jamk.fi

Kokoonpanosta palautuvien osien
prosessikierto

Joni Taalikka

Opinnaytetyd
Toukokuu 2019

Tekniikan ala
Insin6ori (AMK), logistiikan tutkinto-ohjelma

Jyvaskylan ammattikorkeakoulu
JAMK University of Applied Sciences



jamk. f.l Kuvailulehti

Tekija(t) Julkaisun laji Paivamaara

Taalikka, Joni Opinnaytetyo, AMK Toukokuu 2019
Sivumaara Julkaisun kieli
66 Suomi

Verkkojulkaisulupa
mydnnetty: X

Tyon nimi
Kokoonpanosta palautuvien osien prosessikierto

Tutkinto-ohjelma
Insin6ori (AMK), logistiikan tutkinto-ohjelma

Tyon ohjaaja(t)
llola Mikko, Sipild Juha

Toimeksiantaja(t)
Pemamek Oy

Tiivistelma

Opinnaytetyon tarkoituksena on tutkia toimeksiantajayrityksen nykyinen paluulogistiikan
prosessi eli kokoonpanosta palaavan materiaalivirran kiertoprosessi. Sen pohjalta tuli maa-
rittda seka haasteet ettd ongelmat nykyisessa toimintamallissa ja muodostaa niiden perus-
teella soveltuva kehitysehdotus. Kehitysehdotuksesta tuli esittdd myods toimintasuunnitel-
ma. Suunnitelman tavoitteena oli selkeyttaa prosessin kulkua ja luoda perusteet projektien
paluulogistiikalle.

Opinnaytetyo toteutettiin tapaustutkimuksena ja tutkimusvaiheiden mukaisesti. Tutkimus-
aineistoa kerattiin haastatteluiden ja havainnointien pohjalta seka toiminnanohjausjarjes-
telméaan tallennettujen tiedoista.

Tutkimustyon tuloksena saadaan toimeksiantajalle prosessimalli. Prosessimallissa pyritdan
dokumentaation kerddamiseen palautuvasta materiaalivirrasta, nimikkeiden tunnistuspro-
sessin kehittamiseen seka paluuvirran oikeanlaiseen hallinnointiin ja varastointiin. Alussa
luodut tavoitteet saavutetaan kehitysehdotusten myota.

Kehitetty prosessi osoittaa paluulogistiikan prosessin taustalla olevan toimintatapoja, joi-
den muutoksella voidaan saada huomattavia taloudellisia sddstdja seka nopeuttaa tuotan-
nonprosesseja. Kehitysehdotuksilla pyritdan luomaan yritykselle paluulogistiikan prosessin
perusta, jonka jatkokehityksen myo6ta voidaan tehostaa myos yrityksen projektilogistiikkaa,
hankinta- tai suunnittelutapahtumia.

Avainsanat (asiasanat)
Paluulogistiikka, tuotanto, toiminnanohjaus, tietojarjestelmat, materiaalivirta, varastointi,
keraily, tuotetunnistus, tuotteiden merkinta

Muut tiedot (Salassa pidettavit liitteet)



http://www.finto.fi/
https://intra.jamk.fi/opiskelijat/opinnayte/Sivut/julkisuus.aspx

jamk.fi

Author(s) Type of publication Date
Taalikka, Joni Bachelor’s thesis May 2019
Language of publication:
Finnish
Number of pages Permission for web publi-
66 cation: X

Title of publication
The circular process of materials returning from assembly

Degree programme
Degree Programme in Logistics

Supervisor(s)
llola Mikko, Sipila Juha

Assigned by
Pemamek Oy

Abstract

The aim of thesis was to examine the assignor’s current process of reverse logistics - the
circular process of materials returning from the assembly - and based on the findings to
determine the challenges and problems in the current process and create an applicable
process improvement plan. An action plan was made for the process improvement. The
goal of the plan was to simplify the process and create a basis for projects.

The thesis is a case study. Research material was gathered through interviews and obser-
vation, and using information from the client company’s database.

Based on the study a process model was developed and given to the assignor. The model
focused on gathering documentation on the returning materials, developing the identify-
ing process of labels and proper management of the returning materials. The set goals
were achieved with the process improvement plan.

The developed process proved that changing the procedures within the current, complex
process, could create significant financial savings as well as save time during the different
phases of the production process. The developed process would benefit the company to
found a basis, which would help in further development and improvement of project logis-
tics or on supply and planning activities.

Keywords/tags (Subjects)
Reverse logistics, production cycle, material flow, warehousing, picking process, identifica-
tion of items, item marking, ERP-systems

Miscellaneous (Confidential information)



http://finto.fi/en/
http://finto.fi/en/
https://intra.jamk.fi/opiskelijat/student/thesis/Pages/publicity.aspx

Sisalto
3 AN o 4 T - 2 1 o 2R P 4
2 TutkimusasetelmMa .....c.cccceiiieiiieeiitiierriecreeeerreenerrenerensesreasesensserensenensesennnans 5
2.1  TyOn tavoite ja aiNEEN rajaUs ..ccccvueeeeeee e e 5
2.2 Tutkimuksen vaiheet ja menetelmat .......cccoocvieeiiniiiiiici e, 6
3  Kohdeyritys Pemamek .......ccccciiiieiiieniiiiniiiiniiiiiiiiniisessisn. 7
% R oY 10| =1 = PR 7
3.2 TUOTEEOT ...t e e e e e e e rt s s s s e e eeeeaaabaaeeeeas 8
3.3 TUOTANTO ceett et s e et e e et s e e et s e e aaa e aees 11
3.3.1 Projektituotanto ......ccccveiiiiciiie e 11
I T o -1 114 - 1SRRI 14
3.3.3 Projektitoiminta.....ccccccviiiiiciiiee e 15
3.3.4 Huolto ja jalkitoimitukset .......cccvvviiieiiei i 15
4  ToIiMINNANONJAUS....ccuuciieiireeitrieireeeerteereeseereaseetennesenserensesrnssesensesssnsesennnens 16
4.1 PEIUSTEOT ..ottt e e e e e e e e e e e e e 16
4.2  Tuotetietojen hallinta......cccceeeeieeicciieeee e 18
5  Materiaalivirta ...cc.coieeeiiiieiiiiiiieiirrcrrcrree e e ea e e s e e s e n e e s e n s s e nnns 19
5.1  Materiaalin hallinta ........coeeviiiieice e 20
5.2 TUOTaNNONONJAUS ....uuutiiieiieeeeecireeeee et e e e e e e eanrrereee e 20
5.3 [ 1To XY o ] 1 - | SR 22
6  Reverse logistics — Paluulogistiikka ........cccceeeeueerenncrienciienncriennerenneerenneereaneeennes 26
6.1  TOIMINtAIdEA.cciii i e 26
6.2 Haasteet .o 28
6.3 Mittarit ja hyOdyt ......oviieeeeiee e 29
7  Nykytilanteen analysointi....cccccceeeereeiereenieireniereenerteneerenseeeeserenseesensessensessanes 31
7.1  Tutkimusongelman ja tutkimuskysymysten avaus.........cccccceeeevecnvrveennnnnn. 31
7.2 Tutkimustyon ja analysoinnin vaiheet ja resurssit........cccccceeeeieecinvveeenennn. 36

7.3  Projektienhallinta ja nimikejarjestelma ........ccccoeeiieiciiiieiee e, 37



7.3.1 TietojarjestelMat .....cooecureeeiee et 39

7.3.2 TUNNISTUS cooiiiiiiiiiicccc e 40

7.4 Nykyisen toimintamallin analysointi.........cccecueeeiniciiie i, 41

7.4.1 Projektien paluuvirta.......cccccceee e, 42

7.4.2 Varastointija hyOtykaytto .....ccoevvviieiiii e 43

7.4.3 Prosessin analySOiNti ...ccc.uueeeeeeeiieiiiiiiiece e 45

7.5  Paluulogistiikan prosessin kehityskohteet .......ccccccoeecciiiieeiiiiiiiccciieeen. 47

8 Suunnitelma paluulogistiikan kehittamiseksi .....c.cccceeerveiiirniirinicienniiieeiinnnan. 49

8.1  Paluulogistiikan prosessi ja resurssit......c.ccccvecveeeeeiiieee i eeieee e 49

8.2  Suunnitelman kehityskohteet .........coeeiviieciiiiiiei e, 52

8.2.1 Nimikkeiden merkinta .........ccceeviiiiiiiiiiiiieee e, 52

8.2.2 Paluuvirran tunnistus ja MAarityS......ccceevureeeiriiieeeeiieeee e 54

8.2.3 Varastointi ja SEUraNta ........cccvvvvvvviviiiiiiiiiiiiiiiierieeeeereaea, 55

8.2.4 Prosessin hallinta........coovueiiiiiiiiiieeee e 55

8.3 YRTEENVELO .ceeiiiee e 56

9 Pohdinta.....ccciiiiiiiiiiiiiiiiiii 58

I 1 ) == 60

I o = - U 63

Liite 1. Haastattelukysymysten rakenne...........cccceveeiii e, 63
Kuviot

Kuvio 1. Kasittelypoyta (Tuotteet & ratkaisut, 2018) .....cccceeeveeeieiicvrireeeeeeeeeenee, 9

Kuvio 2. Hitsaustorni (Tuotteet & ratkaisut, 2018) .......cccvvvverieeiiiiiiinriereeeeeeeeennns 10

Kuvio 3. Telakkalinjasto (Tuotteet & ratkaisut, 2018) ......ccccveeeeeeeeiiccirrereeeeeeeenas 10

Kuvio 5. Yrityksen materiaalivirrat (Tieto-, raha- ja materiaalivirrat, n.d) ........... 19

Kuvio 6. Erillaisia tuotantomuotoja (Tuotantomuodot, N.d).......ccceceevvvvveeeeerennns 21

Kuvio 7. Toyotan talo TPS-jarjestelma (Lean-Thinking, n.d, muokattu)............... 23

Kuvio 8. Esimerkki paluulogistiikasta. (Akdogana & Coskun 2012, 1645)............ 28

Kuvio 9. IShikawa-Kaavio..........ceerieiiieniiiieeeeeeee e 32

KUVIO 10, GrOW-IMaIli ceueeiiiieee ettt ettt ettt e s et e s esaaa e s etaneesesannesesenns 34



Kuvio 11. 5-miksi metodi avattuna......c.ceeveerieriienieeee e 35
Kuvio 12. DMAIC kaavio prosessin kehittdmiseen .......ccccovvvveeeeeiiiiiiiiiveeeneeeeennnns 36
Kuvio 14. Nykyinen paluulogistiikan prosessi..........cccceevuveeiirciieeiiiiieeesscieee e 45
Kuvio 15. Swot-kaavio merkkausprosessista.......cccccevveecviiveeiee e 53

QTN Lo I LT\ [=Y T2 = L =Y o - DO 54



1 Johdanto

Nykypaivan yritystoiminnassa jatkuva toiminnan ja prosessien kehittaminen on elin-
ehto kilpailussa yritysmaailmassa. Kehittamalla toimintaansa yritykset pyrkivat saa-
vuttamaan tayden potentiaalinsa, mika auttaa paremman markkina-aseman tavoitte-
lussa. Tama lahtee pienista asioista, joiden avulla pyritaan yksinkertaistamaan ja ke-

hittamaan koko yrityksen toimintaa.

Toimeksiantajayritykseni on Varsinais-Suomessa vaikuttava kansainvaliseen kaup-
paan keskittynyt automaatio- ja tuotantohitsauslaitteiden valmistaja Pemamek Oy.
Yrityksen toiminta on projektipainotteista. Yrityksen toiminta on viime vuosina kas-

vanut, ja jatkuva prosessien kehittaminen onkin ollut suuressa roolissa.

Yrityksen rakenne ja prosessit olivat entuudestaan minulle varsin tuttuja. Olen ke-
rannyt parin vuoden ajan tyokokemusta yrityksen varastotoiminnassa erilaisissa kehi-
tystoimissa. Myos projektien hallinta on tullut tutuksi, silld olen tyéskennellyt yrityk-
sen huolto-osastolla jalkitoimitusten ja projektitoimitusten parissa. Opinndytetyon
kirjoitushetkella tydskentelin yrityksen hankintaosaston tehtavissa. Nain ollen tyon-

kuvani on ollut varsin laaja logistiikan eri nakdkulmista.

Nyt opinndytetydssani tavoitteena oli kartoittaa syitd paluumateriaalivirran syntyyn,
ja sithen miksi sen hallinta on osoittautunut ongelmalliseksi. Lisaksi tyossa tuli pyrkia
kehittamaan projektin nimikkeille palautusprosessi, jolla materiaalivirta saadaan jat-

kuvaksi ja kontrolloiduksi. Taman prosessin tuli esittda suunnitelmana.

Tutkimuksen tarkoituksena oli auttaa I16ytamaan haasteita projektien materiaalivir-

rassa ja loytaa tehokas, toimeksiantajayrityksen toimintaan soveltuva toimintamalli.



2 Tutkimusasetelma

2.1 TyoOn tavoite ja aiheen rajaus

Opinnaytetyoni tutkimusaihe ja tavoite pohjautuvat kohdeyrityksen ongelmaan pa-
laavan materiaalivirran hallinnassa. Yrityksella oli tavoitteena saada selville informaa-
tiota paluuvirran laadusta. Informaation avulla pyritdan selvittamaan, millaista mate-
riaalivirta on ja syntyyko hukkaa. Tata varten tulisi kehittaa sellainen toimintaprosessi
materiaalivirran tunnistukseen ja kontrolloimiseen, joka toistuisi jokaisen projektin

jalkeen.

