyllypaikkojen numerointo ja
lisddminen. Tyon jalkeen l&hettamddn on tehty muutoksia, hyllypaikat on numeroitu ja
hyllypaikkoja on lisatty, tydohjeita on tehty ja [ahettdmon aluetta on siistitty ja jarjestysta muutettu.
Lahettamon virheet ovat vahentyneet ja toimintamalli on selkeytynyt.
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DISPATCH DEPARTMENT DEVELOPMENT

Case: Wipro Infrastructure Engineering Oy

The goal of this thesis was to develop the dispatch department of Wipro Infrastructure Engineer-
ing Oy and make solutions to solve the problems of the dispatch department. These problems
were the large number of mistakes in packages, the instructions of work and tidiness of the work
area.

The dispatch department is divided into two sides, one for double acting cylinders and one for
telescope cylinders, this work focuses on the area that does the packaging of telescope cylinders.
The biggest problems of the dispatch department were shortage of work space, high number of
mistakes in deliveries and the lack of instructions. The execution of the work was done by moni-
toring and analyzing the work of the dispatch department, interviewing the workers, analyzing
mistakes in deliveries and analyzing the movement of products from the assembly to the dispatch
department.

Development ideas that were made based on the thesis were cleaning and reorganizing the dis-
patch department, preparing upcoming deliveries, having one person do all the paperwork and
making work instructions. Development ideas for the dispatch departments storage area were
making a proper numbering system for the shelfs and adding shelfs to the storage. Changes were
made after the work, the storage now has a proper numbering system and shelfs were added,
work instructions have been made and the area has been cleaned and reorganized. The number
of mistakes in the dispatch department has decreased, and the operational model has become
clearer.

KEYWORDS:

Dispatch department, development, storage, instructions
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KAYTETYT LYHENTEET TAI SANASTO

Wipro Wipro Infrastructure Engineering Oy
Teleskooppisylinteri Sylinterista tulee ulos useita putkia mallista riippuen
Kaksitoimisylinteri Sylinterista tulee ulos vain yksi mannanvarsi
Maalausrata Kiskot joissa orsia joihin sylinterit ripustetaan
Ylosnosto Tybvaihe, jossa sylinterit nostetaan maalausradalle
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1 JOHDANTO

Wipron lahettamd on jaettu kahteen osaan, teleskooppisylintereiden ja kaksitoimisylinte-
reiden alueisiin. Tama tyd tulee keskittymaan teleskooppisylintereiden lahetystoiminto-
jen ja varaston toiminnan kehittdmiseen. Lahettdmon tehtaviin kuuluu tuotteiden pak-

kaus, joidenkin tuotteiden kokoonpano, lahetysten kuittaus ja lahettaminen.

Wipron lahettdmo6n ongelmia, joihin haluttiin saada muutoksia, olivat lahetysten virheiden
suuri maara, tyon selkeyttdminen, uuden tyontekijan helpompi perehdyttaminen tyoéteh-
taviin, alueen siisteys ja myds muiden mahdollisten ongelmien selvittamien. Taman tyo
tehdaan analysoimalla l&ahettamon toimintaa, tyontekijdiden haastatteluita ja tietojen ke-
raamista lahetysten virheista. Lopuksi tehddan myods kehitysehdotuksia ndiden ongel-
mien ratkaisemiseksi. Tassa tydssa tullaan kdymaan lapi lahettdmon nykytilanteen, tyon
analyysin, kehitysehdotukset ja lopuksi tyon tekemisen jalkeen Wiprolla tehdyt paran-

nukset.
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2 WIPRO INFRASTRUCTURE ENGINEERING OY

2.1 Historia

Perustettiin nimella Nummi Oy vuonna 1923 ja ensimmainen Kippi valmistettiin vuonna
1947. Alussa Kipit olivat mekaanisia, niin sanottuja tikapuumalleja. 1950-luvun alussa
valmistui ensimmainen hydraulinen kippisylinteri, jolloin tuotanto alkoi suuntautua nykyi-
selle toimialalleen. Sen jalkeen Nummi Oy saavutti nopeasti markkinajohtajan aseman

Suomessa. (Nummi 2017b.)

Vuonna 1965 aloitettiin kuorma-autojen puomi- ja nostinten valmistus, jotka my6s saa-
vuttivat suuren markkinaosuuden. Vientitoiminta alkoi vuonna 1970-luvun alussa, ensin

Skandinaviaan ja myéhemmin muualle Eurooppaan ja Lahi-itaan. (Nummi 2017b.)

