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ALKUSANAT

Tama ty6 on tehty Winwind Oy:n keskusvarastolle Haminaan.

Haluan kiittdd asiantuntevasta tyon ohjauksesta ja valvonnasta Winwindin  Pekka
Launosta. Liséksi kiitokset oppilaitoksen tyonohjaajalle Tuomo Palokankaalle avusta tyon
suorittamisessa ja suuntaviivojen asettelusta.

Suurin kiitos menee vaimolleni Hennalle, joka mahdollista tyon tekemisen iltaisin normaali
perhe-eldmain puitteissa jarjestamélld aikaa kotiaskareilta.
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Opinnédytetyon aiheena oli Winwindin keskusvaraston henkilokunnan optimointi. Tyon
tavoite oli selvittdd henkilokunnan tydajan kayttod ja tarvittavan henkiloresurssin tarve.

Tyon tekemistd tutkittiin ajankéyttotutkimuksella, jossa selvitettiin kokonaistydajan
jakautumista teholliseen ja aikahdvidlliseen tyohon. Tutkimuksen tuloksesta laadittiin
Value Added -analyysi. Normaaliaikatutkimuksella selvitettiin vastaanottoihin ja
lahetyksiin kéytetty tyOaika. Lisdksi henkildiden kulkemista varastolla kuvattiin
spagettidiagrammin avulla.

Tutkimuksessa kévi selkedsti ilmi, ettd varastohenkildiden tuottava tydaika on vain 45 %
tydajasta. Loput 55 % meni tuottamattomaan tyohon. Tuottamattomasta tyostd avustavia
tyotehtdvid oli 25 %, erilaisia selvityksid 20 % ja 6 % keskusteluita sekd 4 % yliméaraisia
taukoja.

Tuottavan tydajan tavoitteeksi asettiin 70 %. Yhteenvedossa esiteltiin toiminpiteitd, joilla
tuottava tydaika saatiin nostettua lyhyelld aikavélilld tavoitteeseen. Suurimpana
kehityskohteena oli turhien erilaisten selvitysten poistaminen. Turhat selvitykset johtuivat
lahinnd prosessien virheellisesti kaytosta.

Asiasanat: varastointi, varastotyontekijit, optimointi, tydntutkimus.
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The aim of the study was the optimization of the Winwind central warehouse staff. The
target was to examine the activities of the staff during their working hours and the need
human resources in the future.

Working was studied in this thesis with a Time Use Survey that examined the overall
distribution of the effective working time and ineffective working hours. Investigation
resulted in a Value Added Analysis. A normal time analysis was used to study the time
spent on material reception and deliveries. Also personnel crossing in the warehouse ware
described with a Spaghetti Diagram.

The study clearly showed that effective working time of the warehouse personnel is only 45
% of working time. The remaining 55 % was to nonproductive work of which 25 % was
assisting tasks, 20 % various studies, 6 % discussions and 4 % extra breaks.

Effective working time target was set to 70 %. In the summary there are presented actions
with which effective working time was increased to the target within a short period. The
main development target was to avoid unnecessary corrective actions which originated
mainly from the result of the improper use of the processies.

Keywords: warehouse, optimization, work research.



Kvist Sampo OPINNAYTETYO v

SISALLYSLUETTELO
ALKUSANAT ..ottt ettt ettt e et et e s se e s beeseesaesseense st eeneenseessenseeneenes I
TIIVISTELMA .......oooiieieieeieeeeeeeeeee ettt I
ABSTRACT ..ttt sttt ettt et e e st e sa e et enseesae s e eneensessaesasseensesseenes I
SISALLYSLUETTELO ......ououiiiieeeeiceceeeeeeee ettt sasaenas v
KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET ........cooiiiiiiiieeeeeeeeeeee e, A%
L JOHDANTO ..ottt ettt sttt ettt et st e b et eb e e e e naeenee e 1
2. VARASTOINTI ....utiiietietteeee ettt ettt ettt esaesse e e enteesaensesseensesseensens 2
2.1, LOISHIKKA. ...cuviivieiiieiieiieteeette ettt ettt e b et e e staesesestbeesseesseesseeesseesseeseessnennnas 2
2.2, VarastOmMUOAOL .....c..eeruiiiiieiieetie sttt et et et et esteeseteeateente e st esneeenseeseeeseesneeeneas 3
2.3, Varaston LAYOUL .......cccvieriiesiieirieeieeiecie et et et eeteesteestaeseaesebeesseesseassseesseesseesseesseensnes 3
2.4, Varastoinnin METKItYS .......oceerieiiiiieeeee ettt eneas 4
2.5. Varaston tENTAVAL..........cocieiieiieeie ettt et ettt ettt 4
3. TYONTUTKIMUS ...ttt 6
3.1, KelloaiKatutkimuUs ........ccoeriiiiieieieeie ettt ettt et saee e 7
3.2, Lean MAanagEeIMENL .......c.ceeruveerriieerieeeieeesreestieesteeesnreessseeessseesseesssseesnseessssesssseesnsesans 7
3.2.1. Value Added -analyysi......cccceerierierieeiteieeeee ettt 9
3.2.2. Spagettidia@ramiImi ......ceeveeeiieiriesiieeiieereeieee e et et e e sreeereeseaeeebeesbeesseessseenseesees 10
4. VARASTON HENKILOKUNNAN OPTIMOINTI ........cocvivevireieeeeeeeeeeeee e, 11
4.1. Winwindin KeSKUSVATASLO ........cccveruiriiiriiriieieetieiesie ettt 11
4.1.1. Winwindin varaston ProOSESSIT.......ceeceerierierreeieeneenieeteeneeeseeeseeeseeeeseesseenns 11
4.1.2. METKitys Ja TOOI ..uveeiieceiieiiieieeeeeeeettette ettt re e seaeseseesreesse e e 12
413 LaAYOUL. ...t ettt et et b e et e et e e sabe e e e 13
41,4, TYOKAIUL ...ooevieiieiieciie ettt et eb e e e s taeseaeseseesseesseens 14
O <) Y 77 | USSR 15
4.2.1. Tavaran vastaanotto ja hyllytys .......c.ccceeoeriiiiiiiiieee e 15
422, SEILYEYS .ottt ettt ettt sbe e 16
4.2.3. Kerdily ja [AhetyStOTMINta .........cceeciieiiierieeie et 19
4.2.4, Konttien YIAPITO.....cccveeviiieiieiieiietieieetee st ettt seaeseseesreessee e 19
s Y/ 101 SRR PR 20
4.3. Tyovaiheiden KellotuStUIOKSEL.........ceeeieiiiriieieeiieciie et ees 21
4.4. Lahetysten ja vastaanottojen MEATA. .........ceecveeiierieiie ettt seee e 22
4.5. Value Added -analyysin tUlOKSEt ..........ccceeeuieviiiriieiieeie ettt seve e ees 23
4.6. Spagettidia@ramIMiL ......cocueereieeieeie ettt e e eee et e et e et et e e e e teesseeeneeeneeens 30
5. TULOSTEN ANALYSOINTI .....ooiiiiiiteiestieee ettt s 32
5.1. Vastaanotot ja JAhetyKSet.........ooouiiiiieiieiee e 32
5.2. Value Added -analyysin tUIOKSEL .......c..cccueriirciieriieirie e ettt seae e 33
5.3. Spagettidiagrammin tUIOKSET..........ceceuieriiiriiiiieiierie et 34
6. MUUTOSEHDOTUKSET ....ocutiiiiiieiiiteiesieetee ettt st sva e ennas 35
6.1. Prioriteetti I muutoSehdotukSet ..........coueeiiviiiiiiiiiececeee e 36
6.2. Prioriteetti Il muutosehdotukSet.........c.covieriiiiieie e 37
T YHTEENVETO ..ottt sttt sttt sb et e 39
8. LAHDELUETTELO ..ot tes e snenaenans 40

LITELUETTELO ..ottt s e 42



Kvist Sampo

OPINNAYTETYO \Y

KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

IFS
Eur-lava

JIT

ABC

Toiminnanohjausjérjestelméa

Tavaran kuljetuksessa ja varastoinnissa kdytetty mairikokoinen
kuormalava

Just in time, suom. juuri oikeaan aikaan teollisuuden ja kaupan
johtamisfilosofia, tarkoituksena parantaa tehokkuutta
Tuotteiden luokitteluun kéytettdivd menetelmd, jossa tuotteet
luokitellaan esim. médrén tai arvon mukaisesti
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1. JOHDANTO

Varaston tyotehtdvét ja tyomadra vaihtelevat hyvin paljon, vililld on todella kiirettd ja
toisena aikana tydmidrd on huomattavasti tasaisempi. Kevéélld 2010 Winwind aloitti
keskusvarastotoiminnan Haminassa, johon rekrytoitiin kaksi henkilod. Kuluneiden
kuukausien aikana on todettu, ettd tdimé resurssimiiré ei riitd. Hyvin usein varastolle on
tarvittu lisresursseja.

Opinndytetyon tavoite on selvittdd varaston tydajan kéyttd ja tarvittavan henkiloresurssin
tarve. Selvityksen perusteella tehddén paitelmét ja ehdotukset toiminnan tehostamisesta,
uudelleenorganisoinnista ja mahdollisesti lisdresurssin tarpeesta.

Tyon tekemistd tutkitaan ajankdyttdtutkimuksella, jossa selvitetetdén kokonaistydajan
jakautumista teholliseen ja aikahdvidlliseen tyohon. Tutkimuksen tuloksesta laaditaan
Value Added -analyysilli. Normaaliaikatutkimuksella selvitetidn vastaanottoihin ja
lahetyksiin kéytetty tyodaika. Liséksi henkiloiden kulkemista varastolla selvitetddn
spagettidiagrammin avulla.

OpinnéytetyOssd esitetddn aluksi logistiikan ja varastoinnin teoriaa. Lisdksi esitelldén
ajankdyttotutkimuksen, Value Added -analyysin sekéd spagettidiagrammin teoria. Tdmédn
jilkeen tulee empiirinen tutkimusosio, jossa esitelldin Winwindin keskusvaraston toiminta.
Lopuksi tyossd esitetdén tutkimuksen tulokset ja tulosten analysointia sekd muutos- ja
korjausehdotukset.

Winwind Oy valmistaa ja toimittaa 1 ja 3 MW:n tuulivoimaloita, jotka perustuvat
keskinopeaan tekniikkaan. Yritys on perustettu vuonna 2000. Winwind tyollistdd yli 800
henkil6d maailmanlaajuisesti. Suomen lisdksi Winwindin turbiinit tuottavat energiaa
Ruotsissa, Virossa, Ranskassa, Portugalissa, Tsekissa ja Intiassa.

Winwindin paékonttori sijaitsee Espoossa, ja kokoonpanotehtaat Haminassa ja Vengalissa,
Intiassa. Yhtion péddomistajat ovat intialainen Siva Group, abudhabilainen Masdar ja
Suomen Teollisuussijoitus Oy.