Prosessin kehittdminen auttaisi yritysta tdsmentdamaan tuoterakenteitaan seka saas-
tamaan kuluissa ja tilassa. Nykytilanteessa selkean prosessin puuttuessa nimikkeiden
tunnistus, varastointi seka tilan hallinta aiheuttavat lisaty6ta ja kuluja. Ongelma on
ollut tiedossa jo pitempaankin, mutta ajan puutteen seka vastuun jakamisen takia
asiaa on pyritty lykkddamaan selkean suunnitelman puuttuessa. Yrityksessa on selvasti

tiedossa, millaisen potentiaalin paluuvirran oikeanlainen hallinta sisaltaa.

Opinndytetyon aihe kasittelee paluulogistiikkaa taman yhtena tietopohjana tuke-
maan tutkimustyota ja antamaan nakékulmaa tahan logistiikan alueeseen. Paluulo-
gistiikkaa lahelld ovat my0ds tuotantologistiikan ja tietojarjestelmat. Naiden kautta
pystyttiin syventymaan prosesseihin ja toimintoihin, joiden seurauksena paluulogis-
tiikkaa syntyy. TyOssa ei otettu syvallistd kantaa yrityksen projekti toimintaan ja sen

prosesseihin, mutta kdsittelee ne perusteena toimivalle paluulogistiikka prosessille.

Opinnadytetyon tutkimuskysymykset ovat seuraavat:

e Miten ylijadmaa syntyy?
e Millainen olisi toimiva paluulogistiikkaprosessi?
e  Miten nimikkeet tunnistetaan?



Toimeksiantaja on pyrkinyt viime vuosina kehittdmaan logistiikkaratkaisuja, ja edis-
tysta toiminnassa onkin tapahtunut verrattuna ensimmaiseen kertaan. Toimeksianta-
jan tehokkaan kasvun myo6ta se tarvitsee kehitysta materiaalivirran hallintaansa, jon-
ka avulla projektien hallinnasta saataisiin yksinkertaisempaa ja informaatiopohjai-

sempaa.

Tassa esiin nousee kehityskohde, joka on palautuva materiaalivirta. Yrityksen palau-
tuva materiaalivirta on jo pitkdaan hairinnyt keraytyvana ja kontrolloimattomana ma-
teriaalivirtana varastolla ja projektialueilla. Materiaalin kierratysprosessin puuttuessa
se on jaanyt kerdaytymaan, ja hyodyt sen hallinnasta ovat jaddaneet kayttamatta.
Toinen suuri seikka prosessin luomisen ja kehittamisen kanssa on nimikkeiden hallin-
ta. Yrityksen projektien toiminnassa nimikkeita on monenlaisia ja niiden tunnistus
projektien eri vaiheissa ja varsinkin palautuvassa materiaalivirrassa aiheuttaa suurta

vaivaa varastolle.

2.2 Tutkimuksen vaiheet ja menetelmat

Tutkimustyoni prosessi sai vaikutteita Hirsjarvi, Remes ja Sajavaara teoksesta Tutki ja
kirjoita (2018). Taman lisaksi sovelsin omaa ajattelutapaani prosessissa, silla minulla
on henkilokohtaista kokemusta ja tietoa yrityksen toiminnasta. Pyrin lisaksi kehitta-

maan toimintatapaa ja tutkimustyo6ta logistiikan alaan pohjautuvalla kirjallisuudella.

Tutkimustyon aloitusvaiheessa pyrin mahdollisimman selkeaan tavoitekuvan hah-
mottamiseen. Taman avulla rakensin tutkimussuunnitelmani. Huomioitavaa onkin
aikaisempi kokemukseni yrityksen projektitoiminnassa, jonka avulla selkeiden ana-

lyysien tekeminen helpottui.

Prosessin tutkimustyota aloittaessa on hyva huomioida Laamasen kirjassa (Laamanen
2005, 151) mainitsemat prosessien mittaamisen peruskysymykset. Onko resurssien
kaytto tehokasta suhteessa syntyvaan arvoon? Aikaisemmin mainitun lisaksi tulee
huomioida tehokkuuden mittaamiseen vaikuttavat olosuhteet ja ymparisto, jossa

prosessia operoidaan.



Tutkimusprosessi itsessaan kdynnistyi tutustumalla nykyisen prosessin ongelmaan eli
ylijdgdmamateriaaliin. Materiaaliin tutustumalla selvensin ymmarrystani nykyisen pro-
sessin ongelmasta ja paluulogistiikkaprosessin nykykierrosta, tassa siis tutkimusme-

netelmana havainnointi.

Taman perusteella pystyin hahmottamaan alustavat kehittamisongelmat. Seuraavana

askeleena toimi konkreettinen perehtyminen kehittamisongelmaan teorian avulla.

Opinnadytetyon tutkimusmateriaalia kerattiin haastattelemalla yrityksen henkilokun-
taa, yrityksen jarjestelmien tuottamien dokumentteja havainnoimalla seka prosessi-
materiaalia tutkimalla. Haastattelukysymykset ja haastattelut toteutettiin yksiloidyilla
kysymyslomakkeilla. Esitin kuitenkin kysymykset avoimesti keskustelun edetessa.
Nain pyrittiin luomaan rento ilmapiiri, jotta haastateltavan oli helppo ilmaista tunte-
muksensa toimintatavasta tai prosessista. Haastattelut taltioitiin kirjoittamalla muis-
tiinpanot keskustelun edetessa myohempaa analysointia varten. Tdman aineiston
kerays tapahtui siis seka kvalitatiivisiin etta kvantitatiivisin menetelmin. Keratysta

tutkimusmateriaalista kehitettiin analysoinnin pohjalta kehitysehdotukset.

3 Kohdeyritys Pemamek

3.1 Toimiala

Pemamek Oy on 1970 vuonna perustettu hitsaus- ja tuotantoautomaatioratkaisuita
kehittava suomalainen perheyritys. Sen liikevaihto oli 56,2 milj. ja se tyollisti 220
henkil6a vuonna 2018. Yrityksen suurimpia asiakkaita ovat olleet tahan asti telakat
ympari maailmaa. Lisdksi laajaan asiakaskuntaan kuuluvat konepajat, ty6koneteh-
taat, rakennusteollisuus ja tuulivoimateollisuus. Téhdn mennessa Pemamek on toi-

mittanut yli 15 000 erilaista tuotantoratkaisua. (Tietoa yrityksestd, 2018.)

Yritys tuottaa aiemmin mainitusti raskaan metalliteollisuuden yrityksille tuotantoau-
tomaatioratkaisuja. Ndiden avulla asiakasyritysten tuotantokapasiteettia voidaan

kehittaa tehokkuuden, laadun seka turvallisuuden kannalta. Varsinkin kun kasitellaan
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isoa ja hankalan muotoista materiaa, Pemamek Oy:n tuoteratkaisut ovat asiakaskoh-
taisesti raataloityja asiakasyrityksen tarpeiden mukaisesti. Laitteiden rakenteita kut-
sutaan moduulisiksi rakenteiksi. Tama tarkoittaa niiden noudattavan samankaltaisia

pohjarakenteita ja ratkaisuja tietynasteisella raataloinnilla.

Yritys on panostanut kovasti kansainvaliseen kauppaan, ja sillda onkin myyntitoimistot
Yhdysvalloissa, Venajalla, Brasiliassa seka Puolassa. Yritys on myds ldhivuosina saanut
kunniaa vientitoimintansa puolesta, silla sen myynnista 90 % kohdistuu kansainvalisil-

le markkinoille ja yli 50:een maahan. (Tietoa yrityksesta, 2018.)

Yhdistava tekija erilaisten asiakkaiden valilla on tarve nostaa kilpailukykya tuotanto-
tehokkuuden, laadun ja turvallisuuden osalta. Tasta syysta asiakkaat ovatkin turvau-
tuneet Pemamek Oy:n tarjoamiin tuoteratkaisuihin ja levittaneet tata myoten positii-

vista kuvaa toimiyrityksesta.

Pemamek Oy onkin noussut yhdeksi maailman johtavista hitsausautomaatioratkai-
suidentoimittajista. Tavoitteena kuitenkin on olla tulevaisuudessa hitsaus- ja tuotan-

toautomaatioratkaisuiden osalta maailman paras yhteistydkumppani.

3.2 Tuotteet

Pemamek valmistaa tuotteitaan tietynasteisella raataloinnilla asiakasyrityksille. Tuo-
teratkaisut ovat valmiita, mutta raskaan metallin tyostévaiheita muokataan asia-
kasyrityksen toiveiden mukaisiksi. Tama on tarkea askel tuotannon vaiheita ja mate-
riaalivirtaa ajatellen. Se tekee projekteista ja niiden tuoterakenteista uniikkeja. Pe-
mamek on my06s ottanut suuria askeleita laitteiden ohjelmistojen osalta ja se pyrkii
tuottamaan informatiivista dataa laitteensa toiminnasta, ja ndin ollen tuotannonka-

pasiteettia voidaan optimoida tarkemmilla mittareilla.

Yrityksen toiminta alkoi aikanaan toimintaidealtaan yksinkertaisella automaatiorat-
kaisulla, jolla se erottui markkinoilta. Nykyaan tama Pemamekin tuottamista ratkai-
suista yksinkertainen kasittelypoyta (ks. kuvio 1) on suurin kappalemaaraiselta
myynniltdaan. Kasittelypdydan toimintaidea on yksinkertainen. Kasiteltava raskaskap-

pale kiinnitetdaan poytaan, joka kdantaa, pyorittaa tai nostaa kappaletta vaadittavaan



asentoon toimenpiteen tarpeiden mukaan. Kasittelypoytia |6ytyy varsin laaja vali-
koima. Toimintateho vaihtelee 2500 N:sta aina 800 000 N:n asti. Laitteen koko kas-
vaa huomattavasti tehon mukana. Kasittelypoytia myydaan yksinaan tai osana isom-

paa tuotantolinjastoa. (Tuotteet & ratkaisut, 2018.)

Toinen varsin suosittu tuote on hitsaustorni (ks. kuvio 2). Hitsaustornin toimintaidea-
na on tuottaa laadukasta ja tehokasta hitsausjalkea raskaan ja kovan metalliteolli-
suuden parissa. Torni liikkuu kiskoilla ja hitsauspaa voi liilkkua tasaisesti x tai y suun-

taan tehden laadusta jalkea. (Tuotteet & ratkaisut, 2018.)

Linjastot (ks. kuvio 3) ovat tuotantoaikaa ja tehoa vievia suurprojekteja. Linjastorat-
kaisuita tarjotaan raskaiden metalliteollisuuden tuotantoyrityksille. Tahdn mennessa
niita on tuotettu konepajoille, telakoille, prosessiteollisuudelle, tuulivoimateollisuu-
delle ja kattilateollisuudelle. Linjastoratkaisut vaihtelevat kohteesta riippuen, silla

toimintametodit vaihtelevat tyostettdessa erilaisia kappaleita tai materiaalia.

Kuvio 1. Kasittelypoyta (Tuotteet & ratkaisut, 2018)



—
===

e

ATTTTTIL T
-

Kuvio 2. Hitsaustorni (Tuotteet & ratkaisut, 2018)

Kuvio 3. Telakkalinjasto (Tuotteet & ratkaisut, 2018)
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3.3.2 Logistiikka
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3.3.3 Projektitoiminta
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4 Toiminnanohjaus

4.1 Perusteet

Toiminnanohjauksella pyritdan ohjeistamaan ja hallitsemaan yrityksen eri toimintoja.
Aikoinaan yrityksen sisdinen kommunikaatio toimi eri tavoin kuin nykyaan, ja toimin-
not olivat kankeita. Seuranta oli osastokohtaista ja viestinta hidasta. Tahan kehitet-
tiin ratkaisuksi ERP-jarjestelméa (Enterprise Resource Planning). ERP-jarjestelma on
yksittdinen tietojarjestelma, joka tarjoaa lahes kaiken, mita yritystoiminta tietojarjes-

telmiltdan tarvitsee. (Tikka 2016, 14-15).

ERP-jarjestelma kehittyi hallitsemaan yritystoiminnan paivittdista informaatiovirtaa ja
aktiviteetteja. Aktiviteetteja voisivat olla esimerkiksi hankinnat, kirjanpito, tuotan-
nonhallinta tai projektien hallinta. Itsessdan jarjestelman tiedot sijaitsevat yhdessa
isossa tietovarastossa, jossa jarjestelman osat toimivat yhdessa ja esimerkiksi jarjes-
telmassa tapahtuvat kirjaukset siirtyivat jatkossa itsendisesti kirjanpitoon. (Tikka
2016, 14-15.) Taman avulla osastojen valista aktiivista dataa voidaan jakaa keskendan
jatkuvasti. Tama helpottaa projektien hallintaa ja kommunikointia huomattavasti.
Nykypaivan yritysmaailmassa ERP on kriittinen osa yrityksen toimintaa ja sen hallin-
nointi vaatii myos oikeanlaista osaamista ja organisaatiotuntemusta. (What is ERP,

n.d.)

Nykypaivan kilpailutilanne kuitenkin vaatii yrityksilta kovempia panostuksia eri pro-
sessien toteutukseen ja kontrollointiin. Nykyadan yritykset tarvitsevat ja kayttavat
lisdksi muitakin ohjelmia tukemaan ERP:t3 ja tdydentamaan kokonaisuutta. Ohjelmis-
tojen valisia informaatiolinkkeja kutsutaan integraatioiksi tai ohjelmistosilloiksi. In-
tegraation myo6ta ohjelmistot voivat kommunikoida kesken&én ja vaihtaa informaa-
tiota ja tdydentaa toisiaan. Integraatiossa ERP on paasovellus, jossa luodaan linkkeja
mihin ohjelmistoihin. ERP:n integrointi prosessista yleensa hankalaa tekee jarjestel-

mien ika tai jarjestelmien arkkitehtuuri. (Challenges of ERP integration, n.d)
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ERP yksindan saattaa sisaltda vain perustyokalut eri sektoreille, mutta kasvavan ky-
synnan ja kovan kilpailutuksen takia yritykset ovat pyrkineet laajentamaan ohjelmis-
tojaan saavuttaakseen paremman kilpailuaseman. Integraatiossa ERP on toiminnan

ydin. Integraatiossa hyddyt ovat siis oikein tehtyna valtavat.