Partekista tuli yrityksen omistaja vuonna 1979, jolloin alkoi maaratietoinen kansainvélis-
tymisprosessi. Partek osti Hiabin kappaletavaranosturin tuotannon 1980-luvun puoliva-
liss&, jolloin Nummi lopetti puominosturien valmistuksen, ja tilalle tulivat hydraulisylinterit

kuormauslaitevalmistajalle. (Nummi 2017b.)

Vuonna 2003 Hydroauto Group osti Nummen toiminnot Kone Oy:lt&, joka oli tullut Par-
tekin omistajaksi vuonna 2002. Syksylla 2006 koko Hydroauto Group siirtyi intialaiselle
Wipro LtD:lle. (Nummi 2017b.)

2.2 Nykypaiva

Nykyaan Wipro Infrastructure Engineering Oy on 160 henkea tydllistava yritys. Wipro
kehittaa, valmistaa ja markkinoi Nummi-tuotemerkilla kippisylintereitd ja kippihydraulii-
kan komponentteja. Wipro on myds tunnettu 2-toimisylintereiden valmistaja. Liikevaih-
dosta noin 70 % tulee viennista. Tarkeimmat markkinat kotimaan lisaksi ovat Skandi-
navia, Puola, Hollanti, Saksa, Itavalta ja Sveitsi. Myynnistd Vengjan markkinoilla vastaa

Pietarissa sijaitseva tytaryhtido. (Nummi 2017a.)

Wipron kippeja kaytetddn mm. maansiirto- ja jateautoissa sek& monissa erikoissovellu-
tuksissa. Wiprolla on tuotantoa Suomessa, Ruotsissa, Romaniassa, Intiassa, Brasiliassa
ja USA:ssa. Wipron asiakkaita ovat mm. Sandvik, Cargotec, Dautel, Elematic ja Zetter-

bergs.
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Wipro Inrastructure Engineering Oy:n omistaja on Intialainen Wipro Enterprises, joka on
kansainvalinen monialayhtio. Yrityksen emoyhtidé Wipro Ltd. on listattu New Yorkin ja
Mumbain poérsseissa ja yhtion paakonttori sijaitsee Bangaloressa, Intiassa. (Nummi

2017c.) Kuvassa 1 on esimerkki teleskooppisylinteristd asennettuna.

Kuva 1. Kuva teleskooppisylinteristd asennettuna maansiirtoautoon
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3 TILAUS-TOIMITUSKETJU

Yritysten, jotka toimittavat tavaroita tai palveluita, prosessit yhtyvat asiakasyrityksen pro-
sesseihin. Tama on useamman yrityksen muodostama ketju, jota kutsutaan toimitusket-
juksi. (Sakki 2003, 20.)

Toimitusketjun kulku on yksisuuntainen raaka-ainelahteilta lopulliselle kuluttajalle. Ennen
kuin toimitusketjun voi kdynnistaa, tarvitaan kuitenkin kysyntdd. Kysynnan tiedon kulku
on taas paaosin vastakkaiseen suuntaan toimitusketjussa vaikka markkinointi vaikuttaa-

kin monella tavalla kysynnan syntymiseen. (Sakki 2003, 20.)

Nykyisin ei valttamatta riita, etta yritykset kehittavét vain omaa tilaus-toimitusketjua, vaan
yritysten on tehtava yhteistyota ja kehitettava toimintaa yhten& kokonaisuutena. Yritykset
kilpaile enda pelkastaan keskenéén vaan yritysten muodostamat toimitusketjut kilpaile-
vat keskenadan. (Sakki 2003, 20.)

Tilaustoimitusketjussa ei riita, ettéd kustannuksia siirretdan ketjussa yrityksesta toiseen,
vaan sitd on katsottava kokonaisuutena. Tekemalla néin lopputulos voi olla, etta tyonjako
yritysten valilla muuttuu. Joitain toimenpiteita voidaan tehdé aikaisemmin, kun taas toisia
voidaan siirtda loppupéahaa ja turhaa tyota ja toistoa valtetdan. (Sakki 2003, 20.) Tilaus-
toimitusketjussa voi olla verkottuneena teollisuus- ja kauppayrityksia (Sakki 2003, 20).
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Tilankzan vastaanotto
- tarkistetaan minki tyyppinen osz

1
LAITE VARAOQOSATOIMITUS

pélvittiinen
|
Tilauksesta tiste Monitorin valitksell POIMINTALUETTELO
tuotantoon LAHETTAMOON

