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1 Johdanto

Materiaalinhallinta on kasitteena laaja ja ndin ollen vaikea hallita ja rajata. Siihen si-
saltyvat kaikki tilauksesta toimitukseen suoritettavat asiat. Se on osa yrityksen joka-
padivadista toimintaa ja se kytkeytyy ldheisesti toiminnan jokaiseen osastoon, niin
myyntiin, ostoihin kuin myos valmistukseen. Materiaali kulkee pihavarastosta tuotan-

nosta ja siita valmisvarastoon, josta se toimitetaan aina eteenpadin asiakkaalle.

Toiminnanohjausjdrjestelma on suuressa osassa materiaalinhallintaa, silld sen kautta
hallinnoidaan monesti yritysten kaikkia tuotannollisia toimia. Tahan kuuluvat niin
ikdan osto, myynti ja toimitus. Toimituksesta voidaan ajatukset johtaa taas tuottei-
den varastointiin. Useasti omien kokemusteni perusteella yritykset eivat halua pa-
nostaa varastointiin suuresti, ja varastotilat ovat sekaisin. Tama osaltaan myds vai-

kuttaa materiaalivirtaan ja sen sujuvuuteen.

Varastoinnissa suuressa osassa on myos sen henkilokunta. Heidan pitda olla ammatti-
taitoisia, jotta tyo onnistutaan suorittamaan tarpeeksi korkeatasoisesti. Heidan toi-
minnassaan olisi myos tarkeda LEAN- ajattelu, silld siistit varastotilat ovat selkeitd ja

helppokayttdisia.

1.1 Suomen CNC-Koneistus

Toimeksiantaja tydssa on Jyvadskyldssa sijaitseva Suomen CNC-Koneistus Oy. Toimia-
lana yritykselld on metallien tyosta ja se keskittyy kevyeen ja keskiraskaaseen koneis-
tamiseen, ja se toimii alihankkijana useille Suomessa toimiville suuremmille yrityk-

sille. (Tervetuloa CNC-Koneistuksen kotisivuille. n.d)

Konekanta yritykselld on laaja, silla tiloista loytyy talla hetkelld 12 sorvia ja kuusi jyr-

sinkonetta. Padpaino toiminnassa on koneistamisessa, mutta laajan yhteistyoverkos-
ton kautta onnistuu myds mahdolliset hitsattavat kokoonpanot. Ensimmaiset koneet
on hankittu vuonna 2008 uusina, ja nykyaan suurien investointien ansiosta vuosina

2017 ja 2018 uusia koneita on tullut viisi kappaletta. (Konekanta. n.d)



Toiminnan yritys on aloittanut 2008, ja on kasvanut tasaisesti siita lahtien. Vuonna
2017 yrityksen liikevaihto oli 2.8 milj. euroa ja henkil6stda oli 23 vakituisessa tydsuh-
teessa. Vuonna 2018 liikevaihto oli 4.1 miljoonaa euroa ja henkiloston maara kasvoi
kolmeenkymmeneen. Toimitiloina toimivat kaksi hallia, joissa yhteenlaskettu pinta-
ala on 2150m2. Uudempi halli valmistui 2017 keséll3, ja samalla vanhaa rakennusta

laajennettiin uudella varastotilalla.

1.2 Ongelmien kuvaus

Ongelmana yrityksessa on tuleva laatujarjestelman sertifiointi. Tahan liittyen mah-
dolliset raaka-aineiden merkkaukset ovat puutteellisia, silld on tilanteita, ettd vain
yksi henkil6 tietaa mika aihio on millekin ty6lle. Tama kuormittaa koko organisaatiota
valtavasti. Yrityksessd on myos paljon raaka-aineita piha-alueilla, jotka ovat niin sano-
tusti varalla kriisin sattuessa, joita ei ole merkattu millaan tavalla. Standardi ei maa-
rittele tarkkaa tapaa taman ratkaisemiseen, vaan antaa yritykselle vapaat kadet sii-
hen, ettd mita laatujarjestelmaan sisallytetdaan. Tassa tapauksessa lavojen merkitse-

minen otettiin yhdeksi osaksi sertifiointia.

Tahan ongelmaan syitd on monia, ja ne ovat riippuvaisia toisistaan. Onko tilaustoi-
minto kunnossa? Miten tavaran vastaanotto? Tilauksen yhteydessa annettuja tietoja

voi olla lilan vdhan ja tdma taas vaikeuttaa varastotyontekijéiden toimintaa.

Valmiita tuotteita on yrityksessa varastossa puskurina kiireellisia tilauksia varten,
mutta naitd ei ole toiminnanohjausjarjestelmaan kirjattu, joten tilauksen tullessa tay-
tyy kdyda itse tarkistamassa mita varastossa on. Tama myds osaltaan vie aikaa pois

toimistotoista.



1.3 Opinnadytetyon rajaus ja tutkimuskysymykset

Tyon sisalto rajoitettiin koskemaan yrityksen materiaalin hallintaa. Tahan liittyy saa-
puvan tavaran vastaanotto, niiden merkitseminen ja myos valmiiden kappaleiden va-
rastointi. My®s toiminnanohjausjarjestelman liittdaminen valmisvarastoon on ty®ssa

esilla. Tyon tavoitteet ja samalla tutkimuskysymykset listattuna:

1. Miten jokainen tietdd, mika aihio kuuluu millekin tyolle?
2. Miten varalla olevat terdkset merkitdan?
3. Kuinka valmisvaraston liittdminen toiminnanohjausjarjestelmaan suoritetaan?

1.4 Tavoitteet

Tyon ensimmaiseksi tavoitteeksi taytyy asettaa toimeksiantajan materiaaliin liittyvien
toimintojen saaminen hallintaan. Auditointia sivuten tarkeata on materiaalin merkit-
seminen piha-alueille. Tilanne olisi todella hyva silloin, jos myos jokainen henkild yri-
tyksessa pystyisi katsomaan mika aihio on tarkoitettu millekin tyolle. Laadunhallinta-
jarjestelmaan voidaan itse maaritelld siihen kuuluvat asiat, ja tassa tapauksessa toi-

meksiantaja sisallyttad standardiin aihioiden yksildinnin. Lainaten 1SO 9001 -standar-

dia:

”Organisaation on yksilditdvd tuotokset sopivin keinoin, kun se on tarpeellista.”
“Organisaation on toteutettava tuotanto ja palveluiden tuottaminen hallituissa
olosuhteissa.”

“Toiminnan suunnittelu: Organisaation on mddriteltéivd nditd tuotteita ja palve-

luita koskevat vaatimukset.” (SFS-EN ISO 9001 2015)

Toisena tavoitteena on ylimaardisen materiaalin merkitseminen, silla paniikkitilantei-
den takia pihalle on sail6tty erilaisia aihioita, joita voidaan tarvittaessa hyodyntaa.
Nama pitdisi merkata jollain tapaa, jotta tiedettaisiin mika materiaali on kyseessa. Ta-

man selvittdmiseen voi kulua paljon aikaa kiiretilanteessa, mika ei ole suotavaa.



Kolmantena osana ty6ta on saada valmisvarasto toiminnanohjausjarjestelmaan, jol-
loin tietokoneelta voidaan tarkistaa valmiiden kappaleiden maara. Toteutuksen

osalta inventointi on tehtdva samalla, ja kdyttokoulutus uuden ominaisuuden tueksi
tyontekijoille. Toiminnanohjausjarjestelman varastomoduuli ei ole aikaisemmin ollut

kdytossa toimeksiantajalla.

2 Tutkimusote

2.1 Kehittamistutkimus

Opinnaytetyo on kehittamistutkimus, koska sen tavoite on parantaa yrityksen toimin-
taa ja tyo tahtaa muutokseen yrityksessa. Paatavoite on luoda uusi toimintatapa tut-
kijan ollessa ulkopuolinen henkild. Kehittamistutkimuksessa tutkija yrittaa loytaa kay-
tanndnratkaisua havaittuun ongelmaan, ja siind voidaan hyddyntaa niin laadullista

kuin maarallista tutkimusta. (Kananen 2012, 41-43.)

Kehittamistutkimuksessa avainasemassa on kehitysty0, joka saadaan julkisuuteen,
ettei parannus jaa vain ainoastaan yhden yrityksen kayttoon, silla jos tietoa ei julkis-
teta, tulee tutkimuksesta ainoastaan kehitystyo, jolla parannetaan yrityksen toimin-
taa muutenkin paivittain. Julkinen esittaminen tuo tyolle aihetta arviointiin ja keskus-
teluun, ja myos tiedeyhteison pohdittavaksi. Virheellisyytta epaillaan ja valvotaan

koko ajan. (Kananen 2012, 41-45.)