Esimerkkeja hyodyista ovat,

o keskittetty data, silla ERP:ssa toimivaa dataa voidaan hyodyntaa osastokohtaisesti
niiden prosesseissa, ja ndiden prosessin informaatiota voidaan jakaa helposti muihin
osastoihin

e automatisoidut prosessit, joka vahentdavat manuaalisen tydn maaraa prosesseissa

e tyokuorman visualisointi, joka ndyttda miten projektitoiminta linkittyy tietovirtaan, ja
tuo toiminnan nakyvyytta eri osastoille

e inhimillisten virheiden vahentyminen prosesseissa

e prosesseissa olevaa manuaalisen tydonmaaraan automatisoidaan ja tasta syntyy tyo-
ajallista hyotya

(Enterprise resource planning, n.d.)

Integraatiota yleista seuraavien ohjelmien tai jarjestelmien kanssa:

CRM (Customer Relationship Management), SCM (Selling Chain Management) ovat
yrityksen myyntiosastojen kayttamia ohjelmistoja. Naiden avulla asiakastietojaan tai

myyntitapahtumiaan. (Yrityksen tietojarjestelmat, n.d.)

SCM (Supply Chain Management), SCI (Supply Chain Intelligence), e-procurement,

ovat oston ja hankinnan ohjelmistoja. Nailla yritys voi hallinnoida varastosta ja tuo-
tannosta kertyvaa dataa ja sen perusteella ohjata hankintatoimintoja. Myoskin toi-
mittajatietojen hallinta on yleista ohjelmistojen avulla, esimerkiksi toimitusvarmuu-

den ja laadun seuranta. (Yrityksen tietojarjestelmat, n.d.)

PDM (Product Data Management), CAD, PLM (Product Life Cycle Management) ovat

esimerkkeja tuotannon ja suunnittelun ohjelmistoista. Ndiden avulla yritys voi hallita
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tuoterakenteitaan ja tuotteiden seka tuotannon laadun seurantaa. (Yrityksen tieto-

jarjestelmat, n.d.)

HRM (Human Resource Management) on esimerkki henkiloston hallinta jarjestelmas-
ta. Jarjestelmdassa voidaan pitaa ylla tyotunteja tai palkkatietoja tai vastaavasti henki-
|6ston muita tietoja, kuten osaamista ja tyokokemuksia. (Yrityksen tietojarjestelmat,

n.d.)

WHMS (Warehouse Management System) tarkoittaa varastonhallinta jarjestelmaa.
Yleinen ohjelmisto, jolla ohjataan varaston toimintaa seka varaston kappaletavara
saldoja. Yleisesti ohjelmaan on keratty tieto varaston sisallosta ja varastoitujen tuot-
teiden sijainneista. (Tieke.fi, n.d.) Yleista on myds yhdistaa nadihin jarjestelmiin laittei-
ta, jotka toimivat jarjestelmien yhteydessa. Esimerkiksi varastonhallinta jarjestel-
maan, voidaan ohjelmoida tulostin. Tama keraisi tiedot seka WHMS:n perusteella

seka ERP:n perusteella tulostettavaan materiaaliin.

Jarjestelma tai sovelluksen valinnan yleensa ratkaisee yrityksen sisdinen tarve. Li-
senssit ja ohjelmistot maksavat isoja summia, ja ndin ollen ne ovat suuria investointe-

ja. (Yrityksen tietojarjestelmat, n.d.)

Hyodyt ovat silti valtaisat, esimerkiksi WHMS-jarjestelman kanssa tehty integraatio.
WHMS-jarjestelma on suunniteltu toimimaan varastolla ja sen tehtédva voi olla esi-
merkiksi yllapitdaa varaston informaatiota tuotteista, seka toiminnoista. Taman avulla
ERP-jarjestelma onnistuu hyodyntamaan varaston saldoja, ja WHMS-jarjestelma taas
onnistuu hyédyntamaan nimiketietoja ERP-jarjestelmasta. Taman avulla toimintaa

onnistutaan helpommin ohjaamaan seka suunnittelemaan hankintoja.

4.2 Tuotetietojen hallinta

Myos yhtena tarkedna lisdarvoa tuottavana integraatiota pidetdan PDM-

jarjestelmaan. Suomeksi nimi tarkoittaa tuotetiedon hallintajarjestelmaa. Jarjestel-

massa pyritdan yllapitamaan tuotteiden dokumentaatiota ja tuoterakenteita. Tallais-
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ta jarjestelmaa tarvitaan yleensa valmistavan teollisuuden yrityksissa. PDM-
ohjelmisto voi olla tarked toiminnaltaan suunnittelu osastolle. Lisaksi ohjelmiston on

tyypillista linkittya E-planin tai Solidworks -nimisten suunnitteluohjelmien kanssa.

5 Materiaalivirta

Materiaalivirta on termi, jolla tarkoitetaan yrityksen sisdista tavaravirtaa. Logistiikas-
sa paadasiassa nailla tarkoitetaan yrityksen tuotannon valmistemateriaaleja. Materi-
aalivirtaan liittyy myos voimakkaasti raha- ja tietovirta. Nama ovat materiaalivirran
perusteita, jotka maaraavat materiaalin luonteen. Rahalla vaikutetaan materiaalin
hintaan ja tiedolla materiaalin laatuun.

Materiaalivirran kulku on paaasiassa samankaltaista eri yrityksissa. Toimittaja toimit-
taa materiaalin kohdeyritykselle rahaa ja tietoa vasten. Kohdeyritys jalostaa materi-

aalit asiakkaan antaman tarjouksen perusteella, joka maarittaa tiedon ja rahan arvon.

Materiaalivirran kulkuun liittyy myos paluuvirta. Paluuvirta termilld tarkoitetaan ma-
teriaalia, joka siirtyy toimitusketjussa askelen taaksepain. Paluuvirtaa tapahtuu eri
muodoissa se voi tarkoittaa kierratysta, takaisin hyllytysta, huoltotdéita tai ylijaama-
tuotteita. Paluuvirta siis kohdistuu yritykseen, jonka vastuulla materiaalin valmistus

on ollut. (Tieto-, raha- ja materiaalivirrat, n.d.)

‘. L
Tietovirta Tietovirta
Materiaali-/ \\5 Materiaali-/ ‘>
alveluvirta alveluvirta
TomiTTAsaT | [ PEYERY I’/ YRITYS pevenr I/X ASIAKKAAT
¥
/fl—
Rahavirta "\Rahavirta ‘
| |
_________________________ /l
Paluuvirta \ Paluuvirta ‘
© s w4 N I

Kuvio 4. Yrityksen materiaalivirrat (Tieto-, raha- ja materiaalivirrat, n.d)
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5.1 Materiaalin hallinta

Nykypaivan teknologiaa pyritdan kayttamaan myos materiaalin hallinnassa. Termina
loT (Internet of Things) tunnettu nimitys tarkoittaa datan keraamista ja ratkaisuiden
tekemista sensoreiden avulla. Varastonhallinnassa on luotettu viivakooditunnistus-

teknologiaan jo vuosia. (loT material handling, 2017

Esimerkiksi Airbus-yritykselld on tuotannossaan toimivat sensorit, joilla se maarittaa
prosessien toimintavaiheet. Jokaiseen tyontekijaan ja tydkaluun on kytketty sensorit,
jotka toimivat vain oikeissa vaiheissa tuottaen prosessille lisdarvoa laadun seka te-

hokkuuden kautta (Roberts, F. 2016.)

Toki itsessaan prosessien kehitys talle asteelle vaatii todella suuria investointeja ja
tietojarjestelman vakautta. Teknologian avulla voidaan saavuttaa huomattavia etuja
tuotannossa seka tuotteiden lisdarvon tuottamisessa tulevaisuudessa. (Roberto, M.

2019.)

5.2 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjauksella kutsutaan toimintoa, jolla pyritddan maarittamaan ja ohjaa-

maan tuotannon valmistumista. Tavoitteena olisi ohjata materiaalien tarpeita ja ka-
pasiteettia, jotta tuotannolla vastataan asiakastarpeisiin. Toisin sanoen kontrolloida
tuotannon materiaalivirtaa. Tuotannon ohjausta ja suunnittelua ohjaavat markkina-
tilanne, asiakastilaukset ja ennustukset. Tuotannon tehokkuutta mitataan maarasts,

laadusta ja toimitusajasta. (Tuotannonsuunnittelu ja ohjaus, n.d.)
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TUOTANNON VAIHTELEVUUS
(variaatioiden maara tuotevalikoimassa)
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Kuvio 5. Erillaisia tuotantomuotoja (Tuotantomuodot, n.d)

Tuotannonohjaus ja suunnitteluty® maaraytyy voimakkaasti yrityksen tuotantomuo-
don mukaan. Tuotantomuodot jaetaan luokkiin tuotantovariaatioiden ja tuotantovo-
lyymin mukaisesti. Esimerkiksi projektituotannon ollessa suuresti vaihtelevaa tai jopa
raataloitya asiakkaan tarpeiden mukaan ja néin ollen hidasta. Kun taas prosessituo-
tannossa tuotteet ovat samankaltaisia ja volyymi iso. Tuotantomuoto siis maarittaa
yrityksen tuotantostrategian, ja millaista tuotantokapasiteettia yritys noudattaa seka

millaista yrityksen materiaalivirta on. (Tuotantomuodot, n.d.)

Pemamek kuuluu toiminnaltaan selvasti projektituotantoon, jonka materiaalivirta on
laajaa yrityksen noudattaessa asiakasraataloityja monipuolisia tuotteita. Yrityksen
tuotantokapasiteetti kertoo yrityksen suurimman mahdollisen tuotantokyvyn, ja us-

koisin sen olevan muutamassa kymmenessa mitattava.

Osaksi tehokasta tuotannonohjausta on muodostunut tehokkaan varastoinnin hallin-
ta. Varastointi sitoo suuresti kuluja toiminnassaan esimerkiksi tilakustannuksia, hen-
kilostokustannuksia, tietojarjestelmia ja lisdksi havikkia sekd puutteita. Varastojen

toimintaa ja tehokkuutta on alettu aktiivisesti seurata JIT-ajatuksen myo6ta, talldin



22

pyrittiin karsimaan turhia aktiviteetteja ja kuluja. Sen suurempana tarkoituksena oli
varastojen pienentaminen ja ostoerien optimointi toimintamalliin. Tall6in termit

varmuusvarastot ja ylivarasto tulevat helposti esiin.

Talla oli suora linkki toimitusketjujen hallintaan. (Tikka 2016, 22-23).

Toimitusketjuista puhuttaessa puhutaan tilatun tavaran tai palvelun toimittamisesta
asiakkaalle asti. Tata kutsutaan termilla SCM. SCM on toimitusketjun johtamista ko-
koarvoketjussa ja lisdarvon tuottamista. Taman avulla pyritaan toimitusketjusta ke-
raamaan mahdollisia sdastoja karsimalla turhia kuluja. Tahan paastaan esimerkiksi
tehostamalla yhteistyotad ja kommunikaatiota toimittajan ja ostajana valilla. (Tikka

2016, 22-23.)

Naiden kasitteiden avulla voidaan hallinnoida tuotannollista materiaalivirtaa tehok-
kaimmalla mahdollisella tavalla ja tuottaa lisdarvoa siella missa sita kaivataan seka

tehda saasto6ja ja tehostaa tuotannollista prosessia.

5.3 Filosofiat

Nykypaivan tuotannonsuunnittelu ja -ohjaus ovat saaneet suuria vaikutteita Toyotan
tuotantoinsindorien kehittamasta TPS-jarjestelmasta, joka kehitettiin vuosien 1948—
1975 aikana. Toyotan toimintatapaan perustuva kehittamisfilosofia on suuresti aut-

tanut menestyvia yrityksia kehittamaan toimintaansa. Toyotan tuotantojarjestelmaa

kuvataan ""Toyota-talolla”. (Waste, n.d.)
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JIT Kaizen — Jatkuva kehitys Jidoka
Just-in-Time Hukan eliminointi Laadunvalvonta
Tuotantotapa Riskienhallinta
Toiminnallinen vakaus & Standardisointi

Kuvio 6. Toyotan talo TPS-jarjestelma (Lean-Thinking, n.d, muokattu)

Kuva talosta muodostuu toimintamallissa kehitettyjen padideaoiden ymparille. Katto
muodostuu tavoitteista. Seinat kahdesta pilarista Jidoka ja Just-in-time. Pohjana toi-
mii vakaus, joka kuvastaa yrityksen henkilokunnan osaamista ja standardisointia.

Talon sisalta 10ytyy Kaizen, joka tarkoittaa jatkuvaa parantamista ja hukan eliminoin-

tia. Nyt avataan naita termeja hiukan. Aloitetaan termista Kaizen. (Kaizen, n.d.)

Kaizen on aikaisemmin mainitusti jatkuvaa parantamista ja on avain asemassa yrityk-
sen toiminnassa. Kaizenissa pyritddn eroon hukasta ja jatkuvaan prosessien kehitta-

miseen. (Lean-Thinking, n.d.)

TPS on maaritelty haasteena yrityksille pyrkia tunnistamaan 3 haastetta yrityksen
tuotannossa: ylikuormitus, epdjohdonmukaisuus seka hukka. Tuotantomallissa ydin-
toimintona toimii hukan eliminointi. Toyota tunnisti tuotantoprosessiensa kehityksen

aikana 8 lisdarvoa tuottamatonta hukkaa.
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Hukkaa syntyy kahdeksasta seuraavasta kohdasta:

Ylituotanto

Odottaminen ja etsiminen
Kuljetuksista
Varastoinnista
Prosessoinnista
Siirtymisesta

Tuotevioista

© N o v kB~ W NP

Luovuuden hukkaamisesta

(Waste, n.d.)