Tilaukzen kopic tuctannolls tarvittaesza
oz yli 30 kpln n'.faalr.s_j

I
Tuotante ilmerttaa tarvittasssa myvatun toi-
mifusajan ja valmistushinnan

T
TILAUSVAHVISTUS  (chje)
— lihetetiin asiakkaalle
— tilaus menes koneelle, jollomn sopimus-

katzalmms katsotaan soorfetuke
— poimintalusttels on Iihsttimdn

Tusttavizsa Mownitorista LA
POIMINTALUETTELO

|
Tuotanto toimittaa tavaran lihettimaén
ennan lihetyspivaz
— lihetyzpimi ta:k[lsteﬁariua komsalta
I
PAEEAUS LAHETE JA EULJETUS vt yllEpatis
— lihetiZmd paklaa tuotteet pommmtalust- javzhviztaa
telon mukaizesti ja tekes lihetteen alkatoimituksen
— kuljetusten filaaminen

LASKUTUS {ohya)
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MAKSUSUQORITUSTEN SEURANTA
— jo= aziakas el mak=a ajoizza rvhdytain
toimenpiteisiin {ohya)

Kuva 2. Esimerkki tilaustoimitusketjusta
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4 VARASTOINTI

Sanalla varasto voidaan suomen kielessa tarkoittaa kahta eri asiaa. Talousopin mukaan
se voi tarkoittaa yrityksen hankittuja materiaaleja tai teknisessa mielessa se voi tarkoittaa
fyysista tilaa, jossa materiaaleja varastoidaan. Varasto voi olla melkein mika tahansa
paikka, jossa tavara varastoidaan lyhyemmaksi tai pidemmaksi ajaksi. (Hokkanen ym.
2011, 125.)

4.1 Varastoinnin syyt

Varastointi on hyvin tarkea osa yrityksen toimintaa, jota perustellaan useilla syilla. Hok-

kanen ym. (2011, 125) luettelevat syita perustella varastointia:

e asiakaspalvelun varmistaminen
¢ suuremmat hankintaerat ovat edullisempia
o kuljetuskustannuksien vahentaminen

e toimitusten varmistus

Hyvin suunniteltu varastopolitiikka ja sen toteuttamisen onnistuminen tuottavat logisti-
seen ketjuun lisdarvoa. Varastointi itsessaan ei tuota lisdarvoa paitsi, jos varastointi on
osa jalostusprosessia, kuten juuston ja alkoholin valmistuksessa. (Hokkanen ym. 2011,
126.)

Perinteisesti yritysten toimintatapa on ollut varastolahtdista. Sen on katsottu olevan edel-
lytys nopeille toimituksille, hyvélle asiakaspalvelulle ja taloudelliselle valmiudelle. Nykyi-
sin tunnustetaan, ettéa ne ovat seurauksia. Varastoinnin todellisen syyn katsotaan olevan
myynnin puutteellinen suunnittelu, huonosti toimiva organisaatio ja toimitusketjun yhteis-
tyon puutteet. (Hokkanen ym. 2011, 126.)

4.2 Varastotyypit

Kulutuksen ja tadydennysrytmin mukaisesti vaihtuvaa varastonosaa kutsutaan kierto- eli
erakokovarastoksi. Kustannustekijat, kuten kuljetuskustannusten maara ja paljousalen-
nusten mahdollisuus, johtavat kiertovaraston kayttoon. Kiertovarastolla pyritdén tyydyt-

tdmaan tietyn ajanjakson keskiméarainen kysynta. (Ritvanen 2011, 80.)
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Kun halutaan valttya puutetilanteilta, paadytaan varmuusvarastoon. Varmuusvarastolla
pyritdan turvaamaan toimitusajan ja -maaran seka kulutuksen vaihtelut ja laatuongelmat.
Varmuusvarasto on tietty kappalemaarainen varasto, jolla turvataan palvelutaso kysyn-
nan vaihdellessa. Varastotasoja voidaan vahentdd parantamalla ennusteita, vahenta-

malla vaihtelua ja kehittamalla toimintayhteistyéta. (Ritvanen 2011, 80-81.)

Prosessivarastolla tarkoitetaan esimerkiksi tuotannossa, kuljetuksessa tai jakelussa ole-
vaa varastoa. Prosessivaraston maaraa voidaan vahentaa teollisuudessa siten, etta la-
pimenoaika kerrotaan kulutusnopeudella. Jos esimerkiksi lapimenoaika on seitseman
vuorokautta ja tuotantonopeus on keskimaarin 10 kappaletta vuorokaudessa, prosessi-

varasto on 70 kappaletta. (Ritvanen 2011, 81.)