Winwindin keskusvarasto sijaitsee Haminassa. Varasto on aloittanut toimintansa
15.3.2010. Varastolla toimii kaksi varastohenkil6d, jotka aloittivat varastotyot toiminnan
alkaessa. Winwindilld on ollut vuoden kaytdssd IFS-kayttojarjestelmd, jota kdytetdin myds
varaston toimintojen yllépitoon.
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2. VARASTOINTI

Suomen kielessd sanalla “varasto” voidaan tarkoittaa kahta eri asiaa. Talousopin mukaan
varastolla tarkoitetaan vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta, eli yritykseen hankittuja
materiaaleja. Teknisessd mielessé varastolla tarkoitetaan fyysisté tilaa, jossa materiaaleja
séilytetdén. Englannin kielessd ndmé kaksi sanaa, inventory ja warehouse, onkin eroteltu
toisistaan. /5/

Varasto mielletdén usein tdrkeimmaéksi logistiikan osaksi. Vaikka se ei sitd ole, se on
erittdin merkittdvd osa logistista ketjua. Oikein suunniteltu ja toteutettu varastointi
kasvattaa logistisen ketjun arvoa ja on ndin osaltaan lisd&imédssd tuotteiden arvoa ja
arvostusta. Samalla varasto on yksi vaikeimmin hallittavista alueista logistisessa
prosessissa. Suunnittelematon ja hoitamaton varastointi kasvattaa kuluja ja laskee tuotteen
arvostusta asiakkaiden silmissd. Varastologistiikka on asia, joka konkreettisimmin nékyy
logistisessa ketjussa kuljetusten ohella, etenkin jos se ei toimi. /5/

2.1. Logistiikka

Nykyaikainen logistiikka yrityksessd on eri virtojen ohjausta. Kaij Karrus on maééritellyt
logistiikan seuraavasti:” Logistiikka on materiaali-, tieto- ja pddomavirtojen, hankinnan,
tuotannon, jakelun ja kierrdtyksen, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-, kuljetus- ja
muiden lisdarvopalvelujen sekéd asiakaspalvelun ja —suhteiden kokonaisvaltaista johtamista
ja kehittdmista” /4/. Kuvassa 1 on esitetty logistiikan osuus yrityksen eri tydvaiheissa.

TOIMITTAIA  YRITYS ASIAKAS

INFORMAATIO

Kuva 1. Logistinen prosessi kuuluu osana kaikkiin yrityksen tyovaiheisiin /15/
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2.2. Varastomuodot

Fyysisessd mielessd varasto voidaan ryhmitelld sdilytettivin materiaalin tai varaston
kayttotarkoituksen mukaan. Varastot voidaan ryhmitelld seuraavasti:

1. Raaka-ainevarasto
- Siilytetddn materiaalia, kun sité ei ole otettu tuotannoliseen kasittelyyn.
2. Puolivalmiste- eli vélivarasto
- Sdilytetdédn tuotannon vilivaiheiden vililld olevaan keskenerdisté tuotantoa.
3. Valmiste- eli tuotevarasto
- Siilytetddn yrityksen lopputuotteita.
4. Tarvikevarasto
- Siilytetddn valmistusprosessin eri vaiheissa tarvittavia apuaineita ja
tarvikkeita .
5. Tyévélinevarasto
- Sdilytetddn tarvittavia tyovélineitd kdyttokertojen valilla. /5/

2.3. Varaston layout

Layout on vakiintunut termi, jolla tarkoitetaan tuotantojirjestelmén fyysisten osien kuten
koneiden, laitteiden, varastopaikkojen ja kulkureittien sijoittelua tehtaassa. Layoutiin
tehdyt valinnat vaikuttavat suoraan kustannustehokkuuteen, laatuun, joustavuuteen seké
aikakilpailukykyyn. /3/

Varaston layoutin tehtdvid ovat seuraavat:
- tilan tehokas kéyttd
- tehokas materiaalin hallinta
- tilankdyton taloudellinen tehokkuus
- joustavuus varasto- ja késittelyvaatimusten muuttuessa
- hyvién jérjestyksenpidon esimerkki. /14/

Ilman hyvéd varaston layoutia varaston on mahdotonta olla hyvd. Varaston layoutin
suunnittelun pdamadrédnd on jirjestdd ja koordinoida varaston tilat, tydkalut ja tyovoima.
Toisin sanoen varastoinnin tehtdvien tdyttyminen riippuu hyvistéd layoutista. Jos layout ei
ole hyvi, varasto ei toimi. Hyvé varastolayout tarjoaa lisdksi mahdollisuuden mukautua
pienten tavaravirtamuutosten edessd. Lopuksi varaston pitdd olla siisti. Vaikka muut
varaston layoutin tehtdvét toteutuisivat esimerkillisesti, jos varasto on epéjarjestyksessa,
varasto ei ole toimiva. /14/

Suunniteltaessa tuotteiden sijoittamista varastoon astuu kuvaan esimerkksi ABC-luokitus.
ABC-luokittelu on menetelmd, jossa tuotteet luokitellaan esim. méddrdn tai arvon
mukaiseen jarjestykseen. Esimerkkind ABC-luokituksesta, A tuotteet muodostavat 80 %
varastonarvosta. Varaston jirjestiminen voidaan toteuttaa muutamilla eri tavoilla. Yhteistéd
kaikissa on se, ettd suurimman menekin omaavat tuotteet ovat ldhelld 1dhettimoa. Jos
kerdilijad kerdd lyhyttd asiakastoimitusta, jossa on vain a-tuotteita, tarvitsee hinen liikkua
vain lyhyt matka a-tuotteiden kerdyspaikasta lahettimoon. /8/
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2.4. Varastoinnin merkitys

Teollisuustuotannossa varastointi on aina lyhytaikaista toimintaa, silld varastointi ei liséa
tuotteen arvoa asiakkaan silmissa vaan aiheuttaa lisdd kustannuksia. Valmistavalla
yrityksellé varastoja tulee kuitenkin olla. Se on térked osa yrityksen tuotantotoimintaa.
Varastointia voidaan perustella useilla syilld, joita ovat:

- kuljetuskustannusten alentaminen

- tuotantokustannusten alentaminen

- suurten hankintaerien edullisuus

- toimitusten varmistaminen

- yrityksen asiakaspalvelupolitiikan tukeminen

- markkinatilanteen muutosten tasaaminen

- tuottajien ja kuluttajien vélisten aika- ja tilaerojen tasaaminen

- halutun asiakaspalvelutason saavuttaminen pienimmilld logistisilla

kokonaiskustannuksilla
- myyjien, toimittajien ja asiakkaiden JIT ohjelmien tukeminen
- sesonkiaikoihin varautuminen. /5/

2.5. Varaston tehtaviat

Kuvassa 2 on esitetty ne pédasialliset toiminnot ja tehtivit, joilla varaston lépi virtaavaa
materiaalia hallitaan. Kuvan harmaat nuolet esittdvit informaatiovirtaa, mustat nuolet
fyysisen toiminnan etenemistd. Tilaus on toiminnan laukaiseva impulssi. /5/

Fyysinen Informaatio- Fyysinen
toiminta virta ioiminta
Tavaran
vastaanotto ja | Tilaus Lihetys
tarkastus | !
A
Siirto | Varaston johto | Pakka!.ls_la
varasteon ; merkinti
- . J “
4 Varastosta
keriil
Loy |
Y |
| Varastossa siilytys

Kuva 2. Varaston materiaalitoiminnot /5/



Kvist Sampo OPINNAYTETYO 5

Tavaran vastaanotto ja hyllytys

Saapuva tavara puretaan ajoneuvosta. Tavaran kunto ja ldhetyksen maiérd tarkastetaan,
minka jilkeen ldhetys koodataan ja kirjataan jérjestelmién. Témin jilkeen tapahtuu siirto
varastopaikalle. /5/

Keriily ja ldhetys

Kun varasto saa asiakastilauksen, suoritetaan kerdily. Kerdilykierroksen paityttyé tilauksen
tavarat yhdistetddn ja pakataan asiakaskohtaisesti. Samalla tavaran kunto ja
yhdenmukaisuus tilaukseen néhden tarkastetaan. Pakkaus osoitetaan, lisitidén ldhetyslista
ja kerdys kirjataan jarjestelméén, minké jdlkeen tavara siirretadn ldhetysalueelle. /5/

Kun varaston toimintaa tarkastellaan materiaalivirran mukaisessa jérjestyksessd, voidaan
erottaa monia, kuvassa 3 esitettyjé, toisistaan poikkeavia toimenpiteitd. Tarkasteltaessa
kuvaa havaitaan nuolella kuvattujen sisdisten siirtojen liittyvdn oleellisesti varaston
toimintaan. Ympyrédlldi on merkitty toiminnot kuten varastosta kerdily ja ajoneuvon
kuormaus, jotka liittyvét oleellisesti sisdisiin kuljetuksiin. Kolmiolla on merkattu
odotuspisteet, jotka ovat kriittisid esteitd materiaalivirran kululle. /5/

—— -
-

\ 2 | | ]
| | PURKU AJONEUVOSTA LA_JONEUVON KUORMAUS | |

Vi et

N | SIIRTO TARKASTUKSEEN ' TAVARAN PAKKAUS |

\/ = S e —
L J TAVARAN TARKASTUS | | SLIRTO PAKKAUKSEEN |7

§ -4 2 P Y

L SIRTO LANITTELUUN | VARASTOSTA KERAILY |
g "'-("_/? S . - _I L - e EETTO :\,__,
I"\, / B Bradi 1 L R k s T AREN AN ./
)| TAVARANLANTTELU l v Ssj’r[g‘},mm B9~

Kuva 3. Varaston materiaalin Késittely /5/
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3. TYONTUTKIMUS

Tyontutkiminen on tyostd tehtdvad tutkimusta. Siind tutkitaan jérjestelmaéllisesti ihmisten,
tyovélineiden ja ainesten yhteistoimintaa. Tavoitteena tyontutkimuksessa on saada tietoa
tuotantoon vaikuttavista tekijoistd ja 10ytdd keinoja tuotannon parantamiseen. Téssé
tekniikassa on neljd aluetta, joihin tutkimuksella voidaan vaikuttaa. Tyontutkimuksella
voidaan parantaa ajankdyttd eliminoimalla hévid-, jarjestely- ja odotusaikoja. Silld voidaan
myo0s tehostaa tydonkulkua ja saada tyovaiheita selkedimmaéksi. Lisédksi tyovaiheita pystytdin
tehostamaan ja tyoliikkeitd saadaan yksinkertaistettua. /9/

Tyontutkimuksen tekemisessd tulee tietdd tarkoin tyOvaiheet ja tyonkulku, silld on
varottava mittaamasta sellaisia toité, jotka eivit kuulu varsinaisen tyon tekemiseen. Tyoté
voidaan tutkia esimerkiksi ajankdyttotutkimuksella, jossa selvitetdéin kokonaistyajan
jakautumista teholliseen ja aikahdvioon. Tehollista tydaikaa on se tyd, jossa tuotteen
valmistaminen etenee. Aikahdvio tarkoittaa kuluvaa aikaa, jolloin tuote ei etene
valmistuksessa. /9/

Tyontutkimuksessa on erilaisia tyonmittausmenetelmid. Kullakin menetelmédlla on omat
ominaisuutensa. Eri tydnmittausmenetelmien kéyttdalueet ovat osittain samat, siten monet
tyot tai tyonosat voidaan mitata useammalla kuin yhdelld tavalla.Menetelmén oikea valinta
voidaan valita vasta sitten, kun valintaa suorittava henkild tuntee tydonmittausmenetelmét ja
niiden ominaisuudet riittdvan hyvin. /6/

Tyonmittausmenetelmié ovat:
1. Liikeaikatutkimus
2. Kelloaikatutkimus
- Normaaliaikatutkimus
- Ajankayttotutkimus
3. Havainnointitutkimus
4. Aikalaskelmat

Mainituista tydnmittausmenetelmista soveltuvat ajankayttotutkimus ja
havainnointitutkimus tutkimuskohteen ajankdyton selvittdimiseen. Liikeaikatutkimus ja
normaaliaikatutkimus soveltuvat parhaiten normalisoitujen aika-arvojen mittaamiseen
erilaisille tyotapahtumille. /6/
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3.1. Kelloaikatutkimus

Kelloaikatutkimus  jakaantuu  kahteen  péélajiin:  normaaliaikatutkimukseen ja
ajankdyttotutkimukseen.  Nditd kahta tutkimustyyppid kéytetddn opinnédytetyon
tutkimusosiossa, jonka vuoksi seuraavaksi esitellddn ndma tutkimuslajit tarkemmin.