Jidoka on toinen kantavista seinista Toyotan kehittamassa tuotantomallissa. Yksin-
kertaisesti selitettyna Jidoka kuvastaa yrityksen laadunvalvontaa. Jidoka aloitti toi-
mintansa kasitteena tyonvalvonnasta, kun prosessissa huomattiin poikkeama. Silloin
tuotanto pysaytettiin, poikkeama korjattiin prosessista ja selvitettiin poikkeaman
alkupera. Nykyaan ongelmien tunnistamiseen on kehitetty erilaisia menetelmia, ku-
ten 5-miksi, kalanruotokaavio tai poka-yoka. Naista kahta menetelmaa kaytin tutki-

muskysymysten avaamiseen. (Jidoka, n.d.)

1980-luvulla materiaalivirran toimintojen maaritelmana pidettiin "’oikeaa tavaraa,
oikeaan paikkaan, oikeaan aikaan ja mahdollisimman pienin kustannuksin.” Vaikka
nykypdivana ajatus on sdilynyt, se on kehittynyt ja saanut uusia suuntaviivoja. (Tikka

2016, 15.)

Tama on Just-In-Timen ydinajatus. Lyhyesti JIT vaikuttaa yrityksen moneen toimialu-
eeseen mydskin tuotannon lisaksi: tuotantotapoihin, tuoterakenteisiin ja prosessien

suunnitteluun. JIT:n toimintaa ajaa tarve palvella asiakaskysyntaa.

JIT:n toimintaan on kehitetty teknisia keinoja, joilla on tarkoitus pyrkia JIT-

tuotantoon. Keinot ovat metalliteollisuuden kehittamat. (2016, 60.)
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Tekniset keinot olivat:

Tuotesuuntautunut tuotanto
Asetusaika
Imuohjaus

Tasoitettu tuotanto

vk N oe

Juuri ajallaan tuotanto
6. Laaduntuottokyky
(2016, 62.)

Lyhyesti avattuna keinoilla tarkoitetaan seuraavia asioita. Ensimmaisella keinolla tar-
koitetaan tuotteen mahdollisimman suoraviivaista valmistamista, jossa pyritdaan kar-

simaan turhaa valivarastointia ja valivaiheita. (2016, 63.)

Toisessa vaiheessa puhutaan asetusajasta, joka on keskimaarainen aika tyon vaihei-

den valilla. Talla pyritdaan kappaleiden valmistamiseen kannattavasti. (2016, 64.)

Imuohjaus tarkoittaa tuotannontahdin maarittamista. Imuohjauksessa asiakkaan
tilaus kdaynnistaa tuotantoprosessin. Talla pyritadn ohjaamaan materiaalin kayttoa ja
tyonvaiheita oikeaan suuntaan. Ohjaus on hyva aloittaa sieltd missa tarve on kohtuul-

lisen tasaista ja tdydennykset nopeita. (Just-in-time ja imuohjaus, n.d.)

Toisena merkitsevana ohjaustapana tunnetaan imuohjaus. Tall6in tuotantoa ei ohja-
ta suoranaisesti asiakkaan tilausten my6ta vaan laaditun suunnitelman mukaan. Har-
voin kumpaakaan ohjaustapaa esiintyy puhtaana periaatteena yrityksen toiminnassa

vaan ne ovat hybrideja molemmista. (Just-in-time ja imuohjaus, n.d.)

Seuraavilla termeilla pyritdaan vaikuttamaan tuotantokokoihin ja ajankdyttoon. Tasoi-
tetulla tuotannolla pyritddn varmistamaan yrityksen samankaltainen tuotantotahti
jatkuvalla tahdilla yrityksen kapasiteetin ja tarpeen mukaan. Juuri ajallaan tuotanto
taas kuulostaa itsessaan yksinkertaiselta idealta. Tuottaa juuri sitd mita tarvitaan ja

silloin kun sita tarvitaan pyrkien vahentamaan ylimaaraisen tyon maaraa. Ideassa
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kuitenkin pyritdan loytamaan ratkaisu asiakkaan vaatimuksen ja oman toiminnan

optimoinnin valilta. (Tikka 2016, 68-70.)

Viimeisena teknisena keinona kirjassa esitellaan laaduntuottokyky. Yksinkertaisesti
tdma tarkoittaa tapaa valmistaa tuotannollisesti nimike, jonka laatu on taattu. JIT-
ajatuksen mukaisesti: laatu tehdaan, eika tarkasteta. Talla pyritdan maarittamaan

prosessissa tyoskenteleville henkil6ille vastuut laadusta. (2016, 71.)

Viimeisena TPS:n padideana kasitellaan vakaus seka standardisoidut prosessit ja tyo-
taakka. Standardisoinnilla tarkoitetaan asiaa, joka on maaritetty oletustavaksi toimia.
Talla pyritaan luomaan yhteiset tavoitteet ja toimintamallit, joiden mukaan toimia.
Standardisoinnista hyotyina on tehokkaampi tyoskentely, helpompi ohjattavuus ja
kustannus saastot. Taman avulla padastaan myos luomaan vakaampi tydymparisto.

(Waste, n.d.)

6 Reverse logistics — Paluulogistiikka

6.1 Toimintaidea

" Reverse logistics is more than just accepting a customer return”

(Murray, M. 2018).

Nykypaivan yritysten suureksi ongelmaksi noussut haaste on ollut paluulogistiikan
hallinnassa. Paluulogistiikka on palaavaa materiaalivirtaa, milla tarkoitetaan toimi-
tusketjussa takaisinpain siirtyvdan materiaalia. Tata ei tule sekoittaa painvastaiseksi

keinoksi hallita toimitusketjun toimintaa. (Paluulogistiikka, n.d.)
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Paluuvirtaa esiintyy seuraavissa tapahtumissa:

e Huoltotyot

e Tuotepalautukset

e Varastotapahtumat
e Materiaalin kierratys

e Tuotannon ylijagama

Hyva esimerkki paluulogistiikasta on pullonpalautukset. Tuotannon ja asiakaskayton
jalkeen tuotepakkaukset pyritaan hallinnoimaan kierratyspisteisiin, jossa ne lajitel-

laan materiaalin perusteella. Taman jalkeen ne toimitetaan tuotantopisteelle, jossa
ne valmistellaan uusiokdyttoon puhdistusprosessin myo6ta tai havitetdaan materiaali
uusiokdyttoon tai energiaksi. Nain ollen kiertoprosessi tuotteilla on kokonainen. Sa-
mankaltaista prosessia ei voi mahdollisesi soveltaa muiden alojen kanssa, mutta ta-

ma toimii hyvana esimerkkina. (Paluulogistiikka, n.d.)

Toisena esimerkkinad voidaan pitdaa rakennustydomaita. Tyomailla kdytetaan materiaa-
lia suunnattomat maarat ja ndin ollen rakennustydmaiden hankinnat pohjautuvat
suuresti arvioihin. Taman seurauksena on suuret maarat ylijdama materiaalia, jonka
kiertoprosessi tai uusiokayttd on hankalaa. Lisdksi ylijgdma maaran ollessa suuri sen
kuljettaminen on kallista. Tama aiheuttaa palautusprosessin suunnittelussa suurta
padnvaivaa ja useimmiten yksinkertaisten volyymituotteiden kanssa rakennusliikkeet
paatyvatkin havitystoimenpiteisiin. Tama voi olla kustannuksellisesti jarkeva paatos.

(Pyhalammi 2017, 49-50.)

Nykypaivan ymparisto- ja ilmastoasioilla on myds suuri vaikutus yritysten markkina-
arvoon. Ihmiset arvostavat yritysta, mikali sen toiminta on ymparistoystavallista.
Esimerkiksi elektroniikkavalmistaja Fujitsu on tunnettu ymparistdystavallisista tuot-

teistaan. (Akdogana & Coskun 2012, 1644.)
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Forward loaistics

Raw Material — Manufacturing ——> Distribution —P Consumer

Service

Remanufacturina |<

Recycling v
Reverse logistics

Kuvio 7. Esimerkki paluulogistiikasta. (Akdogana & Coskun 2012, 1645)

6.2 Haasteet

Paluulogistiikka prosessin kehittaminen on itsessdaan suuri haaste. Potentiaaliltaan
prosessi sitoo itseensa rahallista hyotyda mutta myos kuluja. Osa naista on nakyvia
kuluja ja osa piilokuluja. Lisaksi prosessin maarittaminen on itsessaan haaste. Tutki-
musaiheensa alussa Marissa maarittelee paluulogistiikan haasteet yksinkertaisesti ja

tehokkaasti. (De Brito 2003, 48).

e Miksi vastaanottaa?
e Mitd palauttaa?

e Ketd palauttaa?

e Miten palauttaa?

e  Miksi palauttaa?

(De Brito 2003, 48.)

Operatiivisilta toiminnoiltaan prosessin hallinta aiheuttaa suuria haasteita. Joissakin
tapauksissa haastetta esiintyy materiaalin kierratyspisteiden jarjestamisessa. Mikali
materiaali on kotitalouskayttdinen, aiheuttaa se ison haasteen kierratyksen ensimet-
reilla kierratystavassa. Tama vaihe sitoo itseensa suuresti rahaa ja onkin siksi todella

haasteellinen toteuttaa. (Sangwan 2017, 258.)
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Osassa tapauksia materiaali on selvasti ylijgamaa esimerkiksi projektilta ja ndin ollen
se on kerdantynyt valmiiksi. Tama paluuvirta tulisi myos maarittaa ja tutkia. Prosessi
on tarkea toiminnan hyddyllisyyden kannalta, mutta jalleen se sitoo itseensa kustan-
nuksia. Kustannuksia syntyy osaavasta tyovoimasta, testauksista seka kierratys ja

kerdysprosessista. (Sangwan 2017, 258.)

Lainsaadannollisestd nakokulmasta paluulogistiikan tapahtumat ovat tapakohtaisia.
Tiukan ymparistolainsaadannon vuoksi tuotteen valmistajat ovat vastuussa tuotteis-
taan. Erillisilla sopimuksilla voidaan kuitenkin vaikuttaa asiaan asiakkaan ja valmista-

jan vililla. (Akdogana & Coskun 2012, 1643.)

Esimerkiksi Euroopan Unionin alueella autovalmistajia velvoitetaan hoitamaan tuot-

teensa kierratys sen kdyttoian jalkeen. (Akdogana & Coskun 2012, 1643.)

6.3 Mittarit ja hyodyt

Yrityksen tuloksesta 3-6 % sitoutuu paluulogistiikkaan. Mikali prosessi on hallittu ja
hyvin toteutettu, voidaan silla lisdksi parantaa asiakastyytyvaisyytta. Kaikissa paluu-
virran muodoissa rahalliset hyddyt ovat yleensa seka suoria etta epasuoria. (Paluulo-

gistiikka, n.d.)

Paluuvirran materiaalin uudelleenkaytosta voi seurata seuraavanlaisia mahdollisuuk-

sia:

e Raaka-aineiden vahentyminen, jos kayttokelpoisia raaka-aineita ja komponentteja
palautetaan tuotantoprosessiin, vahentaa se silloin ostettavien raaka-aineiden ja
komponenttien maaraa.

e Jatteiden vahentyminen, nykyisten ilmasto ja ymparistd ongelmien vuoksi asiakkaat
ovat paineistavat suuresti yrityksia. Mikali prosessi hoidetaan oikein, saadaan kus-
tannussadstoja kierratysprosessista ja imago parantuu.

e Varaosat, tarkoituksena kierrattaa kulutukselta tarpeellista ja arvokasta tavaraa ta-

kaisin. N&in ollen sdastaa hankintakuluissa seka sdastaa toiminta-aikaa.
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Jalleen myyntitapahtuma, mikali ylijaamalla on jonkinlaista arvoa, se voidaan myyda
"romukauppiaalle’” rahallisen hyddyn toivossa. Tapahtumassa tulee olla tarkkana,
onko myytava palaava materiaali ylijaamaa asiakkaalta. Silloin ylijagdma on asiakkaan
omistamaa, mikali se on myyty hanelle.

Palautukset, mahdollisesti ehjid osia onnistutaan palauttamaan, ja ndin ollen niista

voidaan saada hyvitys.

(Akdogana & Coskun, 2012 1643.)

Paluulogistiikan kannattavuuden maarittaminen on haastava prosessi ja empiirisella

tutkimuksella suositeltava. Mahdolliset kannattavuuden mittaustavat vaihtelevat

yrityskohtaisesti myos. Yksi tapa on asettaa kulut ja tapahtumasta saatava ja sen hyo-

tya mittaava painoarvo taulukkoon ja vertailemalla néita eri toimintojen kanssa. (Ak-

dogana & Coskun 2012, 1643.)

Kokonaista paluulogistiikka prosessia voidaan tutkailla seuraavilla arvoilla

Operaation kustannukset
Ymparistollinen vaikutus
Markkinoiden tarve

Tekninen sopivuus
Ymparistoystavallinen kuva
Arvon saavutus kierrattamalla
Terveys ja turvallisuus
Tyollistymismahdollisuudet

Kansallinen tarkeys

(Sangwan 2017, 260.)
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7 Nykytilanteen analysointi

7.1 Tutkimusongelman ja tutkimuskysymysten avaus

Paluulogistiikka prosessin kehittaminen vaatii yrityksen toimintojen ymmarrysta seka
tietoa ja hallintaa, ennen kuin prosessi saadaan kehitettya ja taten hallintaan. Tutki-
musongelmaan pyrin opinnaytetyoni alussa loytamaan tutkimuskysymykset. Tutki-
mustyota varten minun tuli avata tutkimuskysymykset ja ymmartaa niiden merkitys
ja vastaukset. Tarkastelin kysymyksia yksi kerrallaan ja avasin ne kdyttamalla sopivaa
juuri-syy -analyysid, paremmin tunnettu nimitys on ongelmanratkaisumenetelma.
Menetelmat ovat osa Toyotan kehittamaa tuotantofilosofiaa eli Jidokaa, jolla tark-

kaillaan laatua ja riskeja. (Jidoka, n.d.)