Kehitystutkimuksessa voidaan kayttaa kvantitatiivisia- ja kvalitatiivisia menetelmia.
Kerattya aineistoa voidaan analysoida molempia menetelmia kayttaen, niin maaralli-
sesti kuin myos laadullisesti. Maarallinen tutkimus antaa tietynlaista ryhtia toimin-
nalle, ja on apuna analyyseissa. Tutkimuksessa kaytettavat haastattelut voidaan esi-
merkiksi muotoilla numeerisiksi, jolloin voidaan hyddyntaa kvantitatiivisia menetel-
mid. Kehittamistutkimuksessa toimijan ja tutkijan valilla voi olla nakemyseroja, koska

toimija haluaisi ongelman poistettavaksi valittomasti, kun taas tutkija haluaa lisata



ymmarrysta ongelmasta. Jos ongelma ratkaistaan tyon avulla, on kyseessa kehitta-

mistutkimus. (Kananen 2012, 42-52.)

2.2 Kvalitatiivinen tutkimus

Kvalitatiivinen tutkimus pyrkii tuloksiin tai I6ydoksiin ilman maarallisia keinoja. Laa-
dullinen tutkimus kadyttaa lauseita ja sanoja, toisin kuin maarallinen, eli kvantitatiivi-
nen tutkimus. Laadullisella tutkimuksella pyritdan ymmartamaan ilmio syvallisesti ja

kuvaamaan se. (Kananen 2008, 24-25)

Laadullisen tutkimuksen prosessi on joustava, ja analyyseissa voidaan palata aina
taaksepadin, joten tutkimus ei ole ollenkaan lineaarinen. Tutkijana oleva henkil6 tekee
kenttatyota ja teoriatyotad vuorotellen, ja palaa aina toisen pariin hetken paasta. (Ka-

nanen 2008, 25-27.)

2.3 Kvantitatiivinen tutkimus

Kvantitatiivinen tutkimus on toiselta nimeltdan maarallinen tutkimus, joka pohjautuu
lukuihin. Voidaan laskea esimerkiksi asioiden riippuvuussuhteita, mutta maarallinen
tutkimus edellyttaa teorioita ja malleja, jolloin ilmiddn vaikuttavat tekijat tunnetaan,

jonka perusteella mahdollisia laskutoimituksia voidaan tehda. (Kananen 2012, 31-33.)

2.4 Aineiston keruu

Aineiston keruussa voidaan Kanasen (2008, 54-60) mukaan voidaan hyddyntaa lahes
kaikkia mahdollisia malleja, kehittamistutkimuksen monimuotoisuuden takia. Tyonte-
kijoiden haastattelut, omat havainnot, oma tekeminen, kirjalliset lahteet, mahdolliset
aikaisemmat opinndytetyo6t aihetta sivuten, internetldhteet ja oma tutkimuspaiva-

kirja.



Haastattelun idea on yksinkertainen, tutkija esittdaa kysymyksia henkildlle tai ryh-
malle, jotka koskevat henkil6ihin liittyvia faktoja, ajatuksia ja mielipiteita tutkimuson-
gelmaa kohtaan. Kysymyksilla pitda pyrkia selvittdamaan ongelman syitd, mutta suora
kysymys tutkimusongelmasta ei valttamatta tuota ratkaisua. Avoimessa haastatte-
lussa tutkijan taytyy uskaltaa ldhtea sivuraiteille keskustelussa, koska niista keskuste-

luista voi paljastua yllattavaa tietoa tutkimukseen liittyen. (Kananen 2008, 73-76.)

Haastatteluissa voidaan kayttaa erilaisia tekniikoita tiedon kaivamiseen, esimerkiksi
johdattelevia kysymyksia ongelman suuntaan tai “enta sitten” menetelmaa. Haasta-
teltavan vastaukseen vastataan enta sitten, jolloin tietoa ikaan kuin lypsetdan. Kol-
mantena hyvdana menetelmana on myads viisi kertaa miksi kysymykset, joita kdaytetdan

myo0s yleisesti ongelman ratkaisussa juurisyyn selvittamiseen. (Kananen 2012, 31-33.)

Teemahaastatteluiden litterointi eli mahdollisten danitteiden purku tekstimuotoon,
tai muun aineiston ja haastattelun kesken asioiden kirjaaminen yl6s, on tarkedssa
osassa haastatteluja. Se etta kuinka tarkasti tama toteutetaan, on tutkijan paatetta-
vissa. Paras tapa tdhan olisi 4anittaa haastattelut, ja myohemmin purkaa se tekstiksi.
Litteroinnissa on eritasoja, 1. Sanatarkka litterointi, 2. Yleiskielinen litterointi, 3. Pro-

positiotason litterointi. (Kananen 2012, 109.)

Perustelut

Teemahaastattelut olivat hyva valinta materiaalin keruuseen, koska aineiston keruu
muuten olisi haasteellista. Mikaan kyselylomake ei antaisi tdssa tapauksessa toivotta-
via tuloksia, silla vastausten taytyy olla vapaita ja monimuotoisia. Parhaiten tahan tu-
lokseen padstaan haastattelemalla asiantuntijoita ja keskustelemalla heidan kans-

saan kehitysehdotuksista.

Muodoksi tdssa tyossa valikoitui ryhmdahaastattelu, silla ne olivat helppoja toteuttaa
esimerkiksi ruokatauolla tai tydn ohessa, vaikka tuotantotiloissa. Ryhmadhaastatte-
luissa ei ollut tarvetta haastatella kolmea tyontekijaa enempaa kerrallaan, joten tut-

kijan kuorma pysyi kohtuullisena ja havainnointi ei mennyt liilan haasteelliseksi. Ryh-
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mahaastattelun avulla voidaan myos yhdella kerralla saada enemman tietoa irti haas-
tateltavista henkildista, kuin yksilohaastatteluilla. Myos teemahaastatteluiden avoi-

muus sopi hyvin myos tyontekijoille.

My0s haastatteluiden “jatkokierroksia” hyodynnettiin tyossa, silla kun tyo eteni, niin
usein nousee myods uusia kysymyksia esille. Vapaamuotoisia haastatteluja ja keskus-
telua tyontekijoiden kanssa syntyi lopulta paljon. Haastatteluissa olisi tarkeaa sailyt-
taad "rento” olotila jokaisella siihen osallistuvalla henkil6lla, jotta jokainen uskaltaa

tuoda oman mielipiteensa esille vapaamuotoisesti ja ilman suoria ideoiden tyrmayk-

sia.

Haastatteluilla tassa tyossa oli todella suuri merkitys, silld tutkijan oma nakemys asi-
asta voi erota tyontekijoiden kanssa paljon, ja lopullista tuotosta kayttavat tyonteki-
jat, ei tutkija. Joten lopputuloksesta on tultava heiddn mielestdan miellyttava ja help-
pokayttdinen. Tama lisaa omalta osaltaan tydpaikan viihtyvyytta ja vahentaa kyseisiin

toimiin kuluvaa aikaa.

3 Materiaalinhallinta

3.1 Materiaalinhallinta ja ohjaus

Materiaalinhallinta ja sen ohjauksella tarkoitetaan tilaus-toimitusketjun logististen
prosessien tehokkuutta. Yrityksen toimituskyky riippuu materiaalinohjauksen osaa-
misesta. Suuret ylimaaradiset passiivivarastot eivat ole hyva asia, mutta liian pieni toi-
mituskykyyn negatiivisesti vaikuttava maara ei myoskaan ole hyva asia. Varastossa

taytyy olla oikea maara tavaraa oikeaan aikaan. (Sakki, 2014, 82.)

Materiaalin ohjauksen paatavoite on varmistaa jo ostettujen raaka-aineiden ja osien

saatavuus, ja myds myyntituotteiden toimituskyky. Samaan aikaan toisena tavoit-
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teena on toteuttaa oma mahdollinen valmistus niin, ettd hankinnasta aiheutuvat kus-
tannukset ja vaihto-omaisuus jaisivat mahdollisimman pieniksi. PAdoman tuottavuus

ja tilankayton tehokkuus ovat kaksi hyvaa paapointtia. (Sakki 2014, 87-90.)

Teollisuudessa materiaalin ohjaus jaetaan usein kahteen erilaiseen tyyliin, materiaali-
tarvelaskenta ja imuohjaus. Ndihin yhdistetdan usein sanat “tyont6” ja "imu”. Materi-
aalitarvelaskennassa pohditaan tulevia tarpeita tuotteen suhteen, kun taas imuoh-
jaus perustuu taysin tdman hetkiseen tarpeeseen. Eli materiaalintarvelaskennassa
pyritdan ennustamaan tulevaa mahdollisten aikaisempien tilausten perusteella.

(Sakki 2014, 95.)

3.2 Imuohjaus

Imuohjaukseen liitetdan kasite just in time, joka on alun perin syntynyt japanissa au-
toteollisuudessa. Tama ajattelumalli vaikuttaa ulkopuolisiin tavaran toimittajiin, silla
heidan taytyy sopeutua akillisiin erakokojen vaihteluihin. Just in time on ajatusmal-
lina enemman kuin pelkkd materiaaliohjauksen menetelma. Tavoitteena yleisesti on
kaiken valmistuksen lapimenoaikojen lyhentaminen ja myos keskeneraisten tdiden
varastot vahentaminen, silla tuotteita valmistetaan vain tarpeellinen maara. (Sakki

2014, 95-97.)