Normaaliaikatutkimus

Normaaliaikatutkimus eli kellolla suoritettava tyonmittaus on vanhin kéytetty
mittausmenetelmi, joka on edelleen runsaasti kaytossd. Tutkimustapa voidaan sovittaa
melko joustavasti eri mittaustilanteisiin ja siiti johtuu sen laaja levinndisyys. /6/

Normaalitutkimusen vaiheet ovat:

1. Kuvataan tyopaikkaan ja tyohon vaikuttavat tekijét.

2. Jaetaan ty0 eriin.

3. Méiéritetdén tyon erien ajat ja joutuisuudet.

4. Lasketaan mittaustulokset ja saatetaan kéyttd- ja taltioimiskuntoon.

Niéité edeltidvina tehtdvini on ollut informaatio ja tydmenetelmén méarittdiminen. /6/

Jatkuva ajankayttotutkimus

Jatkuva ajankéyttétutkimus on tietyn tyon tai tyontekijén toimintojen jatkuvaa seuraamista
ja rekisterdintid pitemmén ajanjakson kuluessa. Tuloksena saadaan erdinlainen “’kertomus”
siitd, mitd tutkimusaikana on tapahtunut. Erityisesti tdm& soveltuu sellaisten tdiden
tutkimiseen, joissa tyon osien jarjestystd ei tiedetd ennakkoon.

Jatkuvan ajankdyttotutkimusen vaiheet:

1. Informoidaan tutkimukseen osallistuvia henkildita.
2. Kirjataan kaikki tutkimusaikaiset tapahtumat.

3. Médritelldédn tyon joutuisuus.

4. Taltioidaan mittaustulokset. /6/

Mittausviélineend ajankéyttdtutkimuksessa voidaan kéyttdd tietokonetta, normaalia
tyontutkimuskelloa tai mittaria sekd karkeammissa tutkimuksissa my0s tavallista
rannekelloa. Ajankiyttotutkimusta on tehtdvd niin kauan, ettd harvoinkin toistuvat
tapahtumat tulevat riittdvan tarkasti mitattua. /6/

3.2. Lean Management

Toisen maailmansodan jilkeen Japanissa oli kova pula niin materiaali-, finanssi- kuin
tydvoimaresursseistakin. Namé olot auttoivat uuden tuotantoideologian syntymiseen, miké
vaikuttaa monissa yrityksissd vahvana nykydén ja varmasti tulevaisuudessakin. Tamén
ideologian nimi on Lean-tuotanto. Tuon aikakauden vahvat teollisuusjohtajat Kiichiro
Toyoda, Shigeo Shingo ja Taiichi Ohno kehittivdt uuden prosessimaisen tuotantomuodon,
joka tunnetaan Lean Manufacturingin lisdksi myds nimelld Toyota Production System.
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Kaiken tdméan pddideana on hukkatuotannon poistaminen, miké tarkoittaa ettd rahaa, aikaa
ja materiaaleja tulisi sddstda niin paljon kuin mahdollista. /1/

Seuraavassa on Fawaz Abdulmalekin kuvaus Lean-tuotannosta. Lean-tuotanto on
liikketoiminta- ja tuotantofilosofia, joka lyhentdd aikaa tuotteen tilaamisesta sen
toimitukseen, eliminoimalla hukkaa laitteiden kéytdssd, tyOntekijdresursseissa ja
materiaaleissa, jotta tuloksena olisi laadukas tuote ja siitd saataisiin voittoa. /1/

Lean tyokalut

Kun puhutaan klassisista Lean-tyokaluista, mainitaan yleensd solutuotanto. Prosessi on
télldin jaoteltu osiin, joita hoitavat pienet, muutaman tyotekijan solut. N&in resurssit
saadaan paremmin kayttoon.

Toinen tydkalu on JIT -tuotanto, jossa kaikki ldhtee kysynnésté, joka ohjaa tuotantoa aivan
kuin taaksepdin. Tdmén tyokalun tarkoituksena on se, ettd kaikki raaka-aineet saapuvat
oikean suuruisissa erissd tuotantolinjalle ja vield oikeaan aikaan. Kolmas klassinen Lean-
tyokalu on kanban. Se tarkoittaa yksinkertaista korttimenetelmad, joka informoi tuotteiden
loppumisesta.

Neljés tyokalu on TPM eli Total Preventive Maintenance. Se tarkoittaa sitd, ettd tyontekijét
huolehtivat itse pienistd korjaustdistd ja mahdollisesti ennaltachkéisevit myos niité.
Viidentend tyokaluna mainitaan asetusaikojen lyhentiminen. Télla tarkoitetaan sitd, ettd
koneet seisoisivat kdyttdméttominid mahdollisimman véhén aikaa, vaikka tuotantoon
tehtdisiin muutoksia.

Kuudentena tyokaluna on 7QM eli Total Quality Management. Talld tarkoitetaan jatkuvaa
asiakkaiden tarpeitten tdyttdmistd. Se ei vélttimaéttd aina ole korkeimman mahdollisen
laadun tuottamista. Tarked Lean-tyokalu on myos 35S, jolla tarkoitetaan tehokasta tyOpisteen
hyviaksikayttod. Esimerkkind voidaan mainita kaikkien tyOkalujen helppo saatavuus ja
kehittynyt ergonomia.

Viimeisimpénd ja tdmén tutkimuksen kannalta olennaisimpana Lean-tyokaluna mainitaan
Value Stream Mappin (VSM-analyysi). Se tarkoittaa arvoketjun kuvaamista ja
hukkatuotannon etsimisti. Se taas pitdd siséllddn useita eri tydkaluja, joista tutkimuksissa
kiaytetty Value Added -analyysi on yksi. /2/

Hukkaa aiheuttavat toiminnot

Arvoketjussa arvoa tuottavia toimintoja ovat yleensd esimerkiksi koneistus, kokoaminen,
hitsaus, poraus, maalaaminen ja niin edelleen. Jos jokin toiminto ei tuota arvoa, niin
tuloksena on “hukkaa” (englanniksi waste). VSM-analyysin tarkoituksena on kitked pois
kaikki mahdolliset hukkatoiminnot arvoketjusta. /16/

Varaston osalta tuntomerkkejd hukasta on:
- huono jéljitettidvyys
- ylimdirdinen varasto & kisittely
- lisdantynyt uudelleen késittely / piilevét ongelmat
- paperityd / dokumentit
- pyséhtynyt tietovirta
- heikko motivaatio
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- korkeat kisittely- ja kdyttokustannukset
- vanhentuneet materiaalit

- lisdéntyneet pakkaukset

- liika kapasiteetti ja laitteisto. /16/

Varastossa hukka aiheuttaa seuraavanlaisia ongelmia:
- tuotannon ja prosessien sekavuus
- epétasainen aikataulutus
- huono ennustettavuus
- epétasainen tyOmaara
- ldhetysvirheet
- puutteelliset mittarit
- huono kommunikaatio
- epétasainen palkitsemissysteemi. /16/

3.2.1. Value Added -analyysi

Value Added -analyysi on suomennettuna arvon analyysi. Jirjestelméllinen tavoite on
alentaa kustannuksia tai parantaa suorituskykyé, palveluja tai tuotteita. Se on intensiivinen
tarkastelu palveluista, prosesseista, tietovirroista ja materiaalivirroista tuotannon palvelussa
tai tuotteessa. Analyysin etuja ovat alentuneet tuotannon, materiaalien ja jakeluiden
kustannukset, paremmat voittomarginaalit ja lisddntynyt asiakastyytyvéisyys. Koska
mukana on osto-, tuotanto- ja tekninen henkildkunta, toinen mahdollinen hydty on
kasvanut tyontekijd moraali. /10/

Arvoanalyysi kannustaa tyontekijoitd ja sen toimittajia kyseleméddn seuraavanlaisia
kysymyksid: Mikd on toiminnon palvelu tai tuote? Onko toiminto tarpeellinen? Voiko
halvempi standardi tuote palvella samaa tarkoitusta? Voiko palvelun tai tuotteen
yksinkertaistaa tai tehdd edullisemmin? Voiko palvelun tai tuotteen tehdd tehokkaammin
tai nopeammin? Voiko asiakkaan arvostamia ominaisuuksia lisdtd palveluun tai
tuotteeseen?  Arvoanalyysi pitdisi olla toiminto toimitusvarmuuden lisddmiseen
toimitusketjussa ja kasvattaa arvoa palvelussa tai tuotteessa asiakkaalle. /10/

Lean sanaston mukaisesti analyysin nimitykset on kuvattu seuraavasti:

Value Analysis - Analyysi arvovirtakuvauksesta, jossa kuvattu
lisdarvoa ja ei-lisdarvoa tuottavat toiminnot
Value added VA - Toiminta tai toimet, jotka tuovat todellista

lisdarvoa tuotteeseen tai palveluun
Non value added NVA - Toiminta tai toimet, jotka eivdt tuo todellista
lisdarvoa tuotteeseen tai palveluun /11/

Value added analyysilld analysoidaan opinnéytety0ssa varaston henkilokunnan tuottavan ja
ei-tuottavan tyon osuutta tydpdivén aikana. Tuottava tyd on tyotd, josta asiakas on valmis
maksamaan ja jonka osuus kokonaistybajasta tulisi olla suuri. Tuottamaton tyd on tyota,
joka on asiakkaan kannalta turhaa, ei lisdarvoa tuottava tyd. Analyysin avulla kartoitetaan



Kvist Sampo OPINNAYTETYO 10

pdivan aikana tehty tyd. Analyysissd tehty ty0 luokitellaan tuottavaan / ei tuottavaan
tyohon. Analyysin tulosten perusteella tuottavan tydn osuutta pyritdén erilaisilla
toimenpiteilld lisddméén ja ei-tuottavan tyon osuutta vahentimaén.

Opinnéytetyossa kiytetddn Value Added -analyysi nimed, koska se on yleisesti tunnetumpi
nimitys kuin suoraan suomennettuna Arvoanalyysi. Opinndytetyon kohdassa 4.4 on esitelty
Value added -analyysin tekeminen.

3.2.2. Spagettidiagrammi

Spagettidiagrammista kéytetdin myds nimitysta spagettikaavio. Se on kéytdnnollinen Lean-
prosessien parantamisen tyovéline. Tyokalu on kehitetty aluksi tuotannon tarpeisiin, mutta
diagrammia kéaytetdin myOs useissa erilaisissa liike-eldmdn sovelluksissa. Virtauksien
seuranta on yksi osa Lean Management -tutkimusta, jossa paremmin miérittelemalld
virtauksia voidaan tehostaa toimintaa ja véhentdd kulkemista. /12/

Spagettidiagrammia kdytetddn seuraamaan:
- tuotteen kulkua
- paperin kulkua
- henkildiden kulkua. /12/

Spagettidiagrammi luodaan kuvaamaan todellista virtausta. Kaavion tekija tulee olla
henkil6, joka kayttdd prosessia ja tuntee prosessin. Prosessissa layout-piirustukseen
piirretdéin kynélld kuljettu matka halutulta ajalta. Lisdksi mitataan kuljetun matkan pituus.
Lopuksi saadaan tulokseksi spagettikaavio kuten kuvassa 4. /12/

HEMMIMNG SET-UF FROCESS
Spaghetti Diagram used to identifv waste and achieve SMED

Stamping Press ———— | Sien| Decoiler

_START

Inspecticon Table

Operatortraveled 3,215t to get first good piece.
98 minutesfrom last good piece of previous runto first good piece of this run

Kuva 4. Esimerkki spagettidiagrammista /12/
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4. VARASTON HENKILOKUNNAN OPTIMOINTI

4.1. Winwindin keskusvarasto

Winwindin keskusvarasto toimii Haminan satama-alueella. Varastointitila on 800 m2
lamminta sisdtilaa ja ulkona 500 m2 katoksetonta piha-aluetta.