Kysymysten avaamisen myo6ta paadyin myohemmin laatimiini kehitysehdotuksiin.

Tutkimuskysymykset

e Miten ylijadmaa syntyy?
e Millainen olisi paluulogistiikkaprosessi?

e Miten nimikkeet tunnistetaan?

Ylijadmamateriaalin syntya pyrin kuvaamaan ja avaamaan Ishikawa-menetelmalla.
Menetelma tunnetaan myds kalanruotokaaviona. Kaavion avulla pyritaan loytamaan
tekijoita ja syitd, miksi ongelma toteutuu. Tekijoiksi valitsin hankinnan, suunnittelun,
jarjestelmat, tuotannon, asiakkaat, kommunikoinnin seka ymparistén ja ihmiset.

(Cause and Effect Analysis, n.d)
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Vaarinymmarrykset Huolimattomuus Laatuvirheet

Asiakkaan tarpeista
johtuvat muutostyot

Rikkoutumiset Tarpeen vaara arviointi

Ympériston aiheuttamat ; Virhearviot
muutostyét Kerdilyn virheet

Hukkumiset

Totutut tyGtavat Vaarat nimikevalinnat Kiireinen aikataulu

Inhimilliset virheet Rakennevirheet Virhearviot

Kuvio 8. Ishikawa-kaavio

Hankintatapahtumasta johtuvia syita totesin mahdollisesti olevan laadulliset virheet,
jolloin tuote on vadaranlainen tai rikkindinen. Tarpeen arviossa saattoi tapahtua jar-
jestelmallisia tai inhimillisid virhearvioita. Viimeisena syyna on yleiset virhearviot
esimerkiksi varaston riittavyydessa ja tuotevalinnoissa. Yksinkertaisesti hankintatarve

oli vaarin arvioitu.

Suunnittelusta johtuvia syita totesin olevan suunnittelussa tapahtuvat virheelliset
arviot ja valinnat, jotka yleensa kaytannon vaiheessa vasta todetaan. Lisdksi kiireinen
aikataulutus aiheuttaa nopeita ratkaisuja ja sysda painetta seuraaviin prosesseihin

tehden toiminnasta virhealtista.

Tuotannollisesti ylijadman syitd on monia: rikkoutumiset, tyévirheet ja hukkumiset
ovat tuotannollisesti vahinkotapahtumia, joiden seurauksena tehdaan uusia ja turhia
hankintoja projekteille. Lisaksi huolimattomuus voi kostautua projekteissa ja synnyt-

taa lisad hukkaa prosesseissa.

Jarjestelma puolestaan aiheutti prosesseissa turhia toimenpiteitd mahdollisilla ra-
kennevirheillaan tai vaarilla nimikevalinnoillaan. Nama ongelmat ovat yleensa jonkun
vastuulla, mutta tdssa tapauksessa pidin niiden seurantaa hankalana ja taman takia

se mahdollisti virheet.
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Aina muutostyon tapahtuessa projektissa kertyy ylijgamamateriaalia ilman kadyttotar-
koitusta. Asiakkaat ja kommunikoinnin totesin yhdeksi tekijaksi, silld vaaranlaisen
kommunikoinnin tai tilan hahmottamisen seurauksena projektit voivat lapikayda
muutoksia asennuskohteessaan. Valilla asiakkaan tarpeet taas kasvavat projektin
mukana tai tarve maarittyy selvemmin myéhemmissa vaiheissa, jolloin tarvitaan
my06s muutostoitad. Joskus myds ymparistd asettaa haasteensa asennuskohteessa ja

taman nakyy projektin suunnittelussa ja mahdollisissa muutostoissa.

Viimeisena tekijana pidin tydymparistoa ja ihmisia. Monesti tydympariston luomalla
ilmapiirilla voi olla vaikutuksia eri prosesseihin ja timan myo6ta tavaran kertymiseen
projekteilla. Esimerkiksi turvaostokset ja kerdaykset ilman selvitettya ja laskettua tar-
vetta saattavat kerryttaa ylijagamaa. Talldista saattaa tapahtua "’vanhan tavan mu-
kaan” -ajattelussa, jolloin prosessit pyorivat muistin eivatka selvitysten perusteella.
Lisaksi tapahtuu yksittdisia inhimillisia virheita, joille ei voida mitaan. Niita sattuu,

mutta niiden seurauksena ylijaamaa syntyy.

Nama ovat esimerkkeja syitd materiaalin ylijaantiin. Mitaan yksittaista syyta en to-
dennut prosessista vaan enemmankin yksittaisia tapahtumia. Ylijaaneen materiaalin
maara vaihteli projekteittain, silld osat laitteista tai tydnvaiheista olivat enemman tai

vahemman vanhan kokemuksen puolesta hallussa ja standardisoitu suunnittelultaan.
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Grow-model

@ Goal © Reality

Prosessi, jossa nimikkeiden
alkuperat ja tiedot jaavat
piiloon ja nimikkeet
kayttamatta varastoomme.

Prosessi, joka tuottaa
lisdarvoa hyédynnettavan
materiaalin ja palaavan
materiaalin muodossa

ol

Q Way forward ° Obstacles & options
Esitettava suunnitelma Nimikkeiden tunnistaminen ja
prosessin oikeaan lisatyén pelko.
suuntaan viemiseksi.

Taman askeleittain Nimikkeiden merkkaus,
toteutus. Tehokas prosessin ohjeistus ja

vastuun jakaminen.

Kuvio 9. Grow-malli

Toisen tutkimuskysymyksen tutkailuun kdaytin GROW-mallia, jonka totesin sopivan
uuden prosessin kehittamiseen. Mallissa oli 4 vaihetta: tavoite, todellisuus eli nykyti-

la, haasteet sekd ehdotukset ja viimeisena tie tavoitteeseen. (Grow-model, n.d)

Alkuun kysymysta avatessani mietin, millaisia tavoitteita paluulogistiikan prosessilla
tulisi olla. Tasta selvisi ensimmainen vaihe. Toisessa vaiheessa tarkoitukseni oli avata
ja selvittaa nykyista prosessia, jonka jalkeisessa vaiheessa paadyin selvittdmaan haas-
teet ja ehdotukset prosessille. Taman jalkeen pyrin luomaan itselleni kuvan, jollaista

kehitysehdotuksen tulisi noudattaa.

Viimeisen tutkimuskysymykseni avaaminen vaati ensin selvitysta tunnistamisesta.
Miksi nimikkeiden tunnistus ei toimi? Miksi pidan sita oleellisena asiana paluulogistii-
kan kannalta? Paadyin tutkimuskysymykseni avaamiseen kdyttamaan TPS-
tuotantofilosofian 5-miksi -metodia selvittamaan ongelman alkuperdisen syyn. Ta-
man jalkeen ratkaisen tutkimuskysymyksen ongelman DMAIC:II4, joka on my6s Toyo-

tan tuotantofilosofiassa kehitetty prosessien kehitysmalli. (DMAIC, n.d.)
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Nimikkeita ei tunnisteta

. Nimikkeissa ei ole tunnistetietoja tai
Miksi > [ ]

pintoja

S Niitd ei merkitd eika niissa ole merkintaa
Miksi > [ ]

saapuessaan

M|k5| > [ Suuren toimittaja ja nimike maaran vuoksi. ]

. Taman kaikki suurta ty6td sen tapahtuessa
Miksi > [ hd P ]

toimittajalla.

. Taman tapahtuessa toimittajan toimesta se vaatisi
M|k5| > meidan kaikkien nimike tietojen hallinnoimista
moneen suuntaan
ja nimikkeiden merkkauksen kuuluisi tapahtua meill3
meidén jarjestelm&dn mukaan.

Kuvio 10. 5-miksi metodi avattuna

Oheisen 5-miksi metodin kaytossa pyrittiin pohjautumaan alkuperaisen kysymyksen
ongelman ytimeen. Taman perusteella voidaan todeta nimikkeiden merkintaproses-
sin kehittamisen yrityksessa olevan oleellinen, jotta tarvittavat merkintatiedot tule-
vat oikein asennusta ja jalkikdyttoa ajatellen. Lisaksi prosessintoteutus ja -hallinta on

yksinkertaisempi jarjestaa yrityksella. (5-why, n.d.)

Miten nimikkeet merkittdisiin? Missa vaiheessa ne merkittaisiin? Seuraavat kysymyk-
set herasivat tastd mieleeni, josta padasimmekin itse tutkimuskysymykseen ja sen kai-

paaman prosessin idean kehittamiseen.

Nimikkeiden tunnistuksen ollessa suuri ongelma nykyisessa paluulogistiikkaprosessis-
sa lahdin kehittdamaan merkintdprosessia DMAIC-kaaviolla. Jossa maaritelladn pro-
sessin kehittdmiseen askeleet: tunnista, mittaa, analysoi, kehita ja hallinnoi. (DMAIC,

n.d.)



DEFINE

Nimikkeiden
tunnistusongelma

CONTROL

Merkintdprosessin
hallinta ja jatkuva
kehittdminen

IMPROVE

Nimikkeiden
merkintaprosessi

MEASURE

Nimikkeiden
tunnistuksen
ongelman

laajuus

ANALYZE

Nimikkeiden
tunnistustarpeet
eri tydvaiheissa

Kuvio 11. DMAIC kaavio prosessin kehittamiseen

7.2 Tutkimustyon ja analysoinnin vaiheet ja resurssit
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Tutkimustyoni vaiheet tapahtuivat seuraavanlaisesti. Ensimmainen tyonvaihe oli fyy-

sinen tavaran tarkastelu ja sen tarkoituksena oli perehtya varastolta |6ytyviin projek-

tin ylijadmamateriaaleihin ja alkuperaan. Taman jalkeen pyrkia ymmartamaan paluu-

prosessin nykyinen kulku nimikkeiden seka varastohenkilokunnan haastattelujen

perusteelta. Tehtavankuvan ymmarrysta helpotti oma tyohistoriani varastotyotehta-

vissa seka aikaisemmat toimihenkilotyotehtavat eri osastoissa.

Esimateriaalin ja prosessinkuvauksen saavutettuani tehtavanani oli perehtya projek-

tien ja nimikkeiden luomis- ja hallinnointiprosessiin ymmartaakseni materiaalivirtaa

ja projektirakennetta paremmin. Prosessien ymmartaminen vaati suuresti ajattelu-

tyota ja haastatteluja itsedni kokeneemmilta kollegoiltani eri osastoilta ja tyotehta-

vista. Lopuksi pyrin vetamaan yhteenvedon koko nykyisesta nimike- ja projektihallin-

nasta paluulogistiikan osalta seka paluulogistiikan suurimmista ongelmista prosessin

kehittymisen osalta.
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Tutkimusmateriaalin pohjalta ja niita tutkiessani suoritin analyysia toiminnanteho-
kuutta ja huolellisuutta arvioimalla. Mittareina prosesseissa toimi tyon tehokkuus

seka siitd syntynyt informaatio ja sen hyddyntaminen muissa prosesseissa.

Nimiketietojen tutkimisessa kdytin yrityksen ERP-, WHMS- sekd PDM-jarjestelmia,

johon itseltani loytyi kayttooikeudet ja osaaminen muutaman vuoden kokemuksella.

7.3 Projektienhallinta ja nimikejarjestelma

TAMA KAPPALE SALATAAN TOIMEKSIANTAJAN PYYNNOSTA
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7.3.1 Tietojarjestelmat

TAMA KAPPALE SALATAAN TOIMEKSIANTAJAN PYYNNOSTA
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7.3.2 Tunnistus

Tunnistus on tarked osa prosessia. Sen avulla voidaan paatelld nimikkeesta sen tuo-

ma arvo ja merkitys materiaalivirrassa.

Tilanne, jossa materiaalin paluuvirrassa projektilta on tarpeellista tunnistaa pneuma-
tiikka-, sahko- seka mekaniikkakomponentteja. Suuressa osassa komponentteja [6y-
tyy tunnisteeksi kelpaavia merkint6ja. Esimerkiksi tekniset tiedot, valmistaja tai sar-
janumero. Ndiden avulla PDM-jarjestelmasta voidaan tunnistaa nimike syottamalla
tunnistetiedot hakukenttdan ja ndin mahdollisesti [6ytda oikea nimiketunnus kappa-
leelle. Suuressa osassa kokoonpano-osia ei kuitenkaan ole mitdan merkint6ja. Taman
seurauksena tunnistus on lahes mahdotonta. Varsinkin metallivalmisteisissa osissa ei

ole mitaan merkint6ja tai tunnisteita.

Varastolle tunnistusprosessi aiheuttaa silloin suuresti lisdatyota. Projekteilta palautuva
materiaalivirta on hankala tunnistaa ja ilman suunnittelu- tai hankintaosaston apua
lahes mahdoton tehtava varastolle. Tama saattaa siis tyollistaa helposti muutamia
henkil6ita pelkdan tunnistusprosessin takia. Ongelmia on kohdattu vanhojen projek-

tinimikkeiden kasittelyssa aikaisemminkin.