Maarallisesti pienilla varastoilla on hyva vaikutus myos laadunhallintaan. Varastoon
menevista tuotteista mahdolliset laadulliset virheet paljastuvat helpommin, kuin suu-
rista varastoista. Mikali varastosta paljastuu laatuvirheitd, niin on se myos helpompi
jaljittaa tuotantoon ja korjata ongelma, kuin suurista kokonaisuuksista. (Sakki 2014,

95-97.)

JIT tuotantoon liitetadn myds usein “lean management” ajatus, jonka keskeinen tar-
koitus on poistaa tuotannosta kaikki turha. Tuotteen tai kappaleen valmistuksessa on

paljon niin sanottua ylimaaraista, jolloin tuote ei jalostu. Tahan kuuluu esimerkiksi
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odottaminen, kuljetukset ja virheiden korjaaminen. Taman turhan tekemisen poista-
minen kokonaan on mahdotonta, mutta sen vahentamiseen pyritdan, jotta tuotta-

vuus paranee. (Sakki 2014, 95-97.)

Hukan poistaminen tuotannosta vaatii uutta, ja erilaista asennoitumista. Esimerkiksi
kappaleiden tarkastukset ennen seuraavaa tyovaihetta ovat turhia, koska edellisen
tyovaiheen on kyettava tuottamaan laadullisesti hyvaa ja oikeaa jalkea. Suurien koko-
naisuuksien toimittajat kehittdvat toimintaansa enemman asiakaslahtoiseksi ja jous-
tavaksi alihankkijoiden suhteen. He jakavat vastuuta erilaisilla valmistussopimuksilla,
jolloin alihankkijalla on vastuu lopputuotteen laadusta. Nama sopimukset ovat kaksi-
suuntaisia, jolloin toimittajan menestys jakautuu myds alihankkijalle. (Sakki 2014, 95-

97.)

3.3 Tilaus- toimitusketju

Ohjaus liittyy laheisesti valmistamiseen, ostamiseen ja myymiseen, eli se on hyvin

kdytannon laheista toimintaa. lhmiset ovat tdssa toiminnassa tarkeimmaéssa osassa,
vaikka tietojarjestelmat ovatkin valttamaton apu. Yrityksissd on omia materiaalinoh-
jaukseen tarkoitettuja jarjestelmid, mutta ohjaaminen tehdaan lopulta hyvin manu-

aalisesti. (Sakki 2014, 87-93)
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Kuvio 1. Sakki 2014, 88, hankinta-ajan osatekijoita

Sakin kirjasta lainatussa kuviossa yksi esitetdaan hankinta-ajan eritekijoita. Aika koos-
tuu lopulta monesta eri vaiheesta, mutta jatkuvassa yhteistydssa voidaan valmistuk-
sesta ja toimituksista sopia tapahtumaan saanndllisin valiajoin. Tdssa tapauksessa

hankinta-aika on toimituserien vélinen aika. (Sakki 2014, 87-93.)

3.4 Varastointi

Varastointi yrityksessa nahdaan usein ylimaaraisena kustannuksena, jota se onkin.
Kuitenkin silla on suuri merkitys liiketoiminnassa, ja sille on monia hyvia syita: asia-
kastyytyvaisyys, mahdolliset kuljetuskustannusten alentaminen, saatavuuden varmis-
taminen ja kokonaiskustannusten pienentdaminen. Yrityksen suhtautuminen varas-
toon ja varastointiin on yksilokohtaista, ja varsinkin siihen sitoutuvaan vaihto-omai-
suuteen, mutta joskus likketoiminnan kannalta se on valttdamatonta. Kustannuksia va-

rastoinnista syntyy esimerkiksi tilasta, joka toimii varastona. Tilana voi olla omassa
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omistuksessa oleva tila tai jopa vuokrattu ja tdma tila on aina pois tuottavasta toi-
minnasta. Henkilostd kustannuksia voi myds kertya mahdollisista varastonhoitajista,
mutta yrityksessa taytyykin pohtia hyvin tarkasti mika sille on tarkeaa. (Hokkanen,

Virtanen, 2012, 9-14.)

Tuotannon ollessa nykypaivana JIT-tyylista valmistavassa teollisuudessa, on varas-
toinnilla ja sen tarkeydelld hyvid puolia. Asiakaskunnasta riippuen ja tilausten kiireel-
lisyydestd johtuen, voidaan joutua pitdmaan varastoa yll3, silld jos tuotannossa ta-
pahtuu joku tapaturma, ja tuotanto pysdhtyy, tulee automaattisesti toimitukseen vii-
vastyksia. Tasta syysta mahdollinen varastointi on jarkevaa, jotta saadaan osat toimi-

tettua, vaikka tuotanto seisoo. (Hokkanen, Virtanen, 2012, 20-21.)

Varastotyontekijoiden patevyys korostuu nykypdivan varastotoiminnassa. Jouko
Mustonen ja Reijo Pouri toteavat kirjassaan tyontekijoiden monipuolisuuden tarkey-

den:

Jotta asiakastoimitukset pystyttdisiin kaikissa kuormitusolosuhteissa ai-
kataulujen mukaisesti toimittamaan, on varaston resurssien monipuoli-
nen kdytté vdlttdmdatontd ja tdmdéd vaatimus merkitsee varastotyénteki-
joiden ammattitaidon monipuolistamista. (Mustonen, Pouri, 1994, 25.)

Varastoinnin yksi paatekija on varastopaallikkd. Konepajateollisuus eroaa tukkuliik-
keista toki, mutta varastopaallikkd kohtaa silti samat haasteet. Hanen pitdisi saavut-
taa samaan aikaan suuri palvelutaso asiakkaille, pienemmat kustannukset ja pie-
nempi varasto. Gwynne Richards luettelee myos muita odotuksia varastopaallikolta,

joita ovat esimerkiksi:

* Nopeampi kerddaminen (tarkkuus karsii monesti tdman seurauksena)

e Varaston maardn kustannukset suhteutettuna tyhjan myyntiin

e Manuaalinen- vai automaattinen kerdys (valinta ja my6s suuri investointi)
e Varaston tiheys verrattuna nopeampaan nimikkeiden keraamiseen
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Nama haasteet luovat kovat paineet nykypaivan varastopaallikolle. Toimivaan varas-
toon tarvitaan myos koko varastohenkilokunnan panosta, jotta saavutetaan tarvit-
tava toimintataso. Toimivan varaston perustekijoita ovat siistit tilat, tyontekijoiden
tarkkuus, tehokkuus, varastoarvon hallinta ja tyontekijoiden turvallisuus. (Richards

2011, 26-32).

Joten pelkat selkedt menettelytavat eivat varastoinnissa ole yksin avainasemassa,
vaan myos sen henkilokunta. Varastohenkilokuntaan taytyy lukea mukaan varasto-
tyontekijat kuin myds tyonjohto. Jos johtaminen ja tehtavien organisointi on huonoa,

heijastuu se heti varastotoimintaan.

3.5 1S0-9001:2015

ISO-9001:2015 on yleisstandardi laadunhallintajarjestelman vaatimuksista ja se on
riippumaton toimialasta. Se antaa myos mahdollisuuksia kehittda ja tdydentaa toi-
mintaa esimerkiksi ymparistojarjestelmastandardin ISO-14001:2015 suhteen. Stan-
dardin on laatinut kansainvéalinen standardisoimisliitto ISO ja suomennoksen siitd on
tehnyt SFS ry, joka on suomessa toimiva standardisoinnin keskusliitto. (Lecklin &

Laine 2009.)

Taman lisaksi on viela monia muita toimialakohtaisia standardeja. ISO-9001 ei suo-
raan ota kantaa yrityksen tuotteisiin tai tuotettavan palvelun laatuun, joten yrityksen
taytyy itse maaritelld, miten standardia sovelletaan omaan kdyttdon. Sita sovelta-
malla paastaan haluttuun vaatimustasoon ja jos jotain kohtaa standardissa ei voida
soveltaa yrityksessd, taytyy se perustella auditoinnin yhteydessa. ISO-9001:2015 on

osa suurempaa ISO 9000 sarjaa. Sarjan keskeisimmat standardit ovat:

e SO 9000:2015 Laadunhallintajarjestelmat. Perusteet ja sanasto

e |SO 9001:2015 Laadunhallintajarjestelmat. Vaatimukset

e |SO 9004:2018 Laadunhallinta. Organisaation laatu. Ohjeita jatkuvan menestyksen
saavuttamiseen. (SFS ry 2018)



16

Laadunhallintajarjestelma on koko yrityksen laajuinen verkko eri vastuu tekijoita, toi-
mintoja, resursseja ja tapahtumia, jotka kaikki yhdessa takaavat yrityksen toiminnan
olevan silld tasolla, etta sertifiointi voidaan myontaa. Joitakin laatujarjestelman pe-

rusajatuksia ovat:

e  Tyydyttda asiakastarpeet

® Yritysjohdon yhdenmukainen toiminta
e Jatkuva parantaminen

e Paatoksenteko todisteiden perusteella

ISO-9001 -standardi on tullut ensimmaisen kerran kdytt6éon maailmanlaajuisesti
1987, toki erinimilld eri valtioissa. Laatustandardia on paivitetty siitd asti ja paivitet-
tyja julkaisuja siita on tullut vuosina 1994, 2000, 2008 ja nyt 2015 viimeisin. Jokai-
sessa julkaisussa standardia on revisioitu, mutta kaikissa julkaisuissa suuria muutok-

sia ei kuitenkaan ole tehty. (Tricker 2016, 26-58.)