Kysynnan kausittainen vaihtelu on syyna kausivaraston kayttéon. Kausivarastoinnin
avulla pyritaan pitamaan tuotanto mahdollisimman tasaisena. Talla tavalla pyritédan valt-

tymaan lomautuksilta tai ylit6ilta. (Ritvanen 2011, 81.)

Varastotyypin valinta on tarke&. Varastointitapa voi riippua muun muassa varastointikor-
keudesta, toimialasta, tuotteista, automaatioasteista ja kaytavéleveyksista. (Ritvanen
2011, 81.)

Varastoitava tuotevalikoima vaikuttaa varastointijarjestelman suunnitteluun ja valintaan.

(Ritvanen 2011, 83) on luetellut tekijoita, joihin se ainakin vaikuttaa:

e varastointipaikka ja lampoétila
¢ valittavat hyllyt ja kalusteet

e kaytettavaan kalustoon

o kaytavaleveydet

¢ tavaroiden sijoituskorkeus

Jos yrityksen omat resurssit eivat riita sisdisen varastoinnin suunnitteluun, siihen on saa-
tavilla apua markkinoilta. Monet yritykset tarjoavat suunnittelupalveluita, jotka voivat si-
séaltaa seka toiminnallisen suunnittelun etté kaluste- ja tilasuunnittelun. (Ritvanen 2011,
83.)

Varastohotellit vuokraavat tilaa yrityksille, ja ne tarjoavat usein lisapalveluja, kuten lahe-

tysten kokoamis-, pakkaus- ja lajittelupalveluja. (Ritvanen 2011, 83.)
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4.3 Varastoinnin kustannukset

Logistiikan kustannuksista puolet on varastoinnin ja varastointiin sitoutuvan paaoman
kustannuksia. Varastointi on siis huomattava kustannustekija, joten kustannustehok-
kuutta voidaan parantaa kehittamalla sita. Yli puolet varaston kustannuksista johtuu hen-
kilokuluista ja loput jakautuvat rakennuksen ja tontin, laitteisten ja ohjelmistojen kesken.
(Ritvanen 2011, 91.)

Varastonohjaukseen liittyy monia kustannustekijoitd, jotka tulee tunnistaa, jotta kuluja
voidaan vahentaa. Varastonpidon kustannuksia ovat raaka-aineen ja tuotteen hinta, joka
on suora kustannustekija, varastonpitokustannukset, taydennyserakustannukset ja puu-
tekustannukset. (Ritvanen 2011, 91.)

Varastonpitokustannus riippuu varaston arvosta. Siihen lasketaan varastotilan kustan-
nus, paaomakustannus ja riskikustannus. Paaomakustannus on tuottovaatimus ja siihen
luetaan mahdollisten lyhytaikaisten luottojen korko. Varastotilan kustannus on esimer-
kiksi tilavuokra ja se riippuu varastotilan vaatimuksista ja koosta. Riskikustannuksella

tarkoitetaan menekki- ja hintariskia. (Ritvanen 2011, 92.)

Puutekustannukset johtuvat puutetilanteista. Materiaalivarastoissa ne voivat syntya tuo-
tantohairidista, erillistoimituksista, toimituksen kiirehtimisesta tai oman toimituksen myo-
hastymisesta. Puutekustannuksia valmistevarastoissa ovat jalkitoimitukset ja asiakkai-

den tai tilausten menettaminen puutetilan takia. (Ritvanen 2011, 92.)

Taydennyserakustannus viittaa tilaus-, asetus- ja lajinvaihtokustannuksiin sek& oston
kertakustannuksiin. Materiaalivaraston kustannuksia ovat tilauksen teko-, toimitusval-
vonta-, laskuntarkastus- ja materiaalin vastaanottokustannuksia, kuljetuskustannukset
nousevat pienerissa. Kun kyseessa on valmistevarastoista ja keskenerdisista tuotteista

syntyy koneiden asetus- ja lajinvaihtokustannuksia. (Ritvanen 2011, 92.)

Varaston toiminnan kehittdmisessa on oleellista turhan tyén poistaminen. Suurissa va-
rastoissa se on automatisointia ja pienissa paperinkasittelyn ja odottelun poistamista.
Kun varastoinnin kustannustehokkuutta ruvetaan parantamaan, halutaan varastointi liit-

t&d usein toiminnanohjausjarjestelmaan.
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5 LAHETTAMON NYKYTILANNE

Wipron lahettdmo on jaettu kahteen osaan, kaksitoimisylintereiden puoleen jossa teh-
daan kaksitoimisten sylinterien pakkaaminen ja teleskooppisylintereiden puoleen, jossa
tehdaan kippisylinterien pakkaaminen. Tama tyd keskittyy teleskooppisylintereiden puo-
leen, joka on lahettdmon pohjapiirustuksessa, kuva 3 punaisella rajattu alue. Lahettdmaon
pinta-ala on noin 1000 m?, josta teleskooppisylintereiden pakkausalueen ja varaston

osuus on noin 400 m>.

i = 'lj_'l = “:_'f'l” i ’3 0 "E; l
ST 4T
7 i
— Vo
5 i
—| H 1 \!%
i 1T—'— —i=
- H | B H

B10d
-

R
-

s
-
)

........