Tunnistusongelma osoittautuu myos kerdilijdiden haasteeksi paikantaa jo kokoon-
panoon keratty nimike. Osa on hukkunut ja ilman tarkempaa lavamerkintaa alkupe-
raiselld kerailylavalla, jolle nimike on keratty, se voi olla hankala paikantaa monien
nimikkeiden joukosta. Talla hetkella nimikkeiden tunnistus tapahtuu osaavan varas-
tohenkilokunnan ja toimihenkildiden avustuksella, mutta prosessi on auttamatta liian

aikaa vieva ja tyollistava.
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7.4 Nykyisen toimintamallin analysointi

Nykyista projektien hallintaprosessia ja materiaalivirran kulkeutumista tutkiessani ja

analysoidessa suuressa roolissa olivat:

e Yleinen paluulogistiikka talla hetkella

e Jarjestelmien kautta tapahtuva projektien ohjaus
e Paluuvirran ehtojen maaritys

e Nimikkeiden tunnistusprosessi

e Varastointitapahtuma

e Nykyinen ohjeistus ja toimintamallin ymmarrys

Projektien edetessa seuraa ylijaamaa. Talla termilla tarkoitetaan projektin valmistu-
essa kayttamatta jadaneita komponentteja. Ylijadmaeria syntyy kahdessa vaiheessa.
Ensimmainen ylijadma era jaa projektilta ylitse kokoonpanovaiheessa Loimaan toimi-
pisteellda kokoonpanon valmistuessa. Toinen ylijaama era jaa projektinprojektin val-

mistuttua asennuskohteessa.

Tahan asti olemme maininneet paluulogistiikan jo useasti taman tyén aikana. Olem-
me avanneet prosessia, keskustelleet sen koostumuksesta sekd arvioineet syitd sen
syntymiseen. Talla hetkella prosessi on kuitenkin rikkinainen, eika sille ole maaritetty
mitdaan ennalta ohjeistettua toimintakaavaa. Potentiaali on kuitenkin tiedossa. Toi-
minta nojaakin talla hetkella reippaisiin varastotyontekijoihin, joiden vastuulla taman

virran kaantaminen on.

Mielestani tdman vaiheen oikeanlainen hallinnointi ja dokumentointi kerryttaisi kui-
tenkin sellaista informaatiota projekteista ja varastonhallinnasta, joita ei ole vield
aikaisemmin saatu. Projektirakenteita voitaisiin korjata, keraysprosessia voitaisiin

tehostaa seka varastonarvoa voitaisiin uudelleen arvioida.
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7.4.1 Projektien paluuvirta

Mista kuitenkin paluumateriaalin virta koostuu? Paluuvirtaa on aikaisemmin maini-

tusti kahdenlaista.

Ensimmainen era paluuvirtaa syntyy projektin kokoonpanon valmistuessa Loimaan
toimipisteella. Tata paluuvirtaa analysoin tyoni aikana, vaikka projektien koko seka

laitekanta maarittda paluuvirran l[aadun. Onnistuin saamaan dataa analysoitavaksi.

Keratty data liittyi hitsaustornin kokoonpanoon. Datan perusteella kokoonpanon

ylijadmamateriaali olisi padasiassa varasto-ohjautuvaa mekaanista komponenttia.

Syita tdaman materiaalivirran kertymiseen oli pienet kerailyrakenteen ongelmat kuten
osan keraaminen kahteen otteeseen. Osassa tapauksista kiireellinen aikataulutus
aiheuttaa "lainaamiskulttuuria”. Talloin toiselta projektilta lainataan jotain osaa, mi-
kali projektin kiire menee toisen edelle. Edellyttaen molemmille olevan tilattuna sa-
ma kappaletta ja toisen tarve menee toisen edelle. Pdaasiassa nimikkeet olivat kui-

tenkin varasto-ohjautuvia ja johtuivat kerailyn paallekkaisyyksista.

Tiedossani olikin, etta hitsauspoytien, rullastojen ja kddantopoytien tuoterakenne on
melko hyvin standardisoitu. Taman paluuvirran hoitaminen onkin paadasiassa ongel-
matonta, silla varasto hoitaa osien uudelleenohjauksen. Projektien nimikevirtaa toki

mielestani pitaisi analysoida ja kerata talteen enemman paluuvirran osalta.

Toinen paluuvirtaera syntyy projektitydmaalla. Tahan materiaalivirtaan en saanut
uutta kosketuspintaa, mutta analysoin vanhaa materiaalivirtaa varastoilta.
Projektin valmistuttua tydmaa siivotaan ja kayttamattomat komponentit keratdaan
talteen. Aikaisemmin taman lavan maarittaminen on ollut suuri ongelma, silla kom-
ponentit kerdtaan ja pakataan takaisin lahtemaan komponenttien ulkondon perus-
teella. Nain ollen syy, arvo tai nimike jaavat mysteereiksi. Nykyaan toimintaa on ai-
nakin isojen projektien aikana pyritty kehittdmaan. Yrityksen tédhan asti isoimmassa
projektissa Yhdysvalloissa projektin johtava esimies ja asentajat kdvivat nimikkeita

lapi ja kerdsivat niista tarpeelliseksi ndkemidan tietojaan Microsoft Exceliin. Excel-
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tiedostoa hyodynnetdan tydmaalla varaosien varastoinnissa. Tdma prosessi on huo-
mattava parannus. Harmillista onkin, ettei tyotapa ole standardisoitu toimintatapa.
Tyomaalla kerattavaa Excelia osataan lisaksi hyodyntaa ensivuonna samalla tydmaal-
la kdaynnistyvan uuden projektin materiaalivirran kanssa. Lisaksi nykyisia ylijaamia

voidaan tarvittaessa kayttda varaosina projektissa.

Saastettavien nimikkeiden maarittaminen on haastava prosessi ilman tunnistetietoja
tai tietojarjestelmia kaukana projektin asennuskohteessa. Nykypdivana onneksi PDM-
jarjestelma toimii etanakin, mutta nimikkeiden tunnistus tyémaalla aiheuttaa silti
ongelmia. Mikali nimikkeita ei nahda tarpeen saastaa, sita voidaan luulla projektin
varaosaksi sen ollessa kulutusosa. Muussa tapauksessa se voidaan myyda paikalliselle
yritykselle tai havittaa asiakkaan myota. Projektin myynnin ohessa tehddan sopimus,

joka maarittaa havitysehdot. Havityksesta on yleensa vastuussa asiakas.

7.4.2 Varastointi ja hyotykaytto

Maaritetyt ylijadmakomponentit toimitetaan varastolle, jossa varastonmiehet paa-
asiallisesti siivoavat lavan, silmamaaraisesti arvioivat lavaa seka sen koostumusta ja
varastoivat sen peltihalliin kirjaamatta ylos nimikkeita millaan tavoin. Nimikkeiden

tunnistusvaihe aiheuttaa suuresti ongelmia varastolla niiden seka saapumishetkena

ettd myohemmin.

Tastad seuraa suurin ongelma nykyisessa prosessitoiminnassa, tunnistaminen. Aikai-
semminkin mainitusti suuresta materiaalivirrasta on hankala tunnistaa nimikevirtaa
tai ainakin sen selvittaminen vaatii suuresti ylimaaraista tyota, tapahtui tunnistus
sitten tydmaalla tai toimipisteelld Loimaalla. Mielestani nimikkeiden tunnistamispro-
sessi on tallakin hetkella se prosessin vaihe, jonka takia materiaalivirran hallinta ja
oikeanlainen varastointi ei ole toiminut. Tahan ratkaisun kehittamalla voidaan onnis-

tua ratkaisemaan palaavan materiaalivirran oikeanlainen hallinta.
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Nykyisellaan projektien ylijaaman varastointi on surullista katsottavaa. Nykyisessa
prosessissa varastolle saapuu muutama lava ylijaama materiaalia, jotka ajetaan pelti-
halliin eli erilliseen varastohalliin polyttymaan. Toisinaan reippaiden varastomiesten
toimesta nimikkeet |0ytavat niille paikan varastosta. Tama toki koskee varasto-

ohjautuvia nimikkeitd paaasiassa. Osto-ohjautuvien varastointi on toisaalta hankalaa.

Hankalammaksi varastoinnin tekee sen oikeanlainen hallinta jarjestelmasta. Varsinkin
osto-ohjautuvat nimikkeet on hankala ohjata tuotantoon uudestaan. Ensinnakin tie-
dot pitaisit muuttaa tarvelaskentaan ja tuoda hankinta suunnitteluosaston tietoon,
mita nimikkeitd meiltad |0ytyy kaytosta. Jarjestelma itsessadan ei osaa kertoa osien
ylijadnnista tai saatavuudesta varastoltamme ostonimikkeiden kohdalla. Tahan on-
gelmana on kahdenlaisen varaston kaytto. Varastot ovat jarjestelmaan luotuja varas-
toja, joille on maaritetty tietyt arvot. Ensimmainen on nimeltdaan BULK, joka koskee
kappalevarastoa. Toinen nimeltdan Visual, joka koskee kaksilaatikkojarjestelman ni-
mikkeita. Varastot eivat kerro saldoillaan kovin helposti mikali osto-ohjautuvaa nimi-
kettd on varastossa vapaana saldoilla. Vaan ilmoittaa projektille varastoidut seka va-
paana varastoidut samaan ikkunaan tehden hy6tyajatuksesta harmillisen haastavaa.

Lisaksi muistin varassa toimittavaa, joka ei ole suotavaa.

Seuraavana ongelmana on nimikkeiden arvo. Nimikkeet on ostettu aikoinaan projek-
tille ja ndin ollen laskettu projektin katteeseen. Ndiden uuden arvon maarittaminen

onkin haaste toiminnan onnistumisen kannalta.
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7.4.3 Prosessin analysointi

Ohjaustavan
o . tarkastelu ja Arvon
Toimitus . Varastointi » uudelleen tarkastelu

sijoitus

Kuvio 12. Nykyinen paluulogistiikan prosessi

Nimikkeet vaihtelevat suuresti projekteittain ja vaiheittain. Yrityksen valmistuksessa
tutuksi tulleet kaantdpoydat, hitsaustornit, rullastot ovat rakenteellisesti hyvin hal-
lussa ja muutoksiin osataan reagoida ajoissa. Talloin ylijddvien nimikkeiden maara on

pieni, ja se on yleensa varasto-ohjautuvaa.

Toisessa tapauksessa projektien ollessa valtaisia linjastoratkaisuita, tulee yllatyksia
enemman. Tama johtuu suuresti asiakkaan maarittamasta tarpeesta ja sen seurauk-

sena tulevista korjaus sekd muutostoista projektin aikana.

Tyoni aikana analysoin vanhoja projektikomponentteja, ja niiden pohjalta pystyin

analysoimaan mahdollisia syita nimikkeiden ylijaantiin.

Mahdollisia syita olivat muun muassa:

e Varmanpaalle tehdyt ostonimikkeet — Huomioitavaa naissa oli tavaran pieni hankin-
ta-arvo vs. kova tarve.

e |nhimilliset virheet asennuksessa, tasta seurauksena rikkoutuminen tai kayttokelvot-
tomuus.

e |nhimilliset virheet ostossa, tarpeiden vaihtelu.
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e Inhimilliset virheet suunnittelussa, tasta seurauksena suunnitelmien muutokset asi-
akkaan tai projektin tarpeiden takia.
o Rakenteelliset — Projektin rakenteelle aikanaan jaaneet nimikkeet

e Lliiallinen kiire eri tydnvaiheissa

Maara on kuitenkin vuosien varrella kertynyt paljon ja tarkat syyt ovat hdmaran pei-
tossa, silla nimikkeiden ja syiden tunnistaminen on melko hankalaa ilman lisatietoja
nimikkeista ja kayttokohteista. Mielestani prosessista pitaisi jatkossa pystya selvitta-
maan mahdolliset syyt nimikkeiden ylijaantiin. Taman vaiheen onnistumisen kannalta

nimikkeiden tunnistusprosessia on kehitettava.

Nimikkeiden uudelleenohjaus on todella vaativa prosessi myos itsessaan. huomioita-
vaa on varsinkin nimikkeiden lahetyksen maaritys, onko nimikkeille tarvetta? Onko
niiden jalleenkaytto arvo ldahetyksen ja varastoinnin arvoista? Tdma meidan tulisi
ottaa selville ajatuksena ennen kuin tavaraa lahetetaan. Aikaisemminkin mainitsin
ylijadma materiaalin lahetyksen ja varastoinnin tapahtuen silmamaaraiseen arvoon
pohjautuvasti. Toisin sanoen tama tarkoittaa asentajien tai varastohenkilokunnan
paattaen nimikkeiden arvo ilman todennusta. Ehka tama tapahtuu melko oikeankal-
taisiin arvoihin perustuen, silti kaikkien ylijaama nimikkeiden data tulisi kerata. Sen
avulla voidaan perehtya ylijadma materiaalin arvoihin, syihin ja kokoonpanorakentei-

siin.

Aikaisemmin mainittuja asioita ja niiden kontrollointia tulisi ohjeistaa selvasti enem-
man yrityksen sisalla toimintamallin kautta. Varsinkin ylijagdamamateriaalin osalta yri-
tyksen sisdinen kommunikaatio ei toimi. Yleensa ketju viimeistaan katkeaa asennus-

tydmaan ja toimipisteen valilla.

Taman seurauksena on rikkindinen prosessi, jonka suurin ongelma on nimikkeiden
tunnistus. Tunnistuksen seurauksena syntyy vaaranlainen ja todella tyolas paluulogis-
tiikan prosessi, joka kaiken kaikkiaan toiminnallaan piilottaa mahdollisesti tarpeellista

tietoa ja arvoa.
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Suurin ongelma tahan asti prosessin kehittamisessa ja hallinnassa on ollut materiaa-
lin tunnistus. Projektien vaativuuden seurauksena materiaalivirran laajuus on ollut
valtaisaa ja tama tarkoittaa suurta maaraa nimikkeita, jotka ulkoisesti ovat todella
samankaltaisia. Tata pyritaan korjaamaan nimiketunnisteilla eli nimikkeiden merk-

kausprosessilla.