3.6 Laatu

Laatu on vaikea maariteltava, johon ei I6ydy suoraan yhta sanaa. lhmiset mieltavat
laadun eritavoin ja organisaatiossa laadulla voidaan tarkoittaa montaa asiaa, palve-
lun tasoa, virheettomyytta ja vaatimustenmukaisuutta. Tunnettuja laadun maaritel-
mid ovat esimerkiksi:

—laatu on sopivuutta kadyttotarkoitukseen (Joseph M. Juran)

—laatu on kykya tyydyttda asiakkaan tarpeet (George D. Edwards)

—laatu tuo tyytyvaisyytta ja rahaa (Mikel Harry)

Laatuun voidaan liittdd myos olennaisesti oikeiden asioiden tekeminen, ndin myds
valtytadn virheilta. Parhaassa tapauksessa ”“laatu” paranee koko ajan, joka on yksi

ISO-9001:2015 perusajatuksista,” Getting better all the time” (Tricker 2016. 58).

Johtajuutta korostetaan standardissa, samoin kuin jokaisen henkilon osallistumista ja

sitoutumista yrityksen toimintaan. Johdon tulisi luoda hyvat olosuhteet laadullisten



17

tavoitteiden saavuttamiseksi, ja antaa yhtenadinen suunta organisaatiolle laadun pa-
rantamiseksi. Jokaisen ihmisen kunnioittaminen organisaatiossa joka tasolla ja hei-
dan yhteinen tyopanoksensa on tarkea tekija tehokkaan johtamisen kannalta. Kaikille

pitad antaa mahdollisuus vaikuttaa ja tuottaa lisdarvoa. (SFS-EN ISO 9000 2015, 10.)

3.7 Toiminnanohjausjarjestelma

Toiminnanohjausjdrjestelma eli ERP (Enterprise Resource Planning), on sahkéinen
jarjestelmad, joka auttaa hallinnoimaan yrityksen resursseja ja auttaa myos liiketoi-
minnan johtamisessa. Siina yhdistyvat liiketoiminnan eri moduulit, joita on saatavilla
myynnista taloushallintoon. Toimintojen yhdistamisesta johtuen yrityksen on hel-

pompi toimia tehokkaammin ja jakaa tietoa tyontekijoiden kesken. (Monk, 2009.)

Toiminnanohjausjarjestelmaan voi kuulua esimerkiksi tuotannonohjaus (kuormitus),
varastonhallinta, tilaustoimitus prosessi, kirjanpito ja laskutus. Nditd “moduuleita”

voidaan muokata yritykseen sopiviksi jarjestelman toimittajan kanssa ja melkein kai-
kissa tapauksissa jarjestelmaa pitdd muokata sopivaksi yrityksen kayttoon. Kaikki toi-

minnot on integroitu yhteen jarjestelmaan. (Monk, 2009.)

Toiminnanohjausjdrjestelma on suuressa osassa toimintaa, silla sen avulla voidaan

hallinnoida suuria tietomaaria systemaattisesti, joiden kasittely paperilla olisi jo to-
della haasteellista ja aikaa vievaa. Tama vahentaa toimistotyota ja ndin ollen hinnat
ovat kilpailukykyisempia muihin toimijoihin verrattuna, kun paperin pyoérittamiseen

ei kulu enaa aikaa suuria maaria. (Lehtonen 2008, 128.)

Jarjestelmaan padsee kasiksi kaikki yrityksen tyontekijat, joille oikeudet ja tunnukset
on luotu kyseiseen toiminnanohjausjarjestelmaan. Jarjestelma voi toimia suljetussa
verkossa yrityksen sisdlld, jolloin reaaliaikainen tiedonsiirto on mahdollista. Reaaliai-
kaisen tiedon saaminen mahdollistaa helpomman tuotannonsuunnittelut ja jos yri-
tyksessa on eriosastoja, voidaan nahda osastojen taloudellinen tilanne heti, ja ndin

tehda korjaavia toimenpiteita.
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4 Tyon kulku

4.1 Aihe jasiihen tutustuminen

Ty6ssa tutkimuksen tavoitteena oli auttaa yritysta padsemaan uuden laatujarjestel-
man auditoinnista lavitse, ja selkeyttdad heidan toimintaansa aihioiden merkitsemisen
osalta. Ongelmia toimeksiantajan varaston toiminnassa aiheuttivat varastotilan
puute sisatiloissa, ja myo6s aihioiden sdilytys pihalla. Ulkona merkkaus on melko ty6-
|astd ja talvi tuo omat haasteensa vield tutkimukseen. Lumisateen jalkeen jokainen
lava pihalla on paksun lumikerroksen alla, jolloin aihioiden etsiminen on todella tyo-
lasta. Tahan ei kuitenkaan voida vaikuttaa kaytettavissa olevilla resursseilla juurikaan,
koska piha-alueiden kattaminen vaatisi suuria taloudellisia investointeja, jolloin paas-

taisiin eroon ulkoilman tuottamista vaikeuksista.

Tyo aloitettiin tutustumalla aikaisemmin tehtyihin opinndytetdéihin, jotka sivusivat ai-
hetta joissain maarin. Missdan tydssa ei suoraan oltu keskitytty tassa tutkimuksessa
olevaan ongelmaan, jolloin Idhestymistapaa tyohon piti pohtia tarkasti. Joitain vink-
keja toista IOytyi, ja tietenkin tydnrakenteen laatiminen helpottui muita toéita tarkas-
telemalla. Projektia ei tarvinnut aloittaa aivan tyhjasta, silla laatujarjestelma on ollut
rakeilla yritykseen jo viime kesasta asti. Taman tutkimuksen epakohtiin niissa ei kui-

tenkaan olla perehdytty.

4.2 Teoriaan perehtyminen

Tassa tyossa vaikeuksia tuotti teorian laajuus, silla valittu aihe koskettaa ldheisesti
montaa asiaa. Teoriapohjaa olisi varmasti saanut kirjoitettua lisda, vaikka kuinka
monta sivua, mutta johonkin taytyi raja vetaa. Tutkimuksessa kirjoja oli kaytossa mo-
nipuolisesti, varastoinnista laatujdarjestelma oppaisiin, ja internetlahteita toiminnan-
ohjausjarjestelmasta ja tilaustoimitus ketjusta. Tietoa aiheista |6ytyy valtavasti, ja tie-

don poimiminen tdahan raporttiin meinasi tuottaa suuria haasteita.
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4.3 Aineiston keruu

Aineiston keruumenetelmina toimivat teemahaastattelut ja aivoriihet. Ndiden avulla
paddsee helposti kasiksi tyontekijoita koskeviin ongelmiin varastossa, jonne tama tyo
suuntautuu. Heidan kanssaan kaydyt keskustelut auttoivat ymmartamaan tarkemmin

ongelmaa ja kehitysehdotuksia oli helppo miettia yhdessa.

Teemahaastattelut olivat tassa tapauksessa enemmankin rennosti toteutettuja kes-
kusteluja, eika tarkasti laadittuja ja jaykasti kaavaa mukailevia haastattelutilanteita.
Haastattelutilanteita ei nauhoitettu, mutta tutkija teki tarvittavat muistiinpanot.
Haastattelutilanteessa on tyontekijalta helppo kysyéa tarkennusta johonkin asiaan, ja
nain paastaan syvemmalle ongelmassa. Tama johdattelu johti myds ratkaisun hake-
miseen tyontekijoiden kannalta. Haastatteluihin osallistuivat padsaantoisesti kaksi

varastotyontekijaa, ja toimeksiantajan laatupaallikko.

Haastatteluiden jalkeen muistiinpanoja koostettiin tiivimmaksi asiakokonaisuudeksi
ja ndin aineiston analysointi oli helpompaa. Aivoriihet toimivat itsessaan aineiston
analyysimenetelmana, silla niissa asioita tarkastellaan kriittisemmin ja monelta eri

suunnalta.

Aivoriihia pidettiin haastatteluiden jalkeen, kun muistiinpanoja oli koottu kokonai-
suuksiksi ja mietitty ongelmaa syvemmin. Mahdollisia kehitysehdotuksia otettiin mu-
kaan aivoriiheen ja tehtiin niihin muutoksia. Ndin vaihtoehtoja pystyttiin karsimaan ja

loydettiin kaikkia miellyttdava ja myos toimiva vaihtoehto.