H
¥
=
I
= .

=
0 |

e

T +—F

Kuva 3. Lahettdmon pohjapiirustus
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Lahettamdn tehtaviin kuuluu tuotteiden pakkaus ja kokoonpano, jos asiakas sita vaatii,
valmiiden lahetysten kuittaus ja kotimaan kuljetusten tilaaminen. Lahettamaon teleskoop-

pipuolella on kolme tydntekijaa, jotka tydskentelevéat kahdessa vuorossa.

Kokoonpanosta seuraavaa tydvaihetta kutsutaan ylésnostoksi, jossa tuotteet nostetaan
ylos roikkumaan kiskoille, jota kutsutaan maalausradaksi, josta nakyy esimerkki kuvassa
4. Ylésnostosta ne kuljetetaan maalattavaksi ja kuivumisen jalkeen lahettamdon. Alu-
eella kaksi on yksi ty6piste, jossa tuotteita voidaan nostaa alas maalausradalta ja yksi

tydpiste kokoonpanoa varten. Lahettdamdssa tuotteet nostetaan alas radalta suoraan kul-

jetuslavoille tai kokoonpano tyopisteelle odottamaan kokoonpanoa.

Kuva 4. Erilaisia sylintereita roikkumassa lahettdmon maalausradalla ja odottamassa
tuotteiden pakkaamista.

Valmiit tuotteet, jotka eivat vaadi kokoonpanoa tai asiakas ei sitd halua, nostettaan suo-
raan lavoille ja paketoidaan valmiiksi kuljetusta varten, jos kaikki lahetyksen tuotteet ovat
valmiina. Lahetyksista joissa on puutteita jaavat odottamaan lavoille lahettaméon. Val-

miit pakkaukset siirretdén ulos lahettamosta odottamaan kuljetusta.

Varastolla tarkoitetaan lahettamon teleskooppipuolen omaa varastoa. Varaston hyllyissa
on noin 100 lavapaikkaa eurolavoille ja paternosturi pientavaralle. Varastossa sailyte-
taan tuotteita ja komponentteja ja paterissa pienosia, joita lahetetdan pakkausten mu-
kana. Varaston hyllyt on merkattu kirjainyhdistelmilla LAA, LAB, LAC jne. Kaksi ensim-
maista kirjainta tarkoittavat teleskooppisylintereiden lahettamaoa ja kolmas kirjain on juok-

seva merkinta hyllyille.
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Kuvassa 5 nakyy sylintereiden kokoonpanopiste. Tila on hyvin ahdas ja sekava. Tydkalut

eivat ole jarjestyksessa, ja tydopoyta on hyvin ahdas. Lisaksi alueella ylimaaraista turhaa

tavaraa.

' _go 7’,;‘ »;‘:‘

Kuva 5. TyOpiste kokoonpanoa varten
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Teleskooppisylintereiden pakkausalue, joka nakyy kuvassa 6 on suorakulmainen, joka
on noin 150 m?. Ensinakemalta lahettamon teleskooppisylintereiden tila on, ahdas ja se-

kava. Lahettamon lattialle keraantyy puolittain pakattua tavaraa, jonka takia lahetta-

mossa on ahdasta tehda toita.

Kuva 6. Yleiskuva lahettamon teleskooppisylintereiden pakkausalueesta.

Lahettdmdn ongelmia ovat tydn puutteellinen ohjeistus ja suuri virheitten maara lahetyk-
sissd. Virheiden tavoitetaso on nolla virhettd vuodessa. Virheita on kuitenkin kertynyt
viimeisen vuoden aikana noin 40 kappaletta. Teleskooppisylintereiden lahettdmodssa pa-

kataan viikoittain keskimaarin noin 150 l&hetysta.
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6 ANALYYSI JA TULOKSET

Tyon toteutus tapahtui seuraamalla ja analysoimalla lahettamén toimintaa, l&hetysten
virheitd ja kokoonpanosta valmistuneiden tuotteiden siirtymista lahettaméon seké haas-

tattelemalla tyontekijoita.