Varastossa toimii padtoimisesti kaksi varastohenkil6d, varastomies ja tekninen
varastomies.  Varastomichen pédasiallinen tyotehtivd on  saapuvan tavaran
vastaanottaminen ja hyllytys, teknisen varastomiehen tehtdva on huolehtia tydmaakonttien
materiaalien ylldpidosta. Varaston esimiehend toimii varastopdillikko. Kiireellisissé
tilanteissa varastomiehet tukevat toisen tydtehtivid. Lisdksi varastolla on kiiretilanteissa 1-
2 henkildd auttamassa ruuhkahuippujen tasaamisessa yrityksen oman organisaation sisalta.

Varaston nimikkeiston méard vaihtelee 1&hinnd avoinna olevien projektien suhteen. Télld
hetkelld varastossa on 1981 eri nimikettd. Nimikkeiden fyysinen koko ja niiden
varastointitapa vaihtelevat erittdin paljon. Tyypillisid nimikkeitd ovat erikoiset ruuvit ja
mutterit sekd sdhkokomponentit, kaapelit, 6ljyt ja kemikaalit sekd runsas miéré erilaisia
tyokaluja ja nostoapuvilineita.

Winwindin keskusvaraston ldheisyydessd, 2 km:n pédssi sijaitsee yrityksen 3 MW:n
tuotantolaitos. Tuotannon varastostossa tydskentelee 4 varastohenkildd, jotka toimivat eri
organisaatiossa ja tyonjohdossa kuin keskusvaraston tyontekijét.

4.1.1. Winwindin keskusvaraston prosessit

Varaston tehtdvit on esitetty prosessimuodossa. Kuvassa 5 on kuvattu varaston prosessit,
joista médrdytyy my0s varaston tyotehtdvit. Tyotehtdvit on kuvattu vastaamaan nykyisié
Winwindin keskusvaraston tyotehtévid.

Kuvassa vasemmalla punaisiin laatikkoihin on merkattu raportit, jotka liittyvat varaston
toimintaan. Drivers-laatikossa on kuvattu ajurit, jotka ohjaavat varaston toimintaa
erityisesti materiaalitarpeiden osalta. Logistics Prosesses -osiossa on médritelty IFS-
kayttojarjestelman kannalta varaston omat prosessit. Support prosessit ovat apuprosesseja,
jotka tukevat varaston toimintaa. Viimeiseksi on merkattu Metrics-laatikko, jossa on
esitetty varaston tavoitteet.
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Kuva 5. Varaston prosessit

4.1.2. Merkitys ja rooli
Winwindin keskusvaraston rooli on palvella huollon ja projektien materiaalitarpeita.

Winwindin  huollolla on useita maavarastoja, jotka sijaitsevat suurimpien
tuulivoimalapuistojen ldheisyydessd. Maavarastoissa varastoidaan tuotteita, joita tarvitaan
huoltojen yllépitoon. Lisdksi varastoidaan materiaaleja, joiden todenndkoisyys vikaantua
on suuri tai toimitusaika pitkd. Kaikki materiaalit maavarastoille menevét keskusvaraston
kautta, joka toimii my06s jakeluvarastona logistiikan tehostamiseksi.

Keskusvarasto toimittaa myds projektien aikaiset materiaalitarpeet. Kun aloitetaan uusi
tuulivoimalan  pystytysprojekti, materiaalit projektille tulevat keskusvarastolta
lukuunottamatta suurimpia komponentteja kuten siivet ja terdstornin osat, jotka tulevat
projektille suoraan toimittajalta. Taméd siitd syystd, ettd projektitydbmaa ei halua
vastaanottaa pdivittdin pienid yksittdisid tavarantoimituksi eri toimittajilta vaan suurempia
tavarakokonaisuuksia, joiden hallinta tydmaalla on helpompaa.

Kaikki keskusvarastolla varastoitavat nimikkeet ja maiérdt on maééritelty eri kriteerien
perusteella. Perusteita on materiaalin kriittisyys, hinta, toimitusaika, pakkauskoko seké
erityistarpeet kuten asiakkaan vaatimukset.
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4.1.3. Layout

Keskusvaraston koko on 71,5m x 11,3m eli 808 m2. Tamén lisdksi lisdtilana on 400m2
piha-aluetta, joka on varattu tydmaakonttien varastointiin. Kuvassa 6 on esitetty varaston
lay-out.

11 3m
Fam
71.5m
Ke
orgi
Tydkalubylly] |
T
35.5m Hyllypaly
Saapuva Saqpuy
tavara Mosto-ovi |tavara
I [ T
Tupakka-
paikka

Kuva 6. Keskusvaraston layout piirros (mitat eivét ole mittakaavassa)
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4.1.4. Tyokalut

Varastotoiminnassa sisdisilld siirroilla on neljd merkittidvai tehtdvaa. Namaé ovat:
1. saapuvan tavaran siirto purkupaikalta varastoon
2. varastopaikkojen tai varaston tuotannon véliset siirrot
3. lahtevén tavaran siirto varastopaikalta ldhtoalueelle
4. ajoneuvojen kuormaus- ja purkutoiminnot. /5/

Winwindin keskusvarastolla siirrelldin sekéd pienid ettd suuria kappaleita. Tadméan vuoksi
varastolla tulee olla myds néiden siirtelyyn riittdvat tyokalut. Alla on listaus materiaalin
siirtoon kaytettdvistd tyokaluista:

- yksi 3t Toyota-vastapainotrukki

- yksi 1,7t Still-tyontomastotrukki

- kaksi Roclan-haarukkavaunua

- yksi Roclanin punnitseva haarukkavaunu.

4
2
[

- G - & bt g i ':.T'=._ ‘_\_ - g 25
Kuva 7. Keskusvaraston tyontomasto- ja vastapainotrukki sekid punnitseva
haarukkavaunu
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4.2. Tehtavit

Kuvassa 8 on esitetty keskusvaraston tehtdvét. Tehtdvien siséltd esitellddn tarkemmin
seuraavissa kappaleissa.

Keskusvaraston tehtavit

Kuva 8. Keskusvaraston tehtavit

4.2.1. Tavaran vastaanotto ja hyllytys

Tavaran vastaanotto

Kuvassa 9 on kuvattu tavaran vastaanottoprosessi Ifs-jarjestelmén kannalta. Kirjallisesti
kuvattuna prosessin vaiheet ovat seuraavat:

- Tavara saapuu varastoon.

- Tavarat tarkastetaan visuaalisesti.

- Kuitataan huolitsijan rahtikirja.

- Poistetaan ylimaaréiset pakkaukset.

- Merkataan tuote IFS-koodilla.

- Tarvittaessa suoritetaan vastaanottotarkastus.

- Kirjataan vastaanotto IFS-kéyttojarjestelmdin ja merkataan hyllypaikka.
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Kuva 9. Vastaanottoprosessi

Hyllytys

Kun tavara on kirjattu jérjestelmién vastaanotetuksi, pitdd myOs médritelld tuotteelle
varasto- ja hyllypaikka varastossa. Mikli tuotetta on jo varastossa, ehdottaa jarjestelmi
tuotteen varastointia samaan paikkaan, jolloin yksi tuote on vain yhdelld varastopaikalla.
Mikéli varastopaikkaa ei ole, varastohenkild médrittelee varastopaikan tilan tarpeen,
ergonomian ja kdyton mukaan.

Tadmidn jilkeen tavara viedddn mddriteltyyn hyllypaikkaan. Jos samaa nimikettd on jo

varastopaikalla, inventoidaan jo hyllyssd oleva nimike. Mikéli inventoitu saldo eri kuin
jérjestelmadssd, tehdddn inventaariokorjaus.

4.2.2. Sailytys
Kuormalavahylly
Kuormalavahyllyissd on 300 Eur-lavapaikkaa. Hyllyt ovat kolmessa tai neljdssd tasossa,

joiden kantavuus vaihtelee 1000 — 3000 kg:n vélilld. Kuormalavahyllyissd varastoidaan
materiaaleja, joiden koko, paino, tilavuus tai muu ominaisuus vaativat varastointia lavalla.
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Kuva 10. Kegkusvaraston kuormalava hylly
Kevytorsihylly
Kevytorsihyllyja on viidessé rivissé, joissa on 13 hyllyvilid ja kuusi tasoa. Hyllyn pituus on

13,8 m, yhteispituus on 69 m. Kevytorsihyllyisséd varastoidaan pientavaraa kuten sdhko- ja
elektroniikkakomponentteja.

Kuva 11. Keskusvaraston kevytorsihyllyt
Lattivarastotila

Varastolla on varattu noin 100 m2 lattiatilaa materiaaleille, joiden varastointi hyllyssd on
vaikeaa materiaalin ominaisuuksien vuoksi. Téllaisia ovat esimerkiksi sahkdkaapit.
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Tyokaluhyllyt

Tyomailla ja varastolla tarvittavia tyokaluja ja nostoapuvilineitd sdilytetddn varastolla
maédritellyissd tydkaluhyllyissd. Hyllyji on 7 kappaletta, joissa kussakin on 6 tasoa.
Tyokaluhyllyt ovat kevytorsihyllyjd vankempia hyllyjd, silld hyllyn kantavuus tulee olla
huomattavasti suurempi.

Piha-alue

Varaston ulkopuolella on 500 m2 pihatilaa. Tila on varaston vieressi avointa tilaa, jossa
varastoidaan yrityksen merikontteja. Kontit sisdltdvdt pystytyksien aikaisia materiaaleja,
tyokaluja, nostoapuvilineita ym. Yksi konteista on varaston kiaytdssd oleva o0ljy- ja
kemikaaliokontti.

Kuva 13. Piha-alueen varastointitila
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4.2.3. Keraily ja lihetys toiminta

Keriily

Jarjestelméssd on tarve halutulle péiville. Ifs-jarjestelmd tulostaa maédriteltynd péivana
kerdilylistan, jonka mukaisesti varastohenkilostd kerdd tavaran. (Liite 1). Kerdily voidaan
tehdd my6s manuaalisti kuten kuvassa 14 on esitelty. Kun fyysinen kerdily on suoritettu,
kirjataan kerdily Ifs-jarjestelmdén.

Picking '

Da Differences
Customer Exist?

Order
Create Pick List Prirtt Pick List Perfarm Picking
Wark = =

Order

Lo Report Picking

Creste Pick Prirt Pick Report Report
List for CO List for CO Pi-:mn% Picking
Shok
Qreler Report Pick
Create Pick Print Pick it Diftors
List far Cg List far lE

Report
Picking with
Ditferences

Kuva 14. Keriilyprosessi

Lihetystoiminta

Kun keridily on suoritettu, ldhetettivit materiaalit pakataan asianmukaisesti. Pientavara
pakataan pahvilaatikoihin, joihin laitetaan esim. voimapaperia tavaran kolhiintumisen
vilttdmiseksi. Suuremmat tavarat pakataan lavoille, joihin tavara sidotaan terdsvanteella.