Tekstin purkamisessa joutui vahan oikomaan aikataulun takia, silla opinndytetyohén
tarkoitettu aika ei riittaisi sanatarkkaan purkuun, ja tdma ei olisi onnistunutkaan,
koska haastatteluita ei nauhoitettu. Joten yleiskielinen litterointi oli tassa tapauk-

sessa toimiva ratkaisu.
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5 Tyon toteutus

5.1 Tyomerkinta lavoihin piha-alueella

Ensimmainen askel tyon toteutuksessa oli selvittdaa mahdolliset tavat pihalla olevien
lavojen merkkaamiseen. Tassa helpoin tapa lahtea selvittamaan asiaa oli haastatella
tyontekijoita ja olla yhteydessa toimittajiin. Lahtotilanteessa pihassa on useita lavoja,
joissa ei ole mitaan merkintda. Haastatteluiden perusteella ei helppoa ja nopeaa rat-
kaisua keksitty, miten asian kanssa toimittaisiin taalla paikan paalla. Kuten kuviosta 2
kaksi nakyy, niin yhden toimittajan lavassa on tunnistelappu, jossa piirustusnro kent-

taan ei kirjoiteta mitaan.

Nimike Paino
“‘l“ll |I|II| II“I ||| II||| ||||| II"I |I|II |||II I"" II” |II| _ngjltyswnnus
Nimi Kokonaismaara
42CRMO4
Piirustusnro Ostajan viite Kpl Kolli |
{Vastaanottotunnus
Toimittaia Vast/tark Koko era Tama koll Hyl m—
: Hyvaksytty Hyvaksytty — :

Ostotilau

Kuvio 2. Lahtotilanne
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Yksi malli saapuneiden lavojen merkkaamiseen olisi antaa tyo kokonaan varastotyon-
tekijan vastuulle. Ratkaisuna tahan voisi olla nostaa saapuneet lavat johonkin ennalta
maarattyyn kohtaan, ja merkita ne tilanteen rauhoituttua. Merkkauksen jalkeen han

voisi kuljettaa merkityt lavat toimeksiantajan luomiin pisteisiin.

Varastotyontekijan olisi haasteellista merkata lavat niiden saapuessa, silla ruuhkai-
sena hetkena pihassa voi olla useampi yhdistelma ajoneuvo. Luonnollisesti jokaisessa
niistd on joitain aihioita. Nain tyontekijalle tulee todella kiire ensin purkaa kuormat,

ja huolehtia mahdollisista toimituksista samoihin autoihin.

Yrityksessa kuitenkin varastomiehia revitaan joka suuntaan koko ajan, joten mahdol-
linen henkiloston lisdys varastoon olisi edellytys tdlle toimintatavalle. N&in yksi hen-
kilo voisi keskittya tehokkaammin tahan toimintaan ja lajitella lavat pihalle merk-

kauksen jalkeen.

Asiantuntijoiden haastatteluista nousi hyvin yksi hyva idea esille. Heidan toimintansa
helpottamiseksi voidaan myos tarvittaessa toimittajilta vaatia tiettyja toimenpiteita
tilausten yhteydessa, jolloin heiddn vastuullansa olisi merkita toimitetut lavat toi-
meksiantajan vaatimusten mukaan. N&in valtyttadisiin “ylimaaraiseltd” tyolta toimek-

siantajan pdassa.

Asiaa lahdettiin pohtimaan yhdessa toimittajien kanssa. Luonnollisesti raaka-aineita
ostetaan useammasta paikasta aina tilauskohtaisesti, joten sahkopostilla ja puheli-
mitse oltiin yhteydessd moneen eri yritykseen. Suurin osa toimittajista oli sitd mielta,
ettd asianmukainen merkinta voidaan suorittaa heidan tiloissansa toimituksen yhtey-
dessa. Joten haastatteluiden tuloksena saatu kehitysehdotus pystyttiin hyodynta-

maan taysin tassa kohtaa tyota.

Lavojen jaljitettavyyteen ja aihioiden selkeyttaminen onnistuikin hyvin tavarantoimit-
tajien avustuksella, silla toimittamisen yhteydessa heille ei ole suuri panostus lisata

tilaajan kayttamaa viitetta lavaan. Tilaajan viitteeksi on yhdessd maaritelty kaytetta-
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van tilausnumeroa, jolloin viitteena ei voi olla mika tahansa numero. Nain yhdenmu-
kainen linja sdilyy yrityksen sisalla ja ei tule epdselvyyksid. Nyt jokainen pystyy yrityk-

sessa selvittdmaan helposti mille tilaukselle terakset ovat kyseisessa lavassa.

5.2 Varalla olevien materiaalien merkinta

Yrityksessa on piha-alueella ylimaaraisia pydrdtankoja, joita voidaan kayttaa kiireelli-
sissa tilanteissa, esimerkiksi jos joku sorvattava kappale menee “sudeksi”, eli hylkyyn
niin voidaan hyllysta ottaa uusi aihio nopeasti tilalle. Hyllysta |0ytyy useampaa mate-
riaalia, ja naita ei ole merkitty millaan tavalla. Joillekin tyontekijéille voi olla haasteel-
lista tunnistaa helposti mitd materiaalia ne ovat, joten tdma asia vaatisi korjaavia toi-

menpiteita.

Tyontekijoiden haastattelu oli tassakin kohdassa suuressa osassa, jotta saatiin kaikkia
miellyttava ratkaisu tahan ongelmaan. Haastatteluiden perusteella kappaleet voitai-
siin vari koodata, jolloin merkinta on helppoa ja selkeda. Varastoitavan ylimaardisen
raaka-aineen tunnistettavuus helpottuu ndin huomattavasti ja sen poiminta pihalta

tarvittaessa nopeutuu.

Haastattelun perusteella pidettiin aivoriihi, jonka tuloksena pyorotangot paatettiin
yhteisymmarryksessa ehdotuksen perusteella vari koodata, jolloin hyllyn paatyyn lai-
tettiin lappu, ettd mika vari tarkoittaa mitakin materiaalia. Vakituisesti varastoitavia
tankoja ei ole paljoa, talla hetkellad vain viitta erilaista. Joistain tdista voi jaada ylimaa-
raiseksi joitain muitakin materiaaleja, mutta ndma tilanteet ovat melko harvinaisia.
Vareissa yritettiin ottaa huomioon teradpalalaatikoiden varikoodeja, mutta taysin sita
ei voida noudattaa. Silld S355 ja 42CrMo4 tyostetadan samalla palalla, ja molempia
materiaaleja ei voida merkita samalla varillg, silld niiden sekoittuminen ei missaan ti-
lanteessa ole suotavaa. Varien taytyy myos olla hyvin erotettavissa toisistaan, joten
esimerkiksi sinisen eri sdvyja ei voida kayttas, silla ne voivat menna helposti sekaisin
ja ajan kanssa savyt voivat haalistua ja sekoittuminen materiaalien valilla olisi vield

helpompaa.
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S355

42 CrMo4
1.4301 RST
1.4404 HST
AW-6082

Kuvio 3. Pyorotankojen varit

Kuvioon 3 viitaten, pyorétangot paatettiin koodata helposti toisistaan erottuvilla va-
reilld. Varit ovat itse paatettyjs, ja yrityskohtaisia, monilla tavaran toimittajillakin on
omia yrityskohtaisia merkintdja. Nimityksissa sotketaan useampaa standardia, mutta
ndin ne ovat kaikkien tunnistettavissa. Nimet ovat siis konepaja ymparistéon soveltu-
via puhekielisia viittauksia ja tdma tehtiin siksi, etta tyontekijoilla ei valttamatta ole

tietoa mika S355 terds olisi pelkalld EN-standardilla ilmoitettuna.

Yrityksen tuotantotiloihin sijoitettiin kori, joista I6ytyvat tarvittavat varit ja merkinta-
lappu mukana. Nyt jokainen henkilé voi merkitd omista toista ylimaaraiseksi jaavat
kappaleet asian mukaisesti. Osa talla hetkelld varastossa olevista kappaleista merkit-

tiin paadyista ja keskeltd tarvittaessa asian mukaisilla vareilla.
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5.3 Valmisvaraston liittaminen toiminnanohjausjarjestelmaan

Tama osio tyodssa osoittautui kaikista eniten aikaa vievaksi. Valmisvaraston liittami-
nen toiminnanohjausjarjestelman varastomoduuliin ei liity sertifiointiin enda millaan

tavalla tassa yrityksessa, mutta helpottaa huomattavasti jokapadivaista tydskentelya.

Tutkijan vastuulla tdssa osiossa oli inventoida ja kirjata yhden asiakkaan tuotteet,
jotka ovat padosassa yrityksen varastoa. Tdssa tapauksessa asiakas on itse maaritta-
nyt kriittiset varastoitavat tuotteet, joten esimerkiksi abc-analyysin tekoa ei tarvita.
Mahdollista analyysia voisi ehdottaa asiakkaalle tulevaisuudessa, jotta optimaalinen
nimikkeiden maara |6ydetaan. Asiakkaan tuotteille varattuja lavoja varastossa oli
tyon alkaessa 12 kappaletta, jotka veivat lattiapinta-alaa. Tyon edetessa lavajarjes-

tysta muutettiin ja tuotteita jarjesteltiin uudestaan lavoille inventoinnin yhteydessa.