Keraamalla tietoja ylosnostosta lapi menneiden tuotteiden maaraa joka viikolta viimeisen
vuoden ajalta ja tutkimalla niita, kay ilmi, ettéa yldsnostosta lapi menneiden tuotteiden
maara ei ole vilkon mittaan tasaista. Satunnaisesti tapahtuen keskimaarin kerran kuu-
kaudessa, suuri maara ylosnostosta lapi menneita tuotteita keraantyy loppuviikolle, al-
kuviikon ollessa hiljaista. Tasta seuraa ruuhkaa lahettamdon ja maalaamoon loppuvii-
kolle, minka seurauksena kaikkia lahetyksia ei valttamatta saada valmiiksi kyseisella vii-

kolla.

Kuvio 1 kuvaa ylésnoston maaraa viikolla 16, josta kay ilmi, ettéd alkuviikosta yldsnoston
maara oli alle 10 maanantaista torstaihin, mutta nousi perjantaina seitsemaankymme-

neen kappaleeseen.

Yl6snosto

g o =~
o O O

40

w
o

Ylésnoston maara, kpl
N
o

[Eny
o

o

Paiva

Kuvio 1. Ylosnoston maaréa viikolla 16

Haastattelemalla lahettamdn tydntekijoita ja seuraamalla [&Ahettdmo6n toimintaa kay ilmi,
ettd tavaran etsimiseen lahettamoén varastosta kuluu turhaa aikaa. Ongelma on huomat-
tavasti suurempi lahettdamon uusilla tyontekijoilla, mutta vanhemmilla tyontekij6illa on

myds satunnaisesti ongelmia tavaran etsimisessa varastosta. Tama ongelma johtuu
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siitd, ettd ainoastaan lahettamaon varaston hyllyt on merkattu kirjainyhdistelmilla ja keréai-
lylistassa ei valttdmattd aina ole merkattu edes hyllya. Hyllypaikkoja ei ole mydskaan
merkattu ja varastossa sdilytettaville tavaroille ole omia paikkoja varastossa. Kuvassa 7

nakyy esimerkki lahettamon hyllysta.

Kuva 7. Yksi lahettdmon varaston hyllyista

Yksi varaston ja l&hettdmon ongelma, joka kavi ilmi, on tilan puute. Kaikki |&hetyksen
tuotteet eivat valttamatta saavu lahettdmo6n samaan aikaan, jonka takia ne jaavat odot-
tamaan lahettdmdon ja voivat odottaa varastossa jopa monia paivia kuten kuvassa 8
nakyy. Varaston hyllyissa ei ole tilaa, jonka takia lavat jaavat odottamaan lahettamon
lattialle, jonka seurauksena liikkuma- ja tytskentelytila vahenee huomattavasti. Taman
seurauksena syntyy turhaa liikkumista, koska trukilla tai pumppukarrylla voi joutua kier-
tamaan, koska suora tie kokoonpanotydpisteelle on tukossa.
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Kuva 8. Lahettdmon lattialle kerdantyneita lavoja

Haastattelemalla lahettamon tydntekijoita kavi myos ilmi, ettd tydohjeiden puute lahetta-
mdassa on suuri ongelma. Kokoonpano-ohjeita [6ytyi muutama, mutta yleisia pakkausoh-
jeita ei ollut yhtaan. liman kokoonpano-ohjeita uudet tyontekijat eivat voi yksin tehda ko-
koonpanoty6td, vaan tarvitsevat vanhemman tyotekijdn opastamaan. Yleisten pak-
kausohjeiden puuttuminen takia tuotteita ei ole pakattu samalla tavalla, vaan ne ovat

pakattu niin kuin jokainen tyéntekija parhaakseen nakee.

Kaymalla lapi lahetysten virheitd viimeisen vuoden ajalta kay ilmi, etta yleisimpia virheita,

jotka liittyvat lahettdmon toimintaan ovat:

e Osien puuttuminen l&hetyksistd, 12 virhettd per 5700 lahetettya tuotetta viimei-
sen vuoden aikana

e Vaarien osien lahettaminen, kahdeksan virhetta per 5700 lahetettya tuotetta vii-
meisen vuoden aikana

e Vaara pakkautapa, josta mahdollisesti syntynyt vauriota tuotteelle, yksi virhe oli

raportoitu viimeisen vuoden aikana
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Osien puuttuminen on suurimmaksi osin huolimattomuutta tyéskennellessa. Osien puut-
tuminen voi johtua mahdollisesti myds vaarastd pakkaustavasta, jos aluslevy lavan

paaltd on puuttunut ja osia on paassyt putoamaan lavalta.