Pakattuihin materiaaleihin liitetdén l&hetyslista, joka tulostetaan Ifs-jarjestelmistd. Léhteva
lahetys punnitaan ja siitd otetaan mitat huolitsijaa varten. Lopuksi varastohenkild tai
logistiikkahenkild tilaa huolitsijalta noudon materiaalille ja siirtdd materiaalit 1dhtevéin
tavaran alueelle odottamaan noutoa.

4.2.4. Konttien yllapito

Keskusvaraston tehtdviin kuuluu oleellisesti myds tydmaakonttien materiaalien yllépito.
Yritykselld on 20 konttia, jotka kiertdvdt tyomailla ja palautuvat takaisin varastolle.
Varaston tehtéivd on konttien tyhjennys, materiaalien huolto ja tdydennys sekd vastaavasti
tyomaille lahdettdessd kontin pakkaaminen maédritellyn siséllon mukaisesti. Lisdksi
tehtdviin kuuluu materiaalien ylldpito jérjestelmissd ja uusien materiaalien kooditus
laaditun ohjeen mukaisesti.
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Tyomaakontit sisdltdvit pystytys- ja huoltotdiden tarvitsemia materiaaleja kuten tyokaluja
ja nostoapuvélineitd. Suuri osa materiaaleista on hyvin painavaa tavaraa, joten niiden
késittely vaatii trukkien kéyttoa.

Konteille suoritettavat tehtidvat on manuaalista ty6td. Perustuen historiatietoon ja nykyiseen
tyomadradn konttien kanssa, konttien tyotehtévit vaativat yhden henkiloresurssin.

4.2.5. Muut

Inventointi

Jotta varasto voi palvella asiakkaitaan hyvin, tulee varastosaldojen olla kunnossa. Saldojen
oikeellisuudesta ja varaston toiminnan tasosta vastaa varastohenkilot yhdessé
varastopééllikon kanssa (varastotarkkuus varaston mittari).

Varastolle on mééritelty kaksi inventointimallia, jatkuva inventointi ja varaston tdydellinen
inventointi. Jatkuvaa inventointia tehddén esimerkiksi niin, ettd osa hyllyistd tai
nimikkeistd inventoidaan sddnndllisesti. Varaston tdydellinen inventointi suoritetaan
kaikille varastossa oleville nimikkeille kerran vuodessa.

Reklamaatioden ja palautusten hoito

Toimittajilta tulevasta materiaalista osa on virheellistd laadultaan, méairéltién tai teknisiltd
ominaisuuksiltaan. Tdlldin varaston tehtdva on ilmoittaa virheellisestd tuotteesta ostajalle,
joka on yhteydessd toimittajaan. Ostajan tehtyd reklamaatio toimittajalle varastohenkil6
palauttaa / romuttaa virheellisen tuotteen.

Jatehuolto, kierrétys ja ympéristdasiat

Winwind noudattaa ISO 14001 -ympéristdjohtamisjarjestelméd. Liitteessd 2 on esitetty ISO
14001  -standardin  etusivu.  Standardi  sisdltdd  peruselementit  tehokkaalle
ympéristojohtamisjérjestelmaille. Standardia sovelletaan seki teollisuus- ettd palvelualoilla.
Jarjestelmdn tarkoitus on védhentdd aiheutettua ympéristokuormitusta jatkuvan
parantamisen avulla. Varaston osalta tarkoittaa esimerkiksi sitd, ettd pakkausten kayttoad
minimoidaan, pakkauksia uusiokdytetddn mahdollisimman paljon, kaikki jétteet lajitellaan
ja kierrdtetdin asian mukaisesti.

Esikasaus

Projektit haluaisivat erilaisia komponenttikokonaisuuksia valmiina kasattuna tyomaalle.
Tamé edellyttdisi varastolta, ettd varastolle tulisi tydtilauksia ja ndiden mukaisesti
varastohenkilot kasaisivat komponenttikokonaisuuksia. Télld hetkelld varastolla ei ole ollut
resurssia tdhdn tehtdvéddn, joka wvaatii lisdd jérjestelmétietimystd ja henkiloresurssia
tulevaisuudessa.
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Lisdarvopalvelut

Lisdarvopalvelut tarkoittavat varaston perustoimintoihin kuulumattomia tditd. Niitd ovat
esimerkiksi pakkaus asiakaskohtaisiin eriin, erikoisldhetykset, kéyttoohjeiden lisddminen
pakkauksiin seké tiettyjen nimikkeiden esikoonta.

4.3. Tyovaiheiden kellotustulokset

Tyovaihden kellotuksessa kdytettiin normaaliaikatutkimuksen menetelmdi. Tyovaiheiden
kellotus yhdistettiin kahteen kokonaisuuteen, tavaran vastaanottoon ja léhetystoimintojen
kellotukseen. Tdma jako tehtiin siksi, koska néiden yhteisaikaa verrataan kuukauden
vastaanottorivien / ldhetysrivien miérddn, jolloin saadaan teoreettinen ko toimintoihin
vaadittava aika kuukaudessa.

Vastaanoton kellotustydvaihe sisélsi seuraavat tydvaiheet: tavaran vastaanotto, tarkastus,
merkitseminen, kirjaus jérjestelmdidn sekd tavaran hyllytys. Kellotukseen otettiin nelj
vastaanottorivid. TyOvaiheiden ajat mitattiin tyotutkimuskellolla ja tuloksista laskettiin
keskiarvo.

Léhetystoimintojen kellotus sisdlsi seuraavat toiminnot: tavaran kerdily, pakkaaminen,
dokumenttien lisdys pakettiin, kirjaus jérjestelmiin, ldhetysdokumenttien luonti sekd
kuljetuksen tilaus. Kellotukseen valittiin nelja ldhetysrivid. Tydvaiheiden ajat mitattiin
tydtutkimuskellolla ja tuloksista laskettiin keskiarvo.

Vastaanottojen ja ldhetystoimintojen mitattavat nimikkeet otettiin tarkoituksella erilaisia
nimikkeitd niiden kisiteltdvyyden mukaan. Vastaanotossa kaksi nimikettd hyllytettiin Eur-
lavapaikalle, joiden kdisittely wvaatii trukin kéayttod. Kaksi nimikettd hyllytettiin
kevytorsihyllyihin, joiden hyllytys ei vaatinut trukin kaytto4. Lihetystoiminnoissa valittiin
yksi oljykontista, kaksi kevytorsihyllystd ja yksi Eur-lavahyllystd noudettava nimike.
Otannat ovat arvioni mukaan oikeassa suhteessa vastaanottojen/lihetysten maéériin.
Jokaisessa nimikkeessd késiteltdvyydestd riippumatta késittelyaika on erilainen johtuen
kohdassa 5.1 esitettyjen syiden vuoksi.

Kellotuksessa kéytettiin sekuntikelloa. Kello laitettiin kdyntiin tyon alkaessa ja pyséytettiin
tyovaiheiden loputtua.

Tulokset

Taulukossa 1 on esitetty vastaanottojen sekd ldhetystoimintojen kellotetut ajat.
Kellotusajoissa huomiotava, ettd tydaikaan on mitattu todellinen kdytetty tydaika kyseisen
nimikkeen tyon suorittamiseen.

Vastaanotossa otettiin vastaan kahta eri puhallinta. Puhaltimen 10002829 vastaanottoaika
oli 8 min ja 1 s, puhaltimen 10003178 vastaanottoaika 3 min ja 40 s. Syy suureen
poikkeamaan on se, ettd ensimmaéiselld puhaltimella ei ollut varastopaikkaa olemassa ja tila
piti jérjestdd varastoon. Varastotilan jérjestdiminen vei 4 min 20 s.
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Vastaanotossa otettiin vastaan kaksi eri venttiilid. Venttiilin 10003659 vastaanottoaika oli 7
min ja 14 s, toisen 10003683 aika 3 min ja 27 s. Syy poikkeamaan oli se, ettd ensimmadisen
venttiilin vastaanotto keskeytyi 3 minuutin ajaksi puhelun vastaanottamiseen, joten
tehollinen tydaika oli 4 min ja 14 s.

Taulukko 1. Vastaanottojen ja liihetystoimintojen kellotustulokset 1.9.2010

Vastaanotto
IFS-koodi Maara Vastaanottopaikka Vastaanotto ja hyllytys
Nimike Min
Cooler 10002829 1 kpl Eur-lavapaikka 8,01
Cooler 10003178 1 kpl Eur-lavapaikka 3,40
Pressure valve 10003659 2 kpl Kevyorsihylly 7,14
Poppet valve 10003683 5 kpl Kevyorsihylly 3,27
ca 5,46
Lahetys
Keraily,pakkaus,
IFS-koodi Maara Kerailypaikka dokumentit
Nimike min
Gear oll
Klubersynth 10009360 51 Oljykontti 5,47
Inductive sensor 10003208 4 kpl Kevytorsihylly 8,23
Capacitor 10010188 1 kpl Eur-lava hylly 9,57
Power supply
terminal 10001779 1 kpl Kevytorsihylly 4,52
ca 6,95

4.4. Lahetysten ja vastaanottojen maira

Yrityksesséd on kéytossd [FS-toiminnanohjausjérjestelma. Jarjestelméén tehtiin pikaraportti,
joka listaa halutun ajanjakson vastaanotto- ja ldhetysten rivimddrdn halutulle
varastonumerolle.

Tiedon hakuun valittiin kolme téyttd kuukautta, huhtikuu, toukokuu ja kesékuu 2010. Tama
siksi, ettd varasto aloitti toiminnan maaliskuun puolessa vilissd ja heindkuu oli
kesdlomakuukausi, jossa poikkeama olisi ollut suuri. Taulukossa 2 on esitetty tulokset seké
laskennassa kaytetty kuukausien keskiarvo.
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Taulukko 2. Yhteenveto vastaanotto- ja lihetysrivien mairisti 4-6/2010

Yhteenveto vastaanotoista ja lahetyksista 4-6/2010
Vastaanotto/Lahetys maara
Kuukausi | yht
Vastaanottorivien
maara 4/10 231
5/10 292
6/10 534
Ca 352
Lahetysrivien maara 4/10 515
5/10 542
6/10 499
Ca 519

Jotta saadaan kuukaudessa kiytetty keskiméérdinen vastaanottoihin ja ldhetyksiin kéytetty
aika, tulee keskimédrdinen vastaanotto ja ldhetysmddrd kertoa keskimédrdiselld
vastaanotto- ja ldhetysajalla:
Vastaanotto 352 kpl x 5,46 min = 1922 min = 32 h/kk
Keriily 519 kpl x 6,95 min = 3607 min = 60 h/kk
Yhteensa 92 h/kk

Varastohenkilon tydaika on 8 h/pv, joka on 160 h/kk. Télloin yhdelld varastohenkil6lld
menee 57,5 % tyOajasta tavaran vastaanotto- ja lahetysprosesseihin.

4.5. Value Added -analyysin tulokset

Value Added -analyysi tehtiin ajankayttotutkimuksella. Ajankdyttdtutkimus toteutettiin
teknisen varastomiehen osalta 30.8.10 ja varastomiehen osalta 31.8.10 yhden tydpéivin
aikana (8 h). Toiden suorituksia seurattiin 2 minuutin tarkkuudella ja suoritukset kirjattiin
Excel-taulukkoon. Samaan aikaan tehdyt tyotehtévit luokiteltiin 5 luokkaan: vihredlld tyo,
siniselld keskustelu, oranssilla selvitykset epéselvisti asioista, violetilla tauot ja keltaisella
apu/tuki ty6t. Vihredlld merkitty tyd on tuottavaa tyotd, muut tehtdvit ei-tuottavaa tyoté
(Liite 3).

