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ABSTRACT

Oilon Oy, which commissioned this thesis, had a need to develop it's reception and quality
control systems and to go through these functions. The commissioner wanted the author to
examine in the thesis project the possibility of developing and improving the company’s

operations and to get the quality stay at a high level.

The aim of the work was to examine the detectability of defective components, and to find
out the possibility of better tracking items and suppliers of. Was also needed to go through
the conditions required for the inspection and handling of defective components. One part
of the work was to create inspection criteria and inspection guidelines for quality control and

to clarify the operations.

The current state of reception and quality control was examined and a survey was
conducted in the units, which was supplemented by interviews with the staff. Based on the
collected information and observations, deficiencies and grievances that made operations
difficult were found in the work premises, information system and operating methods.
Solutions to these problems were considered and suggestions for improvement were made.

In addition instructions were made to the quality control to support the inspection activities.

With the help of the results obtained and the development proposals made, it is now
possible to develop reception and quality control functions to bring them towards a better

and more efficient direction.
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1 Johdanto

1.1 Oilon Group Oy

Oilon Group Oy on vuonna 1961 perustettu energia- ja ymparistoteknologian perheyritys.
Yritys on erikoistunut ymparistoteknologiaan ja on panostanut erityisesti tuotekehitykseen,
missd padpaino on energiatehokkuuden parantaminen ja paastdjen vahentaminen. Oilon
Group Oy:lle on myodnnetty ISO 9001 ja ISO 14001 sertifikaatit ja yritys toimii ndiden
standardien mukaisten laadunhallintajarjestelman ja ymparistojarjestelman mukaisesti.
Toiminnassa pyritdaan laatuun, toimintavarmuuteen ja resurssien tehokkaaseen kayttoon,
ottaen huomioon ymparistovaikutukset, joita seurataan saannéllisesti. Yrityksen liikevaihto
oli vuonna 2019 noin 70 miljoonaa euroa ja henkilost6a on kaikkiaan noin 365. Yritykselld on
jalleenmyyijia ja toimipisteita eripuolilla maailmaa, seka valmistavaa toimintaa Suomen

lisaksi Kiinassa, Yhdysvalloissa ja Venajalla (Kuva 1). (Oilon Group Oy, Intranet, n.d.)

Kuva 1. Toimipisteet ja jalleenmyyjat (Oilon Group Oy, Intranet, n.d.)
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1.2 Opinnaytetyon tausta

Toimeksiantajana opinndytetydssa oli Oilon Group Oy:n tytaryhtio Oilon Oy ja tyo
toteutettiin yrityksen tuotantotiloissa tutustumalla laaduntarkastukseen ja tavaran
vastaanottoon. Aiheeseen tutustuminen hoitui tyoskentelemalld laaduntarkastuksessa, mika
toimii laheisessa yhteistydssa tavaran vastaanoton kanssa, joten vastaanottoon paasi
tutustumaan samalla. Tyo kohdistui Oilon Oy:n Lahden tehtaan kiinteist6- ja
teollisuuspoltinliiketoiminnan laaduntarkastustoimeen. Projektissa osallisina olivat logistiikka

ja tuotanto, seka kyseisten yksikdiden tyonjohdosta koostuva ohjausryhma.

Opinndytetyo kasittelee tavaran vastaanoton ja laaduntarkastuksen toimintoja ja niissa esiin
tulleita ongelmakohtia. Varsinkin viallisten osien havaitsemista ja niiden paasyn estamista
tuotantoon halutaan kohdeyrityksessa kehittaa ja tahan koitetaan l6ytaa toimivia ratkaisuja

prosesseja kehittamalla.

1.3 Opinnaytetyon tavoite ja rajaus

Tyon tavoitteena on kehittda vastaanotto- ja laaduntarkastusjarjestelmaa ostetuille
komponenteille. Saatujen tulosten avulla olisi tavoitteena saada vahennettya tuotantoon
paasevien virheellisten komponenttien maaraa ja saada alihankkijoiden toimittamien

komponenttien laatu pysymaan tasaisena ja korkealla tasolla.