Inventoinnin yhteydessa osalle tuotteista maaritetdan yleinen varastopaikka, jolloin
jarjestelmasta nakee heti, ettd milla alueella lava sijaitsee, esimerkiksi vaikka hylly C.
Lavoihin kiinnitettiin myos nimikelistat, jotta lattiatasolta tiedetdan mita tuotteita mi-
kdkin lava sisaltdaa. Nimikelistaa tdytyy paivittda ajoittain, jos tuoterakenteet muuttu-
vat ja osiin tulee revisioita. Lavalapun avulla myds tuotannosta tulevat uudet kappa-
leet saadaan sijoitettua oikeille paikoille. Tuotteet jaoteltiin hyllyyn pdasaantoisesti
kappaleiden mallin mukaan, silla maarat ovat vaihtelevia ja kappaleiden koko vaihte-

lee my6ds huomattavasti.

Tyon aloituksena jouduttiin pystyttamaan yksi uusi trukkihylly varastotiloihin, jotta
saadaan asiakkaan tuotteet omille hyllypaikoille. Ndin ne eivat sekoitu mitenkaan
muiden asiakkaiden tuotteiden kanssa. Trukkihyllyn hyllytilavuudeksi voidaan laskea
3X4 lavapaikkaa, joten siihen mahtuu nyt 12 lavaa, joihin voidaan laittaa kahdet kau-

lukset tarvittaessa.

Trukkihyllyn pystyttamisen jdlkeen kaikki asiakkaan kappaleet inventoitiin, kun lavat

olivat purettu keskelle lattiaa. Inventoinnin yhteydessa varastosta l0ytyi myos hie-
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man vanhempia tuotteita, jotka ovat maanneet varastossa hyllyssa jo pidemman ai-
kaa. Pilalla nama eivat ole, mutta olisi optimaalista saada ne seuraavien joukossa ldh-
temaan asiakkaalle, tietenkin puhdistamisen jalkeen. Nama tapaukset vaikuttavat
myo0s yrityksen varastoarvoon. Osa vanhemmista tuotteista olivat myos jo valikoi-
masta poistuneita, joten tdmmaoiset kappaleet siirrettiin omalle lavalleen odotta-

maan, jos niitd menisi varaosiksi joskus tulevaisuudessa.

# | TUOTETIEDOT o
Tulosteet Lisdtiedot Laskenta Varastot Ohje
TUNNUS - . _
(Haku = F2& F3) [ Lisaa ] [ Muuta } [ Poista ]
NIMI Paininakselin stoppari v
- Tuotteen —
e 30 - L | [ G | [ e |
Nimellismitat Tuotteen Tuoteinfo
PIIRUSTUSNUMERO bd asiakkaat
ED. TUNNUS
KORVAAVA TUOTE Myyntiit
HUKKA-% VIIM. OSTOHINTA
e PAINOKERROIN e
MAT.RYHMA ALAKERROIN e
S RTIER oA YKSIKKO / KPL AL
VIIM. MYYNTIHINTA
OLETUSOSTOMAARA KESKIHINTA (M)
VARLYIGSIKKOREScpL HALYTYSRAJA MYYNTIHINTA
TIL.YKSIKKO KPL TOIMITUSAIKA (PV) URAKKAHINTA
P M
e OMAKUSTANNUSHINTA
VARASTOSALDOT Gijakiaskentaan  [F]
TILATTU - = —
[ Vemsto | Sedo | Tiatu | Verstu || yamatru o LB | ALHANKINTA (] OKdinta osohintaan []
Varattu | | PALVELUMYYNTI  [] EI KUORMITETA
INV.ERO 15 "
ALV-KOODI %
INVPVM 10042019
] - KP OSTOKP
VALMISTAJA
Ahinnan laskentayksikko
i ; VALVOJA
{Ta‘”“k“'] {MW"‘“‘] [ ot ] [T““mssa ] @ Maa3 Pituus Paino
Materiaaln kaytto Perustettu Muutettu l s l l pent ]

Kuvio 4. Tuotetiedot

Tyon jalkeen jokainen henkil6 toimistossa ndkee tuotteen varastosaldon. Toiminta
talla mallilla eroaa hieman aikaisemmasta, silld toimitusvaiheessa taytyy muistaa va-
hentda tuotteet varastosta. Tama on tarkeaa, jotta saldot pysyvat realistisina. Nykyi-
sessa toiminnanohjausjarjestelméassa ndma toiminnot voivat sekoittua helposti, ja
tata varten taytyi laatia ohjeet. Kuviossa nelja esitetdan yhden tuotteen tuotetieto
ndakyma, jossa ilmoitetaan varastosta |0ytyva maara ja kuten myos tilauksille varatut

kappaleet.
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Ohjeissa kaydaan lapi eri toiminnot, joilla varastosaldoja voidaan muokata, ja myos
inventointi, jonka avulla tuotteita voidaan lisata varastosaldoille. Liitteista |oytyvat
ohjeet, joista on piilotettu kaikki salassa pidettavat tiedot. N&ita toimintoja ei tarvitse
jokaiselle henkildlle tietenkdaan opettaa, mutta padasiassa varastohenkilokunta ja toi-
mihenkilot. Tyon sivutuotteena syntyi Excel pohjainen tiedosto, johon kaikki valmiit
kappaleet on merkitty, ja tata voidaan kdyttaa helposti inventointialustana aina tar-

vittaessa. Liitteessa yksi on esitetty pieni osa tuosta listasta.

6 Tulosten tarkastelu

6.1 Miten jokainen tietaa, mika aihio kuuluu millekin tyolle?

Piha-alueella olevat lavat saatiin tyon avulla merkittya asianmukaisin menetelmin.
Toimittajien merkintatavat poikkesivat hieman toisistaan, mutta nyt suurimmassa
osassa lavoista on yksiloiva tydnumero. Yhdessa tapauksessa jouduttiin turvautu-
maan kuvanumeroon, silla taman toimittajan kohdalla ei ole mahdollista saada toi-

meksiantajan numeroa lavalappuun, joka kay ilmi kuviosta viisi.

Kuvio 5. Piirustusnumero merkinta

Muiden toimittajien kanssa vastaavaan ongelmaan ei tormatty. Taman tapauksen

kanssa on helppo toimia, silla niille on varattu pihalta yksi alue, joten yksildinti ei ole



27

vaikeaa ja kuvanumeron kautta pystytaan tyd myos helposti jaljittdamaan. Koneista-
jalla olevassa tydmaardaimessa on kuitenkin tilausnumero ja kuvanumero. Kuten

myos tyomaaraimeen on tietenkin liitetty valmistettavan kappaleen kuva mukaan.

Tapaukset, joissa merkitseminen on jadnyt tekemattd, on toimeksiantajan puolelta
raaka-aineen tilaajan kdytava merkitsemassa lava tilausnumerolla. Ndita tapauksia

tuli tyon aikana aina silloin tallgin.

SUOMEN CNC-KONEISTUS OY TYOMAARAIN TYO195707 1303200
TYONUMERO 95707
Tilausnumero @
Piirustusnumero
Nimitys \mun 5
Agialkas / 0080 Nimi?
Asiakkaan yvhteyshld Asiakkaan tydnro
Asiakkaan tilausnro Varastopaikka Saldo 0,00
Asiakkaan tyinro Tilausmidrd (KPL) 12,00 Tuotantomairi 12,00
Toimitusaika 25032019 (2019/13) Toimitusaika
Tyivaihe  Nimi VSVE.P Tunnit Ylitvitunnit  Hyviksytty kpl Hylitty kpl  Kuittaus
012 _ 2019/13.1

Toteutunest | | |

Toteutunest | | |

Toteutunest | | |

Kuvio 6. Tydmaarain

Kuviossa kuusi on toimeksiantajan kdayttama tyémaarain, jonka koneistaja hakee lo-
kerosta. Lokerot ovat konekohtaisia ja tydmaardimet toimitusajan mukaan jarjestyk-
sessa. Tarvittaessa koneistaja hakee aihiot pihalta, ellei varastohenkilokunta niita
kerked koneelle toimittamaan. Asiantuntijoiden avustuksella nyt myds koneistaja

pystyy helpommin yksil6imaan tarvittavat tuotteet pihalta kappaleen valmistukseen.
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6.2 Varastoitavien teraksien merkinta

Talla osiolla Iahdettiin selkeyttdamaan varastoitaville terdksille tarkoitettua hyllya. Pi-
halla sijaitsevaan hyllyyn kiinnitettiin lappu, jossa on materiaalien varikoodit ja tangot
merkittiin asianmukaisilla vareilld. Haastavinta tdssa oli erottaa joitakin materiaaleja
toisistaan, silld pitkan aikaa pihalla olleista pyorotangoista on vaikea pintapuolisesti

erottaa, onko materiaali rakenneterasta vai 42CrMo4.