Tuloksissa  ensimmdisend  esitetiin molempien varastomiesten yhteenlasketut
tyontutkimustulokset. Seuvaavana esitetddn eriteltynd molempien, teknisen varastomiehen
ja varastomiehen tyontutkimustulokset.
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Taulukossa on esitetty tyotehtdvdn yhteisaika minuutteina ja tyotehtdvan osuus
kokonaisajasta. Liséksi on esitetty tyotehtdvin tuottamaton aika prosentteina. Tdmé on
laskettu siten, ettd yhteisajasta vdhennetddn tyo, jolloin saadaan hidvitty aika yhteensa.
Tamén jéilkeen tyGtehtdvdn aika on jaettu tuottamattomalla ajalla, jolloin on saatu
prosentuaalinen osuus.

Esim. Keskustelu: 50 min / 490 min = 10 %.

Yhteenveto tyéajan kiytdstd, molemmat varastomiehet

<>
D
D

Tuottamaton

Tehtiivien virikoodit Yhteis- aika

aika (min) % %
Tyo 402 45 %

Keskustelu 50 6% 10
Selvitykset epdselvisti asioista 174 20 % 36
Tauko 40 4% 8
Apu/tuki ty6t 226 25 % 46

892 490

Kuva 15. Yhteenveto tyoajan kiytosti, molemmat varastomieshet 30.-31.8.2010
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Yhteenveto tyoajan kaytosta
VA /NVA

O Tuottava tyd B Tuottamaton tyo

Kuva 16. Yhteenveto tyoajan kiytosti VA/NVA

Erittely tuottamattomasta tyosta, Non-
Value added

@ Selvitykset epdselvistd asioista W Tauko O Aup/tuki ty 6t @ Keskustelu

Kuva 17. Erittely tuottamattomasta tyosti, Non-Value added
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Tekninen varastomies

Teknisen varastomiehen tuottavaa eli Value Added -tyGtd ovat: konttien vastaanotto ja
purku, tyokalujen ylldpito, kontin materiaalien analysointi ja korjaus, konttien ldhetys- ja
pakkaustoiminnot seké varastomiehen Value Added -ty6t.

Loput tyotehtdvistd on tuottamatonta eli Non Added -tehtdvid. Niitd ovat: keskustelu,
selvitykset epéselvistd asioista, yliméaérdiset tauot ja apu/tuki -tyot.

Yhteenveto tydajan kaytdsta, tekninen varastomies

Tuottamaton
Tehtivien varikoodit Yhteis aika
Aika
(min) % %
Tyo 170 39%
Keskustelu 20 5% 7
Selvitykset epéselvisté asioista 116 26 % 43
Tauko 24 5% 9
Apu/tuki ty6t 110 25 % 41
440 270

Kuva 18. Yhteenveto tyoajan kiytostii, tekninen varastomies 30.8.2010
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Tyoajan kiytto, tekninen varastomies
VA /NVA

@ Tuottava tyd B Tuottamaton tyo

Kuva 19. Tydajan kiytto, tekninen varastomies, VA / NVA

Erittely tuottamattomasta tyosti, tekn.
varastomies, Non-value added

@ Selvitykset epéselvistd asioista B Tauko O Apu/tukityot O Keskustelu

Kuva 20. Erittely tuottamattomasta tyosti, tekn. varastomies, Non-value added
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Varastomies

Varastomiehen tuottavaa eli Value Added -tehtdvid ovat; tavaran vastaanotto, hyllytys,
kerdily, ldhetystoiminnot seka teknisen varastomiehen Value Added -tyét.
Loput tyotehtdvit ovat tuottamatonta eli Non Added -tehtdvid, joita ovat; keskustelut,

OPINNAYTETYO

selvitykset epéselvistd asioista, ylimdériset tauot ja apu/tuki -tyot.

Yhteenveto tydajan kaytésta, varastomies

Tuottamaton
Tehtavien virikoodit Yhteis aika
Aika
(min) % %
Tyo 232 51 %
Keskustelu 30 7% 14
Selvitykset epéselvistd asioista 58 13 % 26
Tauko 16 4% 7
Apu/tuki ty6t 116 26 % 53
452 220

Kuva 21. Yhteenveto tyoajan kiytosti, varastomies 31.8.2010
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Tyoajan kiytto, varastomies
VA/NVA

@ o

@ Tuottava tyd @ Tuottamaton tyd

Kuva 22. Tydajan kiytto, varastomies VA/NVA

Erittely tuottamattomasta tyosta,
NVA addded

@ Selvitykset epéselvistd asioista B Tauko 0O Apu/tukityot @ Keskustelu

Kuva 23. Erittely tuottamattomasta tyosti, Non-value added
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4.6. Spagettidiagrammit

Spagettidiagrammi tehtiin varastolla varastomiehelle sekd tekniselle varastomiehelle.
Diagrammin tavoite on havainnollistaa henkilon kulkemat matkat ja sijainnit varastolla.
Teknisesti diagrammi tehtiin seuraavasti:
- Tulostettiin layoutpohja.
- Seurattiin tyopdivd 7.00 — 15.30 henkild4, ja piirrettiin kynélld henkilon kulkemat
matkat ja sijainnit layoutiin.
- Merkattiin Exceliin kdvelymatkojen pituudet.

[Eurava Fu rdava |
hylly hylly

Piha-alue,
kontit

LLéhtevé
Tavara .}

Saapuva
tavara

Kuva 24. Spagettidiagrammi teknisen varastomiehen kulkemisesta varastolla
30.8.2010

Teknisen varastomiehen pééasiallinen tehtdvé on konttien materiaalien ylldpito. Kuvasta 24
voidaan selkedsti todeta, ettd kulkeminen varastolla painottuu konttien seka tydkaluhyllyjen
kohdalle. Kulunmittauksen mukaan pdivén aikana kivelya tuli 4 370 m.
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[Eurava ur-lava |
hylly ylly
Piha-alue,
kontit
Tydkaluhylly [

Kuva 25. Spagettidiagrammi varastomiehen kulkemisesta varastolla 30.8.2010

Varastomiehen tehtdvid ovat materiaalien vastaanotto-, hyllytys-, kerdily- ja
lahetystoiminnot. Kuvasta 25 voidaan todeta, ettd kulkeminen varastolla keskittyy néihin
toimintoihin. Léhtevén tavaran alueella on runsaasti kulkua johtuen materiaalinen ldhetys-
ja pakkaustoiminnoista ko alueella. Kulunmittauksen mukaan péivén aikana kdvelyd tuli
4 440 m.
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S. TULOSTEN ANALYSOINTI

Tulosten analysoinnissa ldhtokohta on se, ettd tuottavan tyon osuutta lisdtddn ja
tuottamattoman tyon osuutta vdhennetdéin. Seuraavana on tutkittu tutkimuksen tuloksia ja
tyohon kaytettyjé tydaikoja.

5.1. Vastaanotot ja lihetykset
Vastaanotot

Vastaanotettaessa nimikkeitd vastaanotto- ja hyllytysaika poikkesivat suuresti toisistaan.
Suurin vastaanottoaika oli 8 min ja 1 s, pienimmén vastaanottoaika 3 min ja 27 s, ndiden
ero oli 59 %. Vastaanottoaikaan vaikuttaa materiaalin fyysinen koko ja méadrd, mutta
vastaanottoaika pitédisi olla samansuuruisia samanlaisille nimikkeille.

Suurelle poikkeamalle on useita syitd, joita selvittelin haastattelemalla varastohenkil6ité.
Alla on listaus vastaanoton ja hyllytyksen ongelmista:

- léhetyspaperit puuttuvat

- léhetyspaperit virheelliset, osoite, tuotetiedot, méara

- ldhetyspaperit puutteelliset, Winwindin koodi, toimittajan koodi, tilausnumero

- jarjestelmadssa ei tilausta

- tyon keskeytykset, puhelut, sihkpostit

- nimikkeiden tilaus- ja varastointiyksikot erit

- nimikkeelld ei jérjestelméssé varastopaikkaa. /7/

Lahetykset

Materiaalin ldhetystoimminnoissa havaittiin my0s suuri poikkeama, suurin ldhetys ja
kerdilyaika oli 9 min 57 s ja pienin 4 min 52 s, ndiden ero oli 53 %. Lihetysaikaan
vaikuttaa mydskin materiaalin fyysinen koko ja méérd sekd useat muut seikat, mutta
samantyyppisille nimikkeille l&hetysaika tulisi olla 1dhes sama.

Haastattelemalla varastohenkil6ité selvisi seuraavanlaisia syité erimittaisille 1dhetysajoille:
- el automaattisia kerdilylistoja, esim. kiiretapaukset
- keriilylistan tiedot puutteelliset, esim. osoite
- saldovirheet
- nimikkeiden tilaus- ja varastointiyksikot erit
- erityistoivomukset pakkauksien tai dokumenttien osalta
- tyon keskeytykset, puhelut, sihkopostit
- léhetysten peruutukset ja siirrot
- epévarmat huolitsijan tavaran noutoajat. /7/
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Lihetysten ja vastaanottojen méara

Varaston vastaanottojen ja ldhetysten miérd vaihtelevat runsaasti kuukaisittain l1&hinné
tulevien projektien mukaisesti. Keskiméérdisesti varastoon vastaanotetaan 352
vastaanottorivid ja ldhetetdén 519 lahetysrivid kuukaudessa.

Mikali yksi varastohenkild hoitaa niitd toimintoja, hénen tulee kayttdd 92 h/kk tavaran
vastaanottoon sekd ldhetystoimintaan. Varastohenkilon tydaika on 160 h/kk.
Tutkimustuloksen mukaan varastohenkilon tuottavan tyon arvo on 51 %. Tdmi tarkoittaa
sitd, ettd henkilon tehollinen tydaika nykytoiminnoilla on 81 h/kk.

—> Vastaanottojen ja ldhetyksien tekemiseen vaaditaan 1,2 henkil6resurssia/kk.

5.2. Value Added -analyysin tulokset

Molemmat varastomiehet yvhteensi

Kahden mittauspdivin aikana molemmat varastomiehet tekivét toitd yhteensd 892 min,
josta 402 min oli tuottavaa (VA) tyotd. Eli tuottavan tyon osuus oli 45 % ja tuottamattoman
(NVA) tyon osuus 55 %.

Analysoitaessa ei tuottavaa tyotd havaittiin, ettd 46% tuottamattomasta tydstd meni
erilaisiin avustaviin tyohin. Néistd suurimpina ovat materiaalien sisdiset siirrot ja
jéarjestelyt, nimikkeiden ja saldojen tarkastus sekéd konttien siséllon jérjestdminen.

Toiseksi suurin tuottamattoman tyon osa oli erilaiset selvitykset, joiden osuus oli 36 %.
Niitd selvityksid olivat puhelut, sdhkopostit ja communicator-yhteydet tyopdivén aikana,
joilla selviteltiin epdselvyyksid. Epdselvyysid olivat esim. vanhojen ldhetysten tarkastus,
epéselvien ldhetyslistojen selvittely sekd konteissa olevien materiaalien tunnistamiseen
liittyvit selvitykset.

Kolmanneksi suurin osa oli keskustelut, joiden osuus on 10 %. Keskustelut olivat
asentajien, huolitsijoiden ja tydkaverin kanssa kéytdvid keskusteluita.