Vaarien osien ldhettdminen voi mahdollisesti johtua selvien varastopaikkojen puutteesta
ja puutteellisista merkinnoistd. Myds samanlaisten tuotteiden sailyttaminen liian lahella

toisiaan voi aiheuttaa huolimattomuusvirheita.
Vaara pakkaustapaa voidaan valttaa tekemalla kunnolliset tydohjeet lahettamoon.

Tulosten pohjalta paatettiin keskittya lahettdmon varastoinnin  kehittdmiseen, pak-
kausohjeiden tekemiseen ja lahettdmon yleisen jarjestyksen yllapitamiseen.
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7/ YHTEENVETO, TEHDYT PARANNUKSET JA
POHDINTA

7.1 Lahettdmon kehitysehdotuksia

Wipron lahettdmon kehityskohteiksi saatiin taman opinnaytetydn perusteella seuraavat:

e Yksi henkild hoitaa paperityot
o Lahettamon uudelleenjarjestely, periaatteena: yleinen siisteys ja jarjestys

e Tulevien lahetysten valmistelu

Tavaran saapuminen |ahettamoon ei aina ole tasaista viikon mittaan, joten tulevia lahe-
tyksia voisi valmistella kerddmalla kaiken muun lahetykseen kuuluvan tavaran, jolloin
tuotteiden saapuessa léahettdam66n ne voidaan nostaa esivalmiisiin pakkauksiin. Talla
menetelmalla saadaan tasoitettua tydntekijdiden ty6ta ja pystytddn helpommin hoita-

maan loppuviikon mahdollinen suuri lahetysméaéra.

Lahettamdn uudelleenjarjestely lisatilan saamiseksi ja alueen siisteyden parantamiseksi.
Kaappien jotka ovat keskella tydskentelytilaa voitaisiin sijoittaa muualle tai poistaa koko-
naan, jos niille ei ole tarvetta. Turhan tavaran siirtdminen pois tyopisteilta niille kuuluville

alueille.

Lahettamdssa aikaa kuluu myos erilaisten paperitdiden tekemiseen ja asiakkaille toimi-
tettavien ohjeiden ja takuupaperien keraamiseen. Taman takia, jos yksi henkil® hoitaisi

kaikki paperity6t niin muille tyéntekijoille jaisi enemman aikaa muuhun tyéhoén.
Lahettdmon varaston kehitysehdotuksia:

¢ Hyllypaikkojen numerointi
e Odottavalle tavaralle oma paikka

e Hyllypaikkojen lisdaminen

Hyllypaikkojen numerointi, jokaiselle hyllypaikalle oma tunnus ja jarjestelmén yllapitami-
nen, jotta turha aika tavaran etsimiseen varastosta vahentyisi ja helpottaisi huomatta-

vasti uusia tyontekijoita.
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Talla hetkelld odottava tavara keraantyy lattialle, koska silla ei ole tilaa hyllyissa. Tama
vie tilaa lattialta paljon tydskentely- ja likkumistilaa. Lisahyllyn hankkiminen lahettamé6n
johon laitettaisiin vain odottavaa tavaraa, tama toisi paljon lisatilaa lahettamo6on ja saisi

alueen nayttamaan siistimmalta.
Tyo6ohjeiden tekeminen:

e Kokoonpano-ohjeet

e Yleisohjeet tavaran pakkaamiselle

Talla hetkella kaikille tuotteille ei ole kuin muutama kokoonpano-ohje, joten vain van-
hemmat lahettamdn tydntekijat osaavat sen. Tekemalla kokoonpano-ohjeet uudemmat
tyontekijat voivat kasata tuotteet ilman suurempaa opastusta vanhemmilta tyontekijoilta.

Yleisohjeiden tekeminen tuotteiden pakkaamiselle, koska tuotteille ei ole minkaanlaisia
pakkausohjeita talla hetkelld. Ohjeet olisivat kuvallisia, missa olisi kuva yksittédin paka-
tusta tuotteesta ja toinen kuva useammasta tuotteesta samalla lavalla. Ohjeissa tulisi
olla tyyppikilven paikka ilmoitettu, tai siita tulisi olla oma kuva. Liséksi ohjeissa olisi huo-
mautuksia eri asiakasvaatimuksista, montako tuotetta maksimissaan yhdelle lavalle ja
pakkaustapa.

Tyoohjeet vahentdisivat virheitten maéaraa ja helpottaisivat tyéntekoa.