Tyon aikana koitetaan |6ytaa parannuksia seurattavien nimikkeiden ja toimittajien
parempaan havaittavuuteen tavaran vastaanotossa, jolloin tarkastukseen ohjaus helpottuisi
merkittavasti. Tyossa kartoitetaan se mita pystytaan tarkastamaan ja mita pitaisi pystya
tarkastamaan, sekd se minkalaiset edellytykset olisi oltava, jotta tarkastukset pystyttaisiin
tekemaan. Epdkelvon tavaran merkitsemista ja valiaikaista varastointia, seka varastointiajan

lyhentamista selvitellddn myos toiminnan parantamiseksi.

Opinnaytetyohon sisaltyy myos tarkastuskriteerien luominen laaduntarkastuksen avuksi

selkiyttamaan toimintatapoja ja ohjeistamaan esimerkiksi sen, monestako toimituserasta ja



millaisella otoksella suoritetaan tehostettu laaduntarkastus toimittajan reklamoinnin

jalkeen.

Tavaran vastaanoton osalta tyo on rajattu koskemaan varsinaista vastaanottotapahtumaa ja
pois on jatetty vastaanoton ulkopuoliset toiminnot, kuten hyllytys, taydennykset, ja niin
edelleen. Laaduntarkastuksesta keskitytaan mittaus- ja tarkastustoimintaan,
vastaanottotarkastuksiin, viallisten tuotteiden reklamointiin ja mahdolliseen
jatkoseurantaan, seka reklamoinnista seuraaviin varastosiirtoihin karanteenivarastoon ja
romutuksiin. Karanteenivarasto on varastoalue, minne siirretdaan virheelliset tuotteet pois

kaytosta odottamaan jatkotoimenpiteita.

2 Tutkimusmenetelmat

Eri tutkimustyypit eroavat toisistaan sen mukaan mita niissa tarkastellaan. Kaikilla niilla on
silti samankaltaisia piirteita. Aineiston kerddamisessa on kaytossa samoja menetelmia ja niita
voidaankin pitda perusmenetelming, silla ne ovat niin tunnettuja, kaytettyja ja yhteisia
monissa tapauksissa. Ndihin perusmenetelmiin kuuluvat kysely, haastattelu, havainnointi ja

dokumenttien kaytto. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara, 2009, s. 191-192)

2.1 Kysely

Aineiston keraamisessa yksi tapa on kysely ja se tunnetaan survey-tutkimuksen ensisijaisena
menetelmana. Survey-tutkimuksessa tietoa kerdtaan standardoidusti joukolta ihmisid, mika
tarkoittaa sitd, etta kaikilta vastaajilta kysytaan samat kysymykset. Survey-tutkimuksen

tyypeista tunnetuimpia on galluptutkimus. (Hirsjarvi ym., 2009, s. 193)

Mahdollisuutta kerata laaja tutkimusaineisto pidetdan etuna kyselytutkimuksessa. Silla
voidaan tavoittaa suuri joukko ihmisia ja kysya useita eri asioita. (Hirsjarvi ym., 2009, s. 195)
Avoimien kysymysten kaytto antaa vastaajille mahdollisuuden kertoa asiat omin sanoin. Ne
eivat ehdota vastauksia, vaan tuovat esiin vastaajan tiedot aiheesta ja sen, mita he pitavat

tarkeana. (Hirsjarvi ym., 2009, s. 201)



2.2 Haastattelu

Tiedon keruussa haastattelun vahvimpana etuna pidetaan tavallisesti joustavuutta ja tiedon
keraamista onkin haastateltaessa mahdollista saddella tilanteen vaatimalla tavalla.
Vastaukset voivat olla laajempia, kuin mita tutkija on odottanut ja vastauksia voidaan
selventaa ja syventaa tarpeen vaatiessa kayttamalla lisdkysymyksia. (Hirsjarvi ym., 2009, s.