Teraksista merkittiin aluksi vain ne, mitka varmasti tiedettiin, jotta sekaannuksilta
valtyttaisiin. Hyllya jarjesteltiin myos vahan uusiksi materiaalin mukaan, mutta kaikki
raskaimmat tuotteet oli jatettava alimmalle hyllylle, ettei oksille kertyisi liikaa painoa.
Tuloksena syntyi hylly, joka jarjesteltiin uusiksi ja merkattiin tiedetyt materiaalit asi-
aankuuluvilla vareilld. Nyt hyllysta pystytaan selkeammin erottamaan tietyt materiaa-
lit, ja tama nopeuttaa toimintaa. Palautteen perusteella muutos oli tervetullut ja asi-
antuntijoiden haastattelun ja avun seurauksena teraksien erottaminen on nopeam-

paa ja huomattavasti helpompaa.

6.3 Valmisvaraston liittaminen toiminnanohjausjarjestelmaan

Tama osio tyosta onnistui parhaiten, ja saimme varastohenkildkunnan kanssa tehtya
hyvan jarjestyksen varastoon. Asiantuntijoiden haastattelulla oli tdssakin suuri osa,
silld tuotteiden jarjestys taytyi saada heille sopivaksi ja mahdollisimman helppokayt-
toiseksi. Varastoitavista tuotteista syntyi samalla myos lista yrityksen serverille, jonka
avulla tuotteet on helppo inventoida tulevaisuudessa. Inventointi olisi syyta tehda ai-
nakin kuuden kuukauden vélein, toki myos korjauksia on helppo tehda saldoihin, jos

joku huomaa virheen jarjestelmassa.
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Kuvio 7. Valmis hylly

Merkintojen avulla jokaisella on tieto, miltad lavalta tavara l0ytyy. Kuviossa seitseman
on asiakkaan tuotteet lajiteltuna. Hyllyyn jai vield muutama tyhja paikka tulevai-
suutta varten. Tuotteiden kiertonopeus, koko erot ja tuotantomaarien vaihtelu ai-
heuttivat ongelmia lavojen jarjestamisessa. Ideaali tilanne olisi, jos joka nimikkeelle
saataisiin oma paikka, mutta tassa tapauksessa tilan puutteen vuoksi ja nimikkeiden

paljouden ja kokoerojen takia tdma ei kuitenkaan ole mahdollista.

Valmiiden tuotteiden sdilytykseen on nyt luotu hyva pohja. Jarjestyksen yllapito vaatii
toki tyota, silla uudet valmiit kappaleet on laitettava niille varatulle lavalle, eika heit-
tda mihin tahansa. Uusi selkead jarjestys lisdda myds tyopaikan viihtyvyytta omalta
osaltaan, silla lattiapinta-alaa vapautui huomattavasti ja jarjestys parantui varastoti-

lassa.



30

7 Pohdinta

Opinndytetyon aihe oli lopulta hyvin selked, hyvan rajauksen takia. Materiaalin hallin-
taa itsessdan voisi laajentaa vaikka kuinka suureksi kokonaisuudeksi, mutta jos tassa
tyossa olisi ryhdytty pohtimaan sita laajemmin, olisi tydhon mennyt huomattavasti
enemman aikaa. Vaikeuksia teorian suhteen tyossa oli, silld toimenpiteet pohjautu-
vat suurimmaksi osaksi haastatteluiden tuloksiin ja sitd kautta yhdessa tehtyihin rat-
kaisuihin. Myds ihan tdysin suoraan osuvaa teoriaa tyohon oli vaikea I6ytyy ja asian

ymparilta on loytyy tietoa todella paljon.

Lavojen merkitsemisessd ajan mittaan tuli puutteita, silla osa toimittajista ei merkan-
nut kaikkia toimittamiaan lavoja sovitulla tavalla. Tama toimintamalli siis ei ollut ihan
aukoton loppujen lopuksi. Ainoa tapa varmistua aihioiden sijoittamisesta, on kdyda
itse merkitsemassa saapuneet lavat, jolla pystytaan helpottamaan koneistajien toi-
mintaa. Oma mielipide asiaan on, ettd suuremmat toimittajat arvostavat enemman
asiakastyytyvaisyyttad kuin pienemmat toimijat, tai ainakin tdmmaoinen kuva minulle

itselleni muodostui asiasta.

Toisena tuloksena saatu ylimaaraisten rautojen merkinta oli melko hyva. Tassa tie-
tenkin vaikuttaa rautojen vahyys, silla alihankinta konepajassa jokaiselle tyolle tila-
taan omat aihionsa, ja varalla pidetdan vain pieni maara materiaalia. Merkintaa hie-
man laajennettiin myos susi kappaleisiin, joita l0ytyy konehallien seinustalta. Tama
toi selkeytta varastoitaviin terdksiin ja varastohylly nayttaa siistimmalta jarjestamisen

jalkeen.

Kolmantena tuloksena saatu valmisvaraston liittdminen toiminnanohjausjarjestel-
maan oli onnistunut. Nyt osista pysytdan ajan tasalla ja tilauskasittely helpottuu huo-
mattavasti. Myds mahdollisia muiden asiakkaiden tuotteita on nyt helppo liittaa jar-
jestelmaan, kun siitd on olemassa yrityksessa positiivinen kokemus. Joten tassa asi-
assa koen onnistuneeni parhaiten. Toiminnanohjausjarjestelman varastomoduuli oli
lopulta melko helppo kdyttdinen, vaikka muutamia puutteita siind havaitsinkin. Esi-

merkiksi tuotteiden saldot on kaytava tarkistamassa erillisessa ikkunassa. Olisi hyva,
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jos ne nakyisivat suoraan tilausta kirjatessa, mutta tdma on pieni vika yleiseen hyo-

tyyn nahden.

Kokonaisuutena tyo oli melko onnistunut, vaikkakin tuloksena olisi voitu saada viela
hieman paremmin toimiva jarjestelma. Tyon puutteet kohdistuivat ensimmaiseen ta-
voitteeseen, jossa hieman epdonnistuttiin. Tassa ainoa tapa, jolla varmistua merkit-
semisestd, on itse kdyda toimistosta varmistamassa tavaran saapuessa asianmukai-

nen tapa, ja jos se puuttuu, niin merkita se saman tien itse.

Prosessina opinnaytetyo opetti paljon: monipuolisempaa kayttoa toimeksiantajalla
kdytossa olevassa toiminnanohjausjarjestelmassa, myos vinkkeja tulevaisuuteen mi-
ten ongelmakohtia kannattaa lahestyad materiaalihallinnan suhteen. Myos sen, ettd
opinndytetyon kirjoittaminen tyon ohessa on haasteellista monin tavoin, silla keskit-
tyminen karkaa helposti kirjoittamisesta tyotehtaviin. Tyotehtavat voivat myos olla
mielekkdadampia kuin opinndytetyon kirjoittaminen ja ndin kirjoittamisesta alkaa lip-
sua. Tama hidasti tyéta hieman, mutta onneksi toimeksiantajan puolesta sain keskit-
tya kirjoittamiseen tyopaivien ohessa hyvin, vaikkakin oma mielenkiinto oli joskus
jossain muualla. Hieman hiljaisempina pdivina ”oikeita” tyotehtavia ei juuri tullut-
kaan. Kirjoittamisessa tuli valilla muutama pidempi tauko johtuen erindisista kiirei-

sista tyotehtdvista ja ndiden jalkeen kirjoittamisen jatkaminen oli melko vaikeaa.

7.1 Luotettavuuden arviointi

Tietoperustan luotettavuuden takaamiseksi pyrittiin siind kdyttamaan lahteitd moni-
puolisesti, niin suomenkielisia kuin myos englanninkielisia l1dhteitd. Tdméan kehitta-
mistutkimuksen kohteet ovat kovin yksildityja, joten ne eivat valttamatta toimi ylei-
selld tasolla jokaisella yrityksella. Varmasti ainakin suuntaviivoja voi tasta tutkimuk-

sesta ottaa toiminnan kehittdmiseen ja soveltaa omaan kayttdon sopivaksi.

Tutkimuksen ensimmadinen tavoite on toimeksiantajalle toimiva menetelma, mutta se

ettd onko jokaisen hyva noudattaa tassa tutkimuksessa esiin tullutta menetelméa, on
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jokaisen itse paatettavissa. Myos toisen tuloksen osalta terdsten merkinta on ylei-
selld tasolla hyva ajatus. Tosin vareja ei mikdan taho maarittele, joten ne on paatet-
tava yrityksen sisalla itse. Kolmas osio tyosta otettiin yrityksessd vastaan positiivi-
sesti, ja sen tuomat hyédyt huomattiin melko nopeasti. My&s uusittu jarjestys valmis-
varastossa oli tervetullut asia. Se lisasi selkeytta ja vapautti lattiapinta-alaa. Tutki-
muksen tuloksia voidaan siis ainakin jossain maarin yleistaa ja hyddyntaa, mutta

tama edellyttdd myos samanlaisia lahtokohtia seuraavalta tutkittavalta kohteelta.