7.5 Paluulogistiikan prosessin kehityskohteet

Aikaisemman tutkimuksen ja analysoinnin perusteena oli maarittaa ongelmat nykyi-
sessa toimintatavassa ja paluulogistiikan prosessissa. Jotta paluulogistiikan prosessis-
ta saataisiin kokonainen itsenaisesti toimiva prosessi, tarvitsee ndihin aikaisemmin

mainittuihin asioihin kehittaa uusi toimintatapa.

Prosessin itsendisen toiminnan kannalta suurin ongelma on tunnistusprosessi. Pro-
sessi tyollistdaa montaa henkiléa aina tassa vaiheessa, koska nimikkeiden alkuperan
tietda vain suunnittelija tai nimikkeen ostaja, silloin kun nimikkeessa ei ole mitdan

tunnistetietoja. Lisaksi nimikkeiden tunnistus ei saisi tapahtua muistin perusteella,
vaan selva tunniste helpottaisi prosessia. Ratkaisuna ongelmaan ehdotin tarroitus-

prosessia kerdysvaiheessa.

Yrityksessa kaytetaan nimikkeiden merkkausta tarrojen avulla nimikkeiden saapuessa
varastolle. Saapumistarrat eivat kuitenkaan ole nimikkeisiin fyysisesti kiinnitettavia,
vaan niiden pakkaukset merkataan tai paperiset saapumisilmoitukset asetetaan mu-
kaan saapuneeseen tavaraan. Lisaksi saapumistarrat ovat liian isoja (104mm x 36mm)
tahan tarkoitukseen. Tarkeimpana syyna kerailyn valintaan on kuitenkin hyllytyspro-

sessin sopimattomuus tunnistustarraan tai prosessiin.

Kerailyssa tarroitus onnistuisi katevasti projektikerailya tehdessa ja tulostus kerailya

aloittaessa.
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Toinen toiminnan kehitysta vaativa prosessikohde on hyllytysprosessi. Talla hetkella
huonon tunnistuksen seurauksena nimikkeet kertyvat varastoon. Niiden seuranta on
huonoa ja varastonarvoa vaaristava. Taman hetkisellad prosessilla aikaisempia projek-

tinimikkeita ei voida kayttda muuten kuin muistinvaraisesti hyodyksi.

Jotta prosessi kasiteltdisiin oikein, ehdotan uuden varastopaikan luomista. Varasto-
paikan myota palaavaa materiaalivirtaa voitaisiin ohjata varastopaikalle, jossa niiden
arvoja ja saldoja tarkkaillaan. Tasta saataisiin suunnaton etu varastonhallintaan seka
hankinta- ja suunnittelutapahtumiin. Taman avulla niista olisi mahdollista kerata

kuukausimaaraista saldotietoa, jonka avulla tehda ratkaisuja nimikkeille.

Toimintaprosessin kehityksessa mielestani dokumentaatio on my6s nostettava suu-
rempaan rooliin nykyisesta. Talla tarkoitan ohjeistuksen tekemista prosessille ja da-
tan kerdaamista prosessista. Ohjeistuksen avulla voidaan selventaa epakohdat seka
maaritelld toimintatavat. Datan kerdamisella taas tarkoitan prosessissa pyorivien

nimikkeiden tietojen hallinnointia ja jakamista.
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8 Suunnitelma paluulogistiikan kehittamiseksi

Tutkimustyon ja analysoinnin perusteella kehitin suunnitelman yrityksen paluulogis-
tiilkan materiaalivirran hallintaan. Yksinkertaisuudessaan kehitetdaan paluulogistiikan
toiminnalle toimintamalli, jonka avulla toiminta olisi maaratietoista, informaatiota

kerdadvaa ja materiaalivirtaa hallinnoivaa toimintaa. Taman avulla paluuvirrasta voi-

taisiin tuottaa yritykselle lisdarvoa.

8.1 Paluulogistiikan prosessi ja resurssit

Kehittdaessa paluulogistiikan prosessille suunnitelmaa, tuli huomioida prosessin kan-

nalta seuraavat asiat:

e Prosessin tulee olla yksinkertainen ja selkea

e Prosessin vastuut ovat selvat

e Prosessin ei tulisi tuottaa ylimaaraista tyota

e Prosessin tulee noudattaa yhteisia yrityksen toimintasaantoéja
e Prosessin tulee olla yrityksen arvojen mukainen

Suunniteltu prosessi sisalsi viisi vaihetta. Suunnitelman vaiheet tapahtuvat seka toi-
mipisteessa Loimaalla etta projektitydmaalla. Suunnitelma itsessaan koskee silti paa-
asiassa paluulogistiikan toimintaa Loimaan toimipisteella materiaalin varastoinnin ja
kasittelyn suhteen. Suunnitelmassa pyritaan selkedsti maarittamaan vastuu materi-
aalivirrasta ja sen kommunikoinnista operatiivisten osastojen vililla. Suunnitelmassa
ei pyrita ohjeistamaan osastojen jo nykyisia tyétehtavia tai muuttamaan niita vaan
pyritddan ohjaamaan ylimaaraista materiaalivirtaa ja tuottamaan siita tarpeellista in-

formaatiota tuotantoprosessin kehittamiseen.

Suurimmat kehityskohteet suunnitelman lopullisen toiminnan osalta ovat tunnistus-
tapa ja varastopaikka. Monesti jo mainittu nimikkeiden tunnistusongelma pyritaan
hoitamaan nimikkeiden tarroituksella. Taiman lisdksi varastointi ongelmaan vaikutet-

taisiin luomalla uusi varasto nimeltaan Aftersales. Nimi tulisi varaosia hoitavan osas-
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ton mukaan. Varastoon voitaisiin ndin ollen varastoida osto-ohjautuvia nimikkeita ja

sen saldojen tarkkailu onnistuisi selkeasti.

Suunnitelman prosessi kdaynnistyy, kun projektissa on selkeasti todettu ylijaamaa.
Ylijaama todetaan asennustyOmaan esimiehen toimesta "ylijaamaksi”’ ja tieto taman
syntymisesta ilmoitetaan projektin valmistuessa, jai ylijjaamamateriaalia sitten toimi-
pisteessad Loimaalla kokoonpanon valmistuessa tai projektitydmaalla ulkomailla. II-
moitus tapahtuu aina projektinesimiehelle. Mikali projektille on maaritetty varasto-
alue, tulee lava siirtaa sinne ja merkita selvasti ylijaamaksi seuraavaa tarkastelua var-

ten.

Nimikkeiden tunnistukseen kehitetdaan nimikkeiden merkkausprosessi kerailyproses-
sin oheen. Kokoonpanokerailya tehdessa nimikkeet tarroitetaan pienilla kestavilla
labramuovitarroilla. Nama tarrat ovat pienia, mutta niista saa selville nimikkeiden
perustiedot. Lisaksi se sisaltdisi pienen viivakoodin, jonka avulla tarra voidaan lukea

vaikkapa puhelimella tarpeeksi valaistuissa olosuhteissa.

Dokumentaatio projektin aikana tulisi myds nostaa myds suurempaan rooliin projek-
tien ollessa asennuskohteessa. Projektin asennuskohteessa toimiva esimies laatii
Excel-tiedoston, jonne pyritdan kerdaamaan ylijagdmamateriaaleista nimiketunnuksen

tai nimikkeelle tunnistukseen tarpeelliset tiedot.

Projektin valmistuessa ja ylijadmamateriaalia selvittdaessa dokumentaatio osoittaa

hyotynsa. Lisdksi tiedosto paivitetaan lopullisen tilanteen mukaan.

Paluuvirran maarittaminen on hankala prosessi, mutta tarpeellista olisi kerata kaikis-
ta nimikkeista ainakin dataa talteen projektien toiminnan kehittymisen kannalta.
Asennuskohteessa palautettavan materiaalin maarityksesta vastuussa on projek-
tinesimies. Esimiehen tehtavana on selvittda nimikkeiden arvo ja tarve konsultoiden

tarpeen mukaan hankinta- tai tuotannonsuunnitteluosastoja.

Osastot voivat maarittaa tarpeen ja toimintatavan nimikkeille. Maaritetty materiaali-

virta toimitetaan yrityksen sisallad sovittujen tapojen mukaisesti varastolle.
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Varastolla nimikkeet vastaanotetaan ja sdilytetdan varastoalueella merkityssa paikas-
sa ja my0s lava merkittyna. Varastonhenkilokunnan tulee tarkistaa palaavan materi-
aalivirran kunto seka ohjaustapa. Mikali dokumentaatio puuttuu ldhetysvaiheessa,

tunnistetaan nimikkeet varastolla ja kirjataan ylos.

Taman jalkeen nimikkeet varastoidaan ohjaustavan perusteella. Osto-ohjautuville
nimikkeille, kuten aikaisemmin mainitsin, luodaan oma varastonsa. Varasto sijaitsee
ulkovarastossa ja kattaa ulkovarastosta vain muutaman hyllypaikan. Varastosta voi-
daan taman jalkeen padivittaa ja tarkkailla osto-ohjautuvien nimikkeiden saldoja. Seu-
rannan toimintaideana on tarkkailla prosessin kannattavuutta. Kannattavuus selvida
saldotiedoista yhdessa sovitun aikavalin, kuten esimerkiksi vuoden jalkeen. Varastos-
ta nimikkeet voidaan hyodyntaa seuraavassa tarpeellisessa kayttovaiheessa. Lisdksi
varasto-ohjautuvia nimikkeita tulee paivittaa prosessin ohessa ja tarkastaa naiden

saldoja.

Ylijaaman arvon ja tarpeen kartoitus
Projektipaalikko & hankintaosasto

Toimitus ja vastaanotto

Projektin vastaava ja varastohenkilokunta

Paluuvirran tunnistusprosessi ja varastointi

Varastohenkilokunta

Paluuvirran informaation kasittely

Hankintaosasto ja tuotannonsuunnittelu

Seuranta ja hyotykadytto

Varastohenkilékunta ja Hankintapaalikko

Kuvio 15. Uusi paluulogistiikan prosessi

Kokonaisuutena naista saisi prosessin, jossa nimikkeiden tunnistus tapahtuu tarran
avulla tai mahdollisesti tekniset tiedot selvittamalla selkeimmissa tapauksissa. Taman
avulla nopeampi kommunikaatio ja tarpeen kartoitus nimikkeiden osalta kdy tehok-

kaasti.
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Prosessin informaatiota kerdamalla paluuvirrasta voidaan paneutua rakenne- tai

hankintaerakysymyksiin tai sitten varastointi- ja kerdysvaiheisiin.

Lopuksi ehkdapa prosessin toiminnalliselta kannalta tarpeellisin; nimikkeiden varas-
tointi ja jalleenkaytto tapahtuisi selkedsta varastopaikasta ja sen hallinnointi olisi

tehokasta.

8.2 Suunnitelman kehityskohteet

Taman kappaleen on tarkoitus kuvastaa suurimpia kehityskohteita suunnitelman
onnistumisen kannalta. Kohteita, joissa oli kaikista eniten ongelmia tai haasteita ny-
kyisessa prosessissa. Ndiden vaiheiden kehityksella voidaan saavuttaa prosessin itse-
ndinen toiminta ja toiminnan selkeys. Kappaleessa pyritddan myos selventamaan kehi-

tystydn haasteet ja hyotyja seka taman vaiheen eteen tehtavaa tyotaakkaa.

8.2.1 Nimikkeiden merkinta

Eniten kehitysty6ta vaativa tyonvaihe on merkinta. Yrityksen monimutkaisen materi-
aalivirran myo6ta nimikkeiden merkkaus kerailyprosessissa pitaa tehda askeleittain

seka selkedlla ohjeistuksella. Nain prosessista saadaan mahdollisimman tehokas.

Merkkausprosessista kaytiin keskustelut operatiivisen puolen toimihenkildiden ja
esimiesten kanssa. Haastatteluita kaytiin my&s tuotannon asentajien kanssa ja kerai-
lijoiden kanssa. Naiden haastattelujen pohjalta kehitin SWOT-taulukon tarroituksesta

kerdilyvaiheessa. (ks. kuvio 16) (Mindtools, n.d).
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Strength Opportunities

* Kertoo nimikkeen informaation *Kerdilty tavara on merkattu sekd kerdtty
viivakoodein tai tekstein lava
Helppo nimikkeen tunnistus *Tuoterakenteen madritys
Helppo seuranta *Materiaalivirran hallinta helpottuu
Kustannukset ovat pienet— *Mahdollisuus kehittda toimintatapaa viela
tulostinja tarrat p\temma_He—RF\D
Saldojen yllapito helpottuu *Huoltotilaukset helpottuvat
*Tuotteistamis mahdollisuus
B e e SSS e —

Weaknesses Threat

Tarvitsee oman tulostimen . Heikkolaatuiset tarrat

Haastava integrointi - Viivakoodin lukeminen

prosessiin tai kallis ohjelma osoittautuu ongelmaksi

Viivakooditarvitsee lukijan . Nimikkeiden merkkaus ei

Miten tarroitus tehdaan onnistu

oikein Nimikkeiden tarrat lahtevat irti
Kustannusten kasvu

Kuvio 13. Swot-kaavio merkkausprosessista

Alkuun ongelmana oli miettia oikeanlainen merkitsemistapa seka se, miten toteutus
tapahtuu. Vaihtoehtoina pyori RFID-tagien kayttamista, silla naita saatiin yhteistyo-
kumppanin kautta ulkovarastoinnin testiin. Pienen harkinnan ja tutkimustyon seura-
uksena perinteinen viivakoodi tarra aputeksteineen kuitenkin vakuutti yksinkertai-
suudellaan tehokkaalta vaihtoehdolta. Tarran tuli olla selkea ja kestava. Lisaksi tarran

tuli olla tunnistettavissa vaikkapa puhelimella.