205)

Tutkimushaastattelu jaotellaan kirjallisuudessa ryhmiin sen mukaan, miten tarkasti
haastattelutilanne on saadelty. Adripaitd ovat tiysin siddelty lomakehaastattelu, missa
ennakkoon tehdyt kysymykset esitetdan tietyssa jarjestyksessa ja taysin vapaa ldhelld
tavallista keskustelua oleva avoin haastattelu, jossa haastattelijalla on mielessaan pelkka
aihe ja keskustelu kulkee vapaasti aiheen sisdlla. Teemahaastattelu on vadlimuoto

lomakehaastattelusta ja avoimesta haastattelusta. (Hirsjarvi ym., 2009, s. 208—209)

2.3 Havainnointi

Havainnoinnin avulla saadaan tietoa siitd, mita todella tapahtuu ja tieto tutkinnan kohteesta
on valitonta ja suoraa. Havainnointi vie tutkijan kohteesta riippumatta sen luonnolliseen
ymparistoéon. Osallistuvassa havainnoinnissa tutkija osallistuu tutkittavaan toimintaan.

(Hirsjarvi ym., 2009, s. 212-214)

3 Standardit

Asiakkaan ja toimittajan intressit laadun suhteen ovat samansuuntaisia. Maarien kasvaessa
jokaisen tuote-eran tarkastaminen on kaynyt tyolaaksi ja resursseja kuluttavaksi ja tata
ongelmaa ratkaisemaan ovat standardit syntyneet. Standardien myo6ta on laadun
tarkastamisen ja valvomisen vaatimia resursseja voitu merkittavasti vahentda. (Lecklin, 2006,

s. 308)



3.1 Mika on standardi?

Standardi on dokumentti, missa on kirjattuna yhteisesti sovittuja vaatimuksia ja suosituksia.
Standardissa voi esittdda myos ominaisuuksia tuotteelle, valmistukselle ja testaukselle, seka
jarjestelmille ja palveluille. Ndiden sopimuksien ansiosta on paivittdinen arkemme

sujuvampaa ja turvallisempaa. (SFS, n.d.-b)

Standardit helpottavat jokapdivaista elamaa monella tavalla. Esimerkiksi voimme luottaa
siihen, ettd paperikoot A3, A4 ja A5 ovat aina samankokoisia, silla niiden koko on maaritelty
standardissa. Onkin vaikea kuvitella mita arki olisi ilman standardeja. Ne ovatkin tarkea osa
paivittdista elamaamme, luoden siita nailla yhteisillda sopimuksilla sujuvamman ja

turvallisemman. (SFS, n.d.-b)

3.2 Standardien hyodyt

Standardien merkityksen ymmartaa monesti siina vaiheessa, kun standardin puutteen tai
kayttamattomyyden takia asiat eivat toimi. Standardin avulla tuotteen tai palvelun laatua,

turvallisuutta seka yhteensopivuutta voidaan lisata. (SFS, n.d.-c)

Yritys voi standardien avulla ilmaista asiakkaalle tuotteiden tai palveluiden laadusta ja
turvallisuudesta. Standardit vievat yrityksen liiketoimintaa eteenpain ja tehostavat sitd, seka
tekevat siita hallittavampaa. Iso osa standardeista on kansainvalisid ja niitda noudattamalla on
tuotteen tai palvelun ulkomaille vienti helpompaa. Monista vaatimuksista on esimerkiksi
Euroopassa sovittu standardeilla ja maahantuoja voi tukeutua standardeihin ilman, etta

tarvitsee tietaa jokaisen maan saddokset. (SFS, n.d.-c)

3.3 1S0O 9000 — standardi

ISO 9000 — standardisarjan on hyvdksynyt International Standards Organization (ISO) vuonna

1987 ja sen on joukko laadunhallintaan liittyvia standardeja. Standardisarja otettiin kaytt6on



ensisijaisesti Euroopassa, mutta ovat nykyaan laajasti kdytdssa