Kokonaisuutena voisi todeta, etta tutkimuksen validiteetti on kunnossa ja sen toden-

nettavuus hyva. Tyossad on hyddynnetty useita eri ldhteita ja myos tyontekijoiden ko-

kemukset ovat positiiviset.
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Liitteet

Liite 1. Inventointilista

|Piirrustusnumero Tuotetunnus Mimitys MEara Kone
‘ 1 i1 Pin for handling rope D40 L76 20
6-001 B6-001 Fin for handling rope D50 L107 15
0 0 Pin for handling rope D60 L118 14
1 1 Bracket for lifting rope D28 A 3
2 2 Bracket for lifting rope D28 B 4
3 3-001 Bracket for lifting rope D30 A 0
4 4-001 Bracket for lifting rope D30 B 2
B 6 Bracket for lifting rope D44 A 14
7 7 Bracket for lifting rope D44 B 14
4 a Body element 8
1 1-002 Cover-Seal 5
4-006 ‘4-006 Cover-Seal 15
3 3 Tube for spring 1]
9 9 Tube for spring 0
B 6 Tube for spring 1]
1 i1 Tube for spring 4
5-001 5-001 Tube for spring 4
1 a Tube for spring 0
8 8 Tube for spring 0
1 1 KM Mutteri 32 2
5 5 KM Mutteri 34 0
9 9 KM Mutteri 40 o
8 B KM Mutteri 44 1
1 1 KM Mutteri 48 2
2 KM Mutteri 56 24
7 7 KM Mutteri 58 2



Liite 2. Toimitus- ja inventointiohjeet

Toimitus
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Toimituksen yhteydessa voidaan muokata varastosaldoja seuraavilla tavoilla:

™ TOIMITUS =@ % |
Tiedosto  Tulosteet Rahtikija Konekortti  Lisdtiedot  Ohje
HAKU [ Toim. pvm (as)
WWAKPY o018 /- | - 2018 / PIRNRO B x
TILAUKSET E] - » TUMNUS -~ ,
TYONRO - -~ TRYHMA = mill____
EOS. f | = [ Myés alapos. ALOIT PYM . S [ Vain valmi'rtDToim'rtetut- Mayta lahete
- ) |:| Ennalckotilaukset DVain kolconaan valmit B
KUST PAIKKA - - v ASTYOAm - - -
Myyidt = (Kaikeki) Asiakkaat | | (Kaikki)
Ltodon | [Come | [(rosmn |
V| VS |VK|PV| Tilaus |Posl Asizkas | Tuctetunnus | Fiir numero | Mimitys l Tilattu | Avoinna | =
#]201914 2 4,00 4,00
=
| 1 | 3
Valitse kailcki l Poista valinnat l Tamat 2 l Toimitugjona l l Kerayslista

Toimitus ikkuna normaalisti

- Tee ldhete



Tiedosto  Tulosteet Tilaustiedot  Historia

Lisitiedot  Ohje
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1

LAHETE FU7 TILAUS
TYONRO
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KOLLITUNNUS

Posl Pinustusnno ‘ Tuotetunnus | Nimitys | Toimtus |Yks| Tilattu Tuotanto |Tekst\ ‘Towm‘T‘ Avainna | Toimitett ‘ Otettu |'ﬁ|tuo.maa'rﬁ Lahiom *
E 200 AL | ® T 000 0 o0 T o

Lahete ikkuna

LAHETE 57

TILAUSPAIVA
TOIMITUSPAIVA

MERKKI

TILAUSASIAKAS
TUNNUS

NI
030ITE

02.04.2019
02042019

YHTEYSHENKILO

VITETUNNUS
VIITTEENNE
VITTEEMME
KOLLITUNNUS

Tiedosto Tulosteet Tilaustiedot Historia

Lisatiedot  Ohje

TILAUS
TYONRO
NIMITYS
SOPIMUSTILAUS

LAHETTEENTILA ~ KESKEN
TOIMITUSASIAKAS

+ PUHELIN

KULJETTAJA
RAHTIK.NRO

TOIMITUSEHTO

MAKSUEHTO

KULJETUSEHTO

Tuotetunnus

‘ Nimitys

Pos | Piirustusnno ‘
1

Avoinna

| Toimitettu

‘ Qtettu | Til tuo maara | Léh.tuim__‘_

‘ Toimitus | Yks | Tilatiu Tuotanto |Teksti‘Tmm|T‘
400 KPL 4,00 20000 ® T 0,00

n
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Jos haluat lisata varastosaldoa toimituksen yhteydessa, merkkaa tuotanto sarakkee-
seen tuotetut kappaleet, ndin toimituksen jalkeen “ylimaaraiset” kappaleet jaavat

tuotteen saldolle. Tassa tapauksessa 16kpl kirjautuisi varastoon.

Tiedosto  Tulosteet  Tilaustiedot Historia  Listiedot  Ohje

A 7 TILAUS
LAHETE = TYONRO ek

TILAUSPAIVA 02.04.2013 NIMITYS
TOIMITUSPAIVA SOPIMUSTILAUS
Lk Tulosta lahete
MERKKI i LAHETTEENTILA ~ KESKEN
TILAUSASIAKAS TOIMITUSASIAKAS TOIMITUSEHTO
TUNNUS | -
NIMI -
050ITE MAKSUEHTO
YHTEYSHENKILO « PUHELIN KULIETUSEHTD
WITETUNNUS KULJETTAJA
VIITTEENNE
VITTEEMHE RAHTIK.NRO
KOLLITUNNUS
Posl Piinstusnro | Tuotetunnus | Nimitys | Toimitus ‘Yksl Tilattu Tuotanto ‘Teksh‘ToimlT‘ Avoinna ‘ Toimitettu | Ctettu ‘ Tiluo maara | Lahtoim =
1 400 KPL 400 000w T 0.00 0.00 0.00 400 [

Jos haluat toimittaa suoraan varastosta, niin tuotanto kohtaan 0, ja toimitus lokeroon

raksi. Ndin tuotteet |dhtevat saldolta.
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Varastosaldojen muutos tapahtuu helpoiten varastonvalvonnan kautta. Siita klikkaa-

malla avautuu seuraavanlainen ikkuna:

TAPAHTUMANUMERO

PAIVAMAARA
TAPAHTUMA

TUCTERYHMA
MATERIAALIRYHMA

TUOTETUNNUS
TUCTENIMI
TUNMUS NIMI SALDO

VARASTOPAIKKA
WARASTO,

johon simetaan
MAERA
HINTA

TYONUMERO
POSITIO

TYOVAIHE
SULATUSNUMERO
KUSTANNUSPAIKKA
TOIMITTAJANUMERO
ASIAKASNUMERO
TILINUMERQ
KASITTELWA

Tiedosto Tulosteet Historia  Ohje

477 («] [+]
02.04.201%
400 KPL
30,00 &KPL
TY0 184651

ALIHANKINTA [

SUMMA YHT.

MYYNTITILAUS
OSTOTILAUS

Perustettu

120,00

l Lizaa l l Muuta l
Saldojen Muuta
muutos ostohinta
VARASTOSALDO 0,00
VAR PAIKKA
VARASTOSALDO 27.00
JKAIKK] VARASTOT
TILATTU 0,00
VARATTU 400
l 0K l [ Peruuta l
Muutettu

Klikkaa seuraavaksi saldojen muutos:



VARASTOTAPAHTUMA
© 1. akusaldo
@ 2.inventointitulos

PAIVAMAARA
02.04.2019

Hae inven-

Tuotteen tunnus

Tuotteen nimi Yks/kpl | Var. pakkal

Uusi saldo

Ed.sadol | oo

| Varattul

Uusi saldo1 I Muutos

Saldo yht. | Yks

Elel=-}l-]~ -+

=

BRREREE]

R ) i

T

[l »

=SS

Tahan listataan tuotteen tunnus, jonka kautta lisatiedot tulevat nakyviin:

B3 ALKUSALDO / INVENTOINTITULOS — S— — —_— =] B
— - -
VARASTOTAPAHTUMA s v
(1. akusaldo PAIVAMAARA Hae tucttest
@ 2. inventointtulos 02.04.2019
| Tuotteen turmus Tuotteen rimi | Yks/kpl |Var peikal | Ed saldol (e:;j:"“’:) Varettu! | Ussisaldo? | Mustos | Saldoyht | Yhs ‘i
1 ci T 00 5.0 15,00 KPL =
z 70 ) 27,00 KPL
3 300 0.00 3,00 KPL
I 400 0,00 4,00 KPL
5 000 400 0,00 KPL
Cs 000 400 0.00 KPL
7 800 0.00 8,00 KPL
3 800 0,00 6,00 KPL
9
10

pEEEREEEREREEEE

Q0 1

1

Tassa on listattuna esimerkkeja tuotteista. Uusi saldo laitetaan sarakkeeseen "uusi

saldo 1”7, varattu sarake nayttaa talla hetkella tilauksille varatut tuotteet ja edellinen

saldo tdman hetkisen tilanteen.