7.2 Tehdyt parannukset

Wiprolla tehtyja parannuksia kehitysehdotusten perusteella:

¢ Hyllyt numeroitu, lisatty hyllypaikkoja ja paikkatiedot sy6tetty ohjausjarjestelmaéan
e Tyobohjeita tehty ja tarvittaessa tehdaan lisda

o Lahettamon tila siistitty ja paikkoja muutettu jarkevammiksi

Lahettamaon hyllyt on merkattu selkeammin kirjaimin, A, B, C jne. ja lavapaikat on nume-
roitu rivin ja sarakkeen mukaan ja tiedot Ioytyvat toimintajarjestelmasta. Suurimalle
osalle varaston tavaroista on merkattu omat paikat, jolloin ne on helppo l6ytaa varas-
tosta. Kuvassa 9 nakyy esimerkki, miten hyllypaikat on merkattu. Tulostaessa kerayslis-

tan tyontekija nékee listasta mista kyseinen osa Ioytyy.
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A

Kuva 9. Kuva hyllypaikkojen numeroinnista

Lahettamd6n on hankittu uusi hylly odottavalle tavaralle (kuva 10), jossa sailytettdan vain
valmiita odottavia tuotteita. Lahettamdssa on taman takia paljon enemman tilaa tydsken-

nella ja alue nayttaa siistimmalta.

Kuva 10. Lahettdamdon lisatty hylly odottavalle tavaralle
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Lahettamddn on tehty myos lisda tydohjeita. Kokoonpano-ohjeita, jotka ovat paperisia ja
yleisia pakkausohjeita, jotka tulevat nakyviin isolle tv-naytoélle lahettdmdssa, joka nakyy

kuvassa 11.

Kuva 11. Iso tv-nayttd, johon tydohjeet tulevat nakyviin.

Lahettamdn yleista siisteytta on myos paranneltu ja lahettdm6é on uudelleenjarjestetty.
Kuvassa 12 nakyy, etta kaappeja on siirretty, turhat kaapit poistettu keskeltéa lahettamoa
ja tyokalut on ripustettu seinalle.

g . 2 "
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7.3 Pohdinta

Tyon tavoitteena oli selvittdd lahettamdn ongelmia ja tehda kehitysehdotuksia lahetta-

mon toiminnan parantamiseksi ja ongelmien ratkaisemiseksi.

Tyd onnistui hyvin. Lahettdmon toiminnan kehittémiseksi ja ongelmien ratkaisemiseksi
syntyi kehitysehdotuksia. Wipron lahettamddn on myds tehty parannuksia kehitysehdo-
tusteni perusteella ja virheiden maara on vahentynyt huomattavasti. Virheiden taso on
nyt laskenut keskiméaarin tasolle 4-5 virhettd vuodessa. Lahetysten pakkausten enna-
kointi on helpottanut tyontekijoiden tyota ja loppuviikon kuormituspiikit on pystytty hoita-

maan paljon aikaisempaa paremmin.

Tyo6n suurin haaste oli kokoonpano-ohjeiden tekeminen ja mallipohjan suunnitteleminen
yleisille ohjeille. Tydn kirjoittaminen oli my6s haastavaa, mutta kokonaisuudessaan tyt

oli mielenkiintoinen ja tyén aikana oli paljon uutta opittavaa.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Valtteri Willgren



28

LAHTEET

Nummi 2017a. Nykypaiva. Viitattu 20.5.2017 http://www.nummi.fi/ > Yritysinfo

Nummi 2017b. Historia. Viitattu 20.5.2017 http://www.nummi.fi/ > Yritysinfo > Historia

Nummi 2017c. Yritysesittely. Viitattu 28.11.2018 http://www.nummi.fi/media/124401/nummi_yri-
tyses 2018 fin nayttolaatu.pdf

Sakki, J. 2003. Tilaus-toimitusketjun hallinta Logistinen B-to-B-prosessi. Espoo: Hakapaino Oy

Ritvanen, V.; Inkilainen, S.; Bell, A.; Santala, J.; 2011. Logistiikan ja toimitusketjun hallinnan pe-
rusteen. Saarijarvi: Saarijarven Offset Oy

Hokkanen, S.; Karhunen, J.; Luukkainen, M.; 2011. Johdatus logistiseen ajatteluun. Jyvaskyla:
Jyvaskylan yliopistopaino

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Valtteri Willgren


http://www.nummi.fi/
http://www.nummi.fi/
http://www.nummi.fi/media/124401/nummi_yrityses_2018_fin_nayttolaatu.pdf
http://www.nummi.fi/media/124401/nummi_yrityses_2018_fin_nayttolaatu.pdf