Taman myo6ta neuvoteltiin toimittajan kanssa mahdollisista tarramuodoista, tulosti-
mista seka tarran koosta. Erilaisten testauksien myo6ta paadyttiin muoviseen valkoi-
seen labratarraan kokoa 23mm x 36mm. Esimerkkitarra kehitettiin ohjelmistolla, jon-
ka toimittaja tarjosi. Tarra myos lapaisi kaikki testit ja vaatimukset laadullaan. (ks.

kuvio 17)
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Nimike: 606060 pemy
Projekti: 2356430 S
Tuolanlobilaus: 303599 Ravinre: 10
pa: Osto-ohjsutuva

[T

{

Kuvio 14. Merkintatarra

Prosessin seuraavana vaiheena on jarjestelmaan ja kerailyprosessiin integrointi. Ta-
man tapahtuu joko suoraan Excelilta ajettuna varastointijarjestelmaan tai toimittajan
tarjoaman kalliin ohjelman my6ta. Vaihe on kehityksessa ja ohjelmiston kalliin hinnan
takia testauksessa. Suurimmat ongelmat aiheuttaa kerailyprosessin tapahtuminen
WHMS-jarjestelman kautta, johon integraatiot ovat haastavia ja aiheuttavat kuormi-
tusta. Muunlainen toteutus lisdisi kerailyprosessiin yhden vaiheen ja tama myo6ta

kuormittaisi lisda prosessia.

Lopullisena tavoitteena olisi prosessi, joka alkaa kerdilyvaiheen kaynnistyessa ja tu-
lostaa tarralistan kerdilylaitteen mukaan. Tarrat merkittaisiin nimikkeisiin maaritet-
tyihin kohtiin ja pintoihin. Tarroitusta tehdaan ensin mekaniikkanimikkeissa niiden
ollessa suurimpia tunnisteongelmaisia nimikkeita. Sahko- ja pneumatiikkakomponen-
tit sisaltavat tuotekoodit ja tekniset tiedot suurimmaksi osaksi pinnassaan. Taman

jalkeen nimike olisi luettavissa koko kierron ajan silla tarraa ei saisi poistaa.

8.2.2 Paluuvirran tunnistus ja maaritys

Prosessissa kertyvan nimikevirran maarityksella pitdisi olla tietyt ehdot. Osto-
ohjautuvissa nimikkeissa arvo on tarkein. Naiden menekkia on hankala arvioida. Va-
rasto-ohjautuvissa nimikkeissa arvo on myds tarkedssa arvossa, mutta myos saata-

vuus ja vuosikulutus antavat suuntaa nimikkeen sdastotarpeesta.
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Nimikkeilld on myos palautuksen kannalta ajateltavaa arvoa, mikali projektille ostettu
nimike on asennuskohdemaasta ostettu. Nimikekohtaisesti tama on suotavaa, silla
kayttdarvo nahdaan pienempana kuin mahdollinen palautusarvo. Nimikkeiden palau-

tus on sopivaa vain ostetulta toimittajalta.

8.2.3 Varastointi ja seuranta

Uudessa prosessissa tarvitaan parempaa nimikeseurantaa ja selkeampaa nimikkeiden
varastointia. Tahan ratkaisuna toimii uusi varastopaikka. Paluuvirrassa keraantyville
osto-ohjatuille nimikkeille perustetaan oma varastopaikka, jota hallinnoi hankinta-
osasto. Varastopaikkaan luodaan 2-4 hyllypaikkaa, jotka kategorisoidaan kayttota-
pansa ja kdayttdmahdollisuuksien puolesta. Ainakin yksi lavapaikoista tulisi olla O-
arvoinen lava. Tall6in nimikkeiden hinta tiputetaan O-hintaiseksi, koska niiden uskot-
tu kaytto on epatodennakoista. Tallaisia nimikkeita pyritdaan valttamaan prosessissa,
mutta tietyissa tapauksissa riittavan suuri alkuperdisarvo aiheuttaa kynnyksen havit-
tamisessa. Talléin nimike varastoidaan 0-arvoisena. Lopuissa varastopaikoissa arvon

hallinnasta paatetaan yhdessa paatetyn tarpeen mukaan.

Aftersales-varaston perustaminen on kannattavaa jarjestelman toiminnan kannalta.
Talla tarkoitan varaston lisdamista tietojarjestelmiin, nykyisen bulk- ja visual-varaston
lisdksi. Nykyisessa tilassaan palaavien nimikkeiden tunnistus saldoista on tyolasta,
niiden arvo on vaara ja aiheuttavat vaaranlaista informaatiota nykyisen aktiivisen
varastonsaldoista ja arvosta. Erillisena varastona jarjestelmasta voitaisiin tarkkailla

vain palautunutta materiaalia kokonaisvarastoarvon sijaan.

8.2.4 Prosessin hallinta

Prosessin toiminta ja hallinta vaatii ohjeistusta tuekseen, jotta prosessi on toiminnal-
taan oikeanlaista ja tarkoin maaritettya. Uusista toimintaohjeista ohjeistetaan pro-
jektinesimiehia seka tyonjohtoa. Heidan tehtdvandan on jakaa ohjeistus uudesta

toimintamallista.
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Toimintaohjeet luodaan ensin nimikkeiden kerailyprosessiin, jotta nimikkeiden oike-
anlainen merkitseminen toimii. Téman vaiheen testauksen jalkeen testauksessa maa-

ritetddn tydbnmaaraa ja oikeanlaista merkitsemista.

Toinen toimintaohje luodaan paluulogistiikan prosessiin. Ensimmainen versio tasta
luodaan nimikkeiden merkkausprosessin ollessa kehityksessa ja tassa painotetaan
nimikkeiden informaation dokumentointia niista silla hetkelld saatavalla tunnistetie-
doilla. Toinen versio taydentaa tunnistuksen osalta prosessin kulkua. Toimintaohjeis-
sa olisi tarkedaa maarittaa tarkat toimintamallit seka vastuut eri paluulogistiikan vai-

heisiin.

Ohjeistusta jaetaan dokumentti tiedostona PDM-ohjelmassa seka sahkoisesti yrityk-
sen sisdisen sahkopostin kautta. Lisaksi projektien paluuvirtaa dataa pyritaan sailyt-

tamaan yrityksen Cloud-serverilld tai PDM-ohjelmassa dokumenttina.

Tavoitteena olisi saada dataa projektin paluulogistiikasta. Datan avulla voitaisiin pro-
jektin valmistuttua perehtya rakennekysymyksiin, hankintakysymyksiin seka kehittaa

asennus- ja suunnitteluty6ta informaation pohjalta.

8.3 Yhteenveto

Suunnitelman olisi tarkoitus toimia pohjana ldhtea kehittamaa yrityksen paluulogis-
tiikkaa. Suunnitelman kehityksessa pyrittiin vastaamaan yrityksen suurimpiin ongel-
makohtiin, kehittdmaan naita ja tdydentamaan aukkoja nykyisessa toiminnassa. Tun-
nistusprosessin kdayttdonotto on mahdollisesti iso prosessi, joten talldin pyrin ehdot-
tamaan suunnitelman toteutusta askeleittain. Ensimmaisessa vaiheessa prosessin
uusi toimintamalli ohjeistetaan ja uusi varastopaikka luodaan tulevaisuuden toimin-
taa varten. Tall6in tyo vaatii dokumenttipohjien valmistelun ja varastojarjestelman
hallinnointia. Taman myota rikkindinen prosessi saadaan ohjeistetuksi ja hallituksi.
Lopuksi hallitun merkintdaprosessin onnistumisen myota myos nimikkeiden tunnistus

paranee ja tdma nopeuttaa talldin jo alkunsa saanut prosessia entisestaan. Oikeanlai-
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sella merkinnalla voidaan lisdksi saavuttaa tehokkaampia varastonprosesseja ja

asennustyota.

Suunnitelman toteutuksen onnistumista ajatellessa on tarked maarittaa mittarit, joi-
den avulla my6hemmin mitataan tehokkuutta ja kannattavuutta aikaisempaan pro-

sessiin.

Ehdotettuja mittareita prosessille ovat

e varaston saldot ja niiden aktiivisuus

e varaston nimike saldo

e varastonarvo

e varastonkierto - hyotykaytot

e dokumenttitiedostojen maara ja laatu
o projekteilta
o varastolta

e palautuvat projektilavat

Naiden mittareiden perusteella voidaan lopuksi arvioida, onko suunnitelmasta toteu-
tettava toimintamalli toiminnan arvoinen. Toiminta sitoo itseensa aikaisemminkin
mainitusti piilokuluja, kuten henkiléstokulut, varastointikulut ja toimituskulut. Taten

saatavat hyodyt paluulogistiikasta tulisi olla naita kuluja isommat.
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9 Pohdinta

Yrityksen tulevaisuus nayttaa valoisalta. Kovien tavoitteiden edessa sen on kuitenkin
jatkuvasti onnistuttava kehittamaan prosessejaan. Yrityksen tuotannossa kaytetaan
moduulisia tuoteratkaisuita, eli tietynasteista asiakasraataldintia tuotteiden valmis-
tuksessa ja kokoonpanossa. Yhdistettyna todella kiireelliseen tuotesuunnitteluun ja
toteutukseen se aiheuttaa paanvaivaa jatkossakin paluulogistiikan hallinnassa. Juuri

tdman kokonaisuuden vuoksi paluulogistiikka on suuressa roolissa yritystoiminnassa

Mielipiteendni voin todeta nykyisen prosessin olevan kelvoton. Prosessi ei tuota lisa-
arvoa toiminnallaan vaan pikemminkin lisdvaivaa, silla toiminta ei ole organisoitua ja
ohjattua. Taman vuoksi toiminta vaatii uuden toimintamallin eli prosessin. Mielestani
tavoite saavutettiin, silld [6ydettiin nykyisen prosessin toiminnalliset heikkoudet ja
niihin 16ydettiin yksinkertaiset ja tehokkaat kehitysmallit. Uskoisin kehitysehdotuste-
ni jatkavan toteutukseen. Luultavasti se kokenee pienta lisasaatda toteutuksessa,
mutta ehdottoman tarkeina asioina kehitysehdotuksessani pidin nimikkeiden merkin-

taa ja uuden varaston luomista tietojarjestelmaan.

Opinnaytetyoni tuloksina pidan nykyisen prosessin paljastamista ja sen heikkouksien
tuomista julki. Nykyiselldan yrityksessa kelldan ei ole selvaa kuvaa, milla tavoin ni-
mikkeita kasitelladan nykyisen prosessin tavalla. Tasta johtopaatdksina voi todeta

kuinka suuria kulueria nykyinen prosessi mahdollisesti kuluttaa.

Todellisen prosessin arvo selvidgd myéhemmin prosessin tarkastelun myoéta, kun voi-
daan selvittda mittarien avulla prosessin kannattavuus. Kannattavuutta voidaan mita-
ta tulevaisuudessa hyodynnetyilld nimikkeilld, keratyn informaation maaralla ja lisak-
si uuden varaston arvolla. Tydssani tekemat tutkimustyot ja tulokset voidaan todeta
luotettaviksi ylijadma materiaalilla, jota nykyinen prosessi ei kasittele tarpeeksi tai

ollenkaan.

Tutkimustyota olisi voinut mahdollisesti vieda paljon syvemmalle, mutta aikarajoitus-
ten ja tyon mahdollisimman yksinkertaisena pitamisen vuoksi. Tyydyin kasittelemaan

sisdlogistiikkaa ja siihen liittyvia prosesseja padasiassaan. Ylijaamaa voisi tarkastella
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moneltakin eri alueelta, mutta nailtd osin aiherajaus oli yksinkertaisuudessaan te-

hokkain.

Kehityksen myo6ta tulevaisuudessa toivoisin informaation tuottavan hyotya hankinta-
tapahtumissa, joissa se tuo huomattavan edun yrityksen ottaessa uuden hankintaso-
velluksen kayttoon. Taman myota se ei enda sekoita varaston arvoja tarvelaskennas-

sa ja vaarista kayttovaraston arvoa laskuissaan.

Tuotesuunnittelua ja projektienhallintaa voidaan myds tehostaa. Tunnisteilla kom-
munikointi ja manuaalisen tyon maara paranee. Lisdksi keratylld informaatiolla voi-
daan parantaa tulevaisuudessa projektitoimintaa ja korjata rakenteita, mahdollisesti
my0Os parantaa riskienhallintaa. Mahdollisuuksia on lukemattomia jo oikeanlaisella

hallinnalla ja datan keruulla prosessista.

Loppujen lopuksi onnistuin kehittamaan mielestdni suunnitelman, joka tuottaa lisa-
arvoa ja kehittaa yrityksen jo toiminnallisia prosesseja oikeaan suuntaan. Tutkimus-
tyoni on kuitenkin vain yksi ndkdkulma asiaan, mutta tutkimani asiat ja kehitysehdo-

tukset ovat kauan kaivattuja.
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Liitteet

Liite 1. Haastattelukysymysten rakenne

Haastattelu kysymykset:

Kuinka paljon ja minkalaista ylijaamaa syntyy Loimaan toimipisteessa?

Miten sita kasitelldan ja maaritetdadan Kokoonpano vaiheessa?

Onko nimikkeiden tunnistusprosessi haastava? Lisaa tyollistava?

Aiheuttaako nimikkeiden nykyinen tunnistus kerailyprosessissa lisatyota?

Mita nimike vaatii tunnistuksen toiminnan kannalta?

Merkitadanko kerailyprosessissa nimikkeet / lavat jotenkin?

Miten yrityksessa hallinnoidaan projekteja ja nimikerakenteita?

Mihin projektit ja nimikerakenteet luodaan? Onko tapahtuma ohjeistettu?

Miten nimikkeita luodaan ja keta maarittaa prosessin?

Ketda maarittaa nimiketarpeen suunnittelu prosessissa?

Miten jarjestelmamme yhdistyvat toiminnallisesti?
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