Loput tuottamattomasta tydstd 8 % oli taukoja. TyOnmittaamisessa on otettu pois
lakisédteiset tauot, joten ndma tauot ovat ylimééraisid tyopdivén taukoja.

Tekninen varastomies

Teknisen varastomichen tuottavan tyon (VA) arvo oli 39 % ja ei tuottavan tyon (NVA)
arvo 61 %. TyOpéivistd suurin osa meni ei-tuottavaan tyohon.

Analysoitaessa ei tuottavaa tyOtd havaittaan, ettd 43 % téstd on mennyt aputdihin sekd
toinen 43 % erilaisiin selvityksiin. Teknisen varastomiehen aputditd ovat kontteihin ja
materiaaleihin liityvié toitd, kontin jirjestamistd ja epdselvien materiaalien hyllytysti seké
kerdiltdvin materiaalien valmistelua ja lajittelua. Selvityksien suurimmat syyt liittyivét
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konttien materiaalien erilaisiin selvityksiin, materiaalin tunnistamiseen, materiaalien
romutukseen ja mahdolliseen hyllytykseen seki rikkindisten materiaalien selvittelyyn.

Ylimédrdiset tauot olivat 9 % ja keskustelut 7 % tuottamattomasta tyostd. Néihin kdytettiin
tyopdivén aikana 44 minuuttia.

Varastomies

Varastomiehen tuottavan tyon (VA) arvo on 51 % ja ei tuottavan tyon (NVA) arvo 49 %.
Varastomiehen tydpéivéstd hiukan yli puolet menee tuottavaan tyohon.

Analysoitaessa NVA-tyotd tyOtd havaitaan, ettd 53 % tuottamattomasta tydstd meni
aputoihin. Varastomiehen aputditd olivat pakkausien purku ja uudelleenpakkaus ldhetysta
varten, materiaalien siirrot varaston sisilld seké konttien materiaalien jérjestely.

Toiseksi suurin NVA-tyd oli selvitykset, joiden osuus oli 26 % tuottamattomasta tyOsta.
Téstd ehdottomasti suurin osa meni selvityksiin koskien tulevia ja menneita 1dhetyksié seké
epéselvien ldhetyslistojen selvittelyyn.

Loppuosa NVA-tyostd tyostd meni keskusteluihin 14 % sekd taukoihin 7 %. Néihin
kéytettiin aikaa tyopdivén aikana 46 minuuttia.

5.3. Spagettidiagrammin tulokset

Spagettidiagrammi havainnollisti hyvin molempien henkiléiden tydalueet, joissa he
toimivat. Diagrammi osoitti, ettd molemmat kévelevit pdivéin aikana reilut 4 km, tekninen
varastomies 4,3 km ja varastomies 4,4 km. Henkilo pystyy kévelemidén kohtuudella 3
km/h, joten yli tunti tybajasta meni kdvelemiseen.

Tekninen varastomies vastaa konttien ylldpidosta. Diagrammi osoittaa, ettd kdveleminen
kohdistuu juuri tdhén toimintoon liittyen eli konteille, tyokaluhyllylle sekd toimistoon.

Varastomies vastaa tavaran vastaanottamisesta ja ldhettdmisestd. Diagrammi osoittaa
pdivin kulun kohdistuneen ndihin toimintoihin, kevytorsihyllyt, Eur-lavahyllyt, ldhtevin
tavaran alue seki toimisto, jossa tehddan kaikki kirjaukset.
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6. MUUTOSEHDOTUKSET

Varaston tydsséd on paljon erilaisia haasteita, joita ei voida ratkaista yhdelld kertaa. Tdmén
vuoksi muutosehdotukset on priorisoitu kahteen eri luokkaan, prioriteetti 1- ja 2
- muutosehdotukset. Ensimméiisen luokan muutosehdotukset ovat kiireellisempid ja
ensimmadisend suoritettava.

Muutosehdotusten lédhtokohtana on se, etti Value Added -tyon osuutta lisdtddn ja Non
Value Added -tydon osuutta vihennetddn. Kuvassa 26 on esitetty, mikd vaikutus on Value
Added -arvon nostamisella nykyisestd 45 %:sta 70 %:iin. Tall6in saadaan 223 min/pv lisdd
tydaikaa tuottavaan tyohon. Tyon tuottavuuden nousu tulee I&hinnd eliminoimalla
analyysin Selvitykset epéselvistd asioista, joiden osuus tydajasta oli 20 %.

Nylkytilanne Tavoite

100 %

0 %4
Kuva 26. Value Added -tavoite
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6.1. Prioriteetti I -muutosehdotukset

Rekrytoitava yksi henkil6 lisdd keskusvarastolle.

- Varastomiehen ty0aika on 160h/kk. Tehollinen tydaika oli 51 %. Tuottavan tyon
(VA) noustessa tavoitteeseen 70 % hénen tehollinen tydaika nousee 112 h/kk.
Vastaanottoihin ja kerdilyihin tarvittava aika on 92 h/kk, jolloin 82 % tydajasta
menee vastaanotto- ja ldhetystoimintoihin.

- Varaston odotetaan tekevin tulevaisuudessa esikasauksia projekteille. Esikasaus
vaatii arviolta 20 h/kk, johon nyt ei ole resurssia.

- Konttien saapuminen ja ldhteminen ei ole tasaista virtausta, vaan ylldpito on
syklittéistd olemassa olevien projektien mukaan. Talloin myds konttien ylldpidossa
tarvitaan lisdresursseja nykyisen yhden liséksi.

- Loma-, sairaus- ja kiireajat on mahdoton pydrittdd nykyisilld resursseilla.

- Jotta varasto pystyy toimimaan itsendisesti ja myoskin pienelld joustovaralla,
tarvitaan yksi liséresurssi lisdd. Talloin ei tarvita jatkuvasti jédrjestdd tilapdisia
liséresursseja.

- Jos tulee tilanne, ettd kaikille kolmelle ei olisi kokoaikaisesti toitd,
lisdresurssin kéyttod voi organisoida kiytettdviksi myds Haminan tehtaan
varastossa.

Varastoon hankittava potkulauta etukorilla
- Varastohenkil6 kévelee 4,4 km péivissé, reilun tunnin ajan. Téstd puolet (2,2 km)
on sellaista kévelyd, jossa tarkastetaan saldoa, varastopaikkaa tai noudetaan
pientavaraa hyllysta.
- Potkulaudan kayttd tuplaa nopeuden kévelyyn verrattuna. Potkulautaa kayttamalla
kivelyyn kéytetty aika putoaa 30 minuutista 15 minuuttiin pdivéssd, jolloin sééstod
on 60 tuntia/vuosi.

Ohjeistus tyomailta varastolle palautuville konteille
- Varastolle palautuvat kontit pitéisi sisdltdd vain kuranttia tavaraa, jotka selkeésti
merkattu ja dokumentoitu.
- Nyt varastolle on tullut kontteja, joissa tavarat sekaisin, tavarat tunnistamattomia ja
osa rikkindisia. (Liite 4)

Kemikaalien ostaminen suoraan tyomaille ja koulutus pakkaamisesta
- Kemikaalien ldhettdminen ulkomaille vaatii aina sen pakkauttamista
erikoisliikkeessd, joka on erittdin kallista.
- Kemikaalien hankinnat tulisi tehdd aina kun mahdollista suoraan kohdemaasta
tyomaalle, jolloin véltetdén pakkauttaminen.
- Toiseksi varastohenkild tulisi kouluttaa pakkaamaan kemikaalit itse, jolloin ei
tarvita pakkaamista erikoisliikkeissa.

Ostojen tarkempi ohjaus
- Osto ostaisi tavarat JIT:n mukaisesti (Just in time), jolloin niitd ei valttdmatta
tarvisi varastoida hyllyyn ollenkaan, vaan vastaanoton jélkeen siirrettéisiin suoraan
kerdilyalueelle 1dhetysti varten.
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Ostotilaukset jéarjestelmain
- Osa varastoon saapuvasta materiaalista ei ole kirjattu IFS-jarjestelmédn, jolloin
vastaanottoa voi tehda.
- Kaikki tilaukset tulee olla jéarjestelmissa.

Ostoerékoot varastolle sopivaksi
- Varasto purkaa ja uudelleen pakkaa materiaaleja, koska ostoyksikkdméérit ovat eri
kuin varaston lhettdmét méaérat.
- Ostoerdkoot tulisi madritelld siten, ettd se vastaa varaston tarvetta, jolloin sddstytdin
pakkauksien purkamiselta ja uudelleenpakkaamiselta.
Kerdilylistojen tiedot luotettavaksi
- Kerdilylistoilla on virheellisid pédivimédrid ja puutteellisia osoitetietoja, joita
varaston tulee selvitella.
- Kaikki jarjestelmésti tulevat kerdilylistat tulisi olla niin luotettavia, etti varasto
pystyy toimimaan niiden mukaisesti ilman selvityksii.

Jarjestelmén yksikkdvirheiden korjaaminen
- Esimerkiksi kerdilylista pyyttdd lahettamaan 2 litraa Tektyl spray:td, yhden pullon
koko on 300 ml, varasto joutuu kerddméén joko yli tai ali halutun mééréan.

6.2. Prioriteetti I muutosehdotukset

Prosessit kuntoon
- Kun prosessit eivit ole sen alkuvaiheessa kunnossa, esim tarpeita ei jarjestelméssi,
tarvepdivit vadrd tms, aiheuttaa se prosessin lopussa eli varastolla turhaa selvittelyé
- Kuten tutkimuksessa ilmeni, 20 % tydajasta meni erilaisten turhien selvitysten
tekemiseen, jotka olisivat viltettdvissd prosessien toimiessa 100 %.

Projektien tarpeiden optimointi
- Talla hetkelld tilanne, ettd projetit tilaavat tydmaalle tavaraa. Kun tydomaa valmis,
palautetaan yliméérdinen materiaali varastoon.
- Tama aiheuttaa varastolle turhaa ty6td, kun on kerran léhetetty ja otetaan uudestaan
vastaan.

Nimikkeiden hankinta suoraan tydmaalle
- TyOmaiden materiaalit hankitaan keskitetysti keskusvaraston kautta. Osa
nimikkeistd on suuria ja painavia.
- Oston tulisi arvioida nimikkeitd siten, ettd tutkivat suorien toimitusten
mahdollisuutta toimittajalta tydmaalle.
- Toimitusketjua lyhentdmaélla sédstettiisiin kuljetus- ja varastointikustannuksia.

Jarjestelmén automatisointi
- IFS-jérjestelmdd on madritelty kéytettdvin tietyin automatisoinnein.
- Jérjestelmdd ja sen toimintoja voidaan edelleen automatisoida. Jarjestelmén
automatisointi vaatii prosessien kunnossa olemista ja parametrointia.
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Selvitys siirtymisestd kahteen vuoroon
- Haminan tuulivoimapuiston huoltotoiminta on 24h/7pv. Ympérivuorokautinen
huoltotoiminta vaatii myds varastolta erilaista palvelukykyé kuin nykyisin.
- Normaalityopaivin aikana (7-15.30) varastolla on useita hdiridtekijoitd, jotka
hiiritsevét tehokkaan tyon tekemisti.
- Pitéa tehda selvitys, kannattaisiko siirtyd kahteen tydvuoroon ja milla aikataululla.

Konttien késittelyprosessin lépikdynti
- Konttien késittelyssd, materiaalien merkkaamisessa ja seuraamisesta jarjestelméssi
on tietyt toimintatavat.
- Toimintatavat ovat péfosin teknisen varastohenkilon tiedossa, mutta ldhes
jokaisessa saapuvassa ja ldhtevdssd kontissa on ongelmakohtia, jotka vaativat
selvittelyé ja tutkimuksia.

Varastolle mittarit
- Nyt varasto saa palautetta eri asioista, mutta virallisia mittareita ei ole
- Jotta varaston toimintaa voidaan systemaattisesti mitata ja kehittdd, tulee varastolle
luoda riittévét varaston mittarit.

Varastohenkildiden toimenkuvien tarkastus
- Télld hetkelld varastomichilli on omat toimenkuvansa, mutta epdsddannollisen
tydmaéran vuoksi molemmat henkil6t joutuvat tekeméén molempien tydtehtivia.
- Kun varastoon saadaan lisdresurssia, tulisi kaikkien varastohenkil6iden
toimenkuvat tarkastaa uudestaan ja tarkentaa sekd keskittdd omaan
vastuualueeseensa, jolloin tietotaito kasvaa.

Tyo6njohdolliset muutokset
- Winwindin  keskusvarasto kuuluu SCM (supply chaing management)
-organisaatioon. Haminan tehtaan varastohenkilokunta kuuluu eri organisaatioon,
Haminan production-organisaatioon. Koska varastot sijaitsevat 2 km:n etdisyydella
toisistaan, tulisi etsid synergia-etuja toimintojen vililla.
- Yhdistetddn molemmat varastot tyonjohdollisesti yhden esimiehen alle, joka
organisoi molempien resursseja .

Projekti tuottavan tyon tehostamisesta
- Varaston tuottavan tyon osuus on vain 45 %. Opinndytetyon liséksi tehdd oma
projekti, jonka tavoite on tyon tuottavuuden nostaminen.

Muutosehdotusten aikataulutus ja vastuutus
- Jotta muutokset tulee tehtyd, tulee ehdotusten toteuttamiselle tehdid aikataulu ja
madritelld vastuuhenkild, joka valvoo tehtdvien toteutumista.
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7. YHTEENVETO

Opinnéytetyon ldhtokohtana oli selvittdd keskusvaraston tydajan kéyttod ja tarvittavan
henkiloresurssin méaardd. Tyon tutkimuksissa tuli selkedsti esille, ettd télld hetkelld
varastohenkildiden tyOajasta yli puolet menee tuottamattomaan tyohon. Tuottavan tyon
osuus on nostettavissa tavoitetasoon 70 % tyOssa esitetyilld toimenpiteilla.

Vaikka tuottavan tydon osuus saadaan nostettua tavoitteeseen, nykyinen henkildkapasiteetti
ei riitd vaan tarvitaan 1 henkilo lisdd. T&lloin varasto pystyy suorittamaan sille vaaditut
tehtdvit itsendisesti ja pystyy jarjestddn my0s loma-aikojen lomitukset omalla
henkilokunnallaan.

Tuottamattomasta tyostd 20 % menee erilaisten selvitysten ja tarkastusten suorittamiseen.
Selvitykset ja tarkastukset ovat tiysin turhaa tyoté, jotka olisivat poistettavissa prosessien
kuntoon saattamisella. Koska prosessi ja sen sisélld olevat tiedot ovat puutteellisia ketjun
alkuosassa, kertaantuu ongelma ketjun loppuun eli varastoon.

Tuottavan tydon osuutta tulee kasvattaa huomattavasti, jotta tyd on tehokasta seké
mielekéstd. Tehokkuuden lisd&miseen muodostin listan ehdotuksista, joiden avulla
tehokkuutta saadaan nousemaan lyhyelld aikavililld 25 %, jolloin tehokkaaksi tydajaksi tuli
asettamani tavoitetaso 70 %.

Jatkotutkimuksena nden tirkednd projektin muodostamisen varaston kehittimisesté
opinndytetydn pohjalta. Projektille tulisi maédritelld projektipdillikko, aikataulu ja
aktiivisina osallistujina varastohenkil6t. Niin ty6 ldhtisi jalostumaan kirjallisesta osuudesta
kaytdnnon tasolle ja tydn tehokkuus lisdéntyisi.
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Esimerkki kerdilylistasta
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ISO 14001 standardin etuvivu

150 14001 = magilman tunnetuin
ympdristojarjestelmamalli

Ympdrisidjdrestelmd on systemaafiinen fopa  kehifad
ympdaristiasioiden hallintoa jo ympédrisidnsuojeluicimien
tuloksallisuutia. 150 14001 on mogilman funnetuin ympd-
risthicirestelmamalli, joka aution organisaatioiia sekd po-
rantamaan ympdrisinsuojelunsa fasoa efid osciiamaan
sidasryhmilleen hywéd ympdristbasioidan halliniaa.

Rakenizelizan IS2 14001 on joustava: se sopii minkd
iohansa tyyppisalle ja kokoiselle organisaatiolle sekd vk
sityizelld eftd jukisella sekiorlla. Ymparis@idresielman
keskeisid perioafieita ovat siiouiuminen jaofkuvoan paran-
fomiseen jo loinsG&dannén vaafimusten noudafamiseen.

ISC 14001 —ympdristSirasteiman kiyisnakola on sao-
wutethovissa monia liketoiminnallisia hySiyja.
Toimiva ympdristdjarjestelma
+ yhdistdd ympéristsasiat entistd paremmin
osaksi johtamista ja teiminnan svunnitielua
+ lisdd kustannustehokkuutio tehostamalla
esim. roaka-gineiden ja energian kiyiad
sekd vahentamalla jalemadria
edisiad henkilaston ympéristotistoisuutia ja
osallistumista
+ varmistoa ympiristilainsaddannsn vaati-
musten noudattamista jo avitaa muutosten
ennakeinnissa

+ edistad ympiristivaikutusten huomioon
oftamista tuate- ja palveluketjujen eri vaiheissa

+ parantaa ympdristoriskien hallintaa jo
turvaa feiminnan jatkuvuutio

+ osoiffaa sidosryhmille {osiakkaille, yhieistys-
kumppaneille, yhizissille, viranomaisille,
rahaittajille jne.) vastuullisuutia ymparists-
asiciden hoidossa

* tukee organisaation ympiristéviastintad,
yrityskuvan rakenfamista sekd
markkinoille padsya.

YmparisiSidnesielmien levinneispydesti keroo osaltoan
IS0 14001 —serfificinfien kehityminen. Ulkopuolisan to-
dennuksen voatimus ei sisélly stondardiin,d mutia moni or-
ganizaalio katsoo serfificinnin uovan lisGanoa julkikewaan
ja asickassuhieisin. Maagilmanloojuisesi ympdriskidres-
ielmaserifikaalfi on my@nnetty jo noin 190 000 organk-
saafiolle yli 150 maassa.

Crganisaafion ympdrisijdrestelma on usein perusta mui-
den ympdrisibasioiden hallinnan wekalujen kéyisle. M-
1 ovat mm. ympédrisidauditoinnit, elinkaariarvicinnit ja
ymparistmerkinndt. 15 14000 —sarjan standardeilla on

OPINNAYTETYO

LIITE 2

keskenddn mania litymékohtia: esimerkiksi 15O 14004
farjona lisdopasiusia 150 14001:n soveliomisesia ja
elinkaariarvicinieja kdsitielewd 150 14040 —sarja outioa
ympérisidvaikutusten priorisoinnissa. Valmisisilla my&s on
pienille jo keskisuurille yriksille suunnativ ohjesiondordi
IS0 14005 ymparistsjdresielmin vaiheitioisesio iyt
i5Snolosia. Vaikka slandardit on loodifiu ioisioan fbyden-
iviksi, voidaan niild kiyiaa myds erikseen organisaation
ympdrisidpadmadrien soovutiomiseksi.

Ympéristésvojelun tason arvisinti

Ympdrisidauditoinneissa  forkasleloan, eifd  ympérisi-
jorjesielmaa ioeuteioon jo yllGpideian fehakkaast.
Audilcinnit valitidvil organisoafion johdalle figioa ym-
parisidjdriestelman loimivuudasta jo kehifidmishorpeisha.
Standordi 15O 19011 anfoa chjeila ympdrisis- jo lao-
dunhallinfojérjesielmien cudilcinfiperiaatisisia, qudiiin-
tichjelmien loafimisesio, oudilcinfien suoritiomisesia ja

auditoijien pdlewydestd.

Ympéristonsuojelun foson seuranta jo aviciminen ovat
keskeinen osa jatkuvan paraniomizen perioofefia. Stan-
dardi 150 14031 farjooa opasiusia ympdrisidnsuojelun
tason arviointiin jo miftareiden valintoan. Saatua tisloa
voidoan hyddyniad raporioitoassa ympdristSnsuojelusta
omalle organisaatiolle tai muille sidosryhmille.

Elinkaariarvicinti ja ympdristod
huemioiva suunnittelu

Elinkaariarviointi on tydkalu fuofeiden ja palvelujen ym-
péristévaikutusian arvioimiseksi “kehdosta hautaan”™ eli
aina racka-aineiden hankinnasta fuofiean kiyidsid pois
tamiseen ja jifleiden kdsiteheyn. Standardit 150 14040
ja 150 14044 anfavat organisaafiolle ohjgita elinkaariar-
wviginnin perigatteista jo sucriiomisesta. Arvioinfi farjoaa
tietoa pédtsksentekoon, kun organisaatio pyrkii wiheanid-
madn hotizidensa jo palvelujensa ympérisiad keomitio-
via vaikuuksia. Valmisteilla oleva siandordi IS0 14045
puolestaan tuo yhiendiset periaatieet skotehokkuuden
madrallisalle arvicinnille uoietasolla.

Tekninen rapori ISC/TR 14062 opaston, kuinka ympéd-
ristangkskohdat voidoon ofioa huomioon tuabesuunnitie-
lussa ja uolekehityksessd. PGEMAERNG on fuotiziden ja
pakelviden haitallisten ympdrisiévaikutusten wihentimi-
nen niiden koko elinkaaren cealia. Valmisieilla oleva eko-
suunnitislustandardi 150 14006 tulee antomoan ohjeita
ympdrisiSmystdisen suunnitielun littGmiseksi osaksi ympd-
risté- ja laadunhallinfajdrjestelmid.



Kvist Sampo OPINNAYTETYO

Tyontutkimustulosten etusivu LITE 3
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A | B c | D | E | F
1 |Bampo Kwist 30.8.2010
2
3
4 ien virikoodit
=N
6 Tyi
7 Laldsaateinen tauko
& Keslmstelut
9 Selvityloset epaselvista asioista
10 Tauko
11 Apwituld tyot
12
13
14
15 |30.8.2010 Ailko Koodi Tehtivi Matka () Komentit
272|318 Varastomies 7:00 Koneiden aulsisu
73] 702 Koneiden aulksaisu
274 Sahlktinen kommunilaatio sahlzdposti
275 Sahktinen kommunilaatio
274 Sahlcdinen kommunilaatio
277 Heraily, materizalin halay
73| Keraily, materiaalin pussitus 50
273 Keraily, materiaalin pussitus
280 Keraily, materiaalin pussitus
481 Kerdily, materiaalin pussitus
& Keraily, materiaalin merklaus
& Kerdily, materiaalin merkdaus 100
284 Heraily
285 Keraily
130 Keraily 200
287 Keraily, truldlla ajo
4838 Keslusteln
280 kerdily
290 Kerdilyn raporteinti IF3mn 100
2911 Kerdilyn raportointi IF3:mn
292 Kerdilyn listojen telo
293 tauko
204 tauko
495 Tikdzaiden halou 50
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Kuva sekaisin olevasta kontista LIITE 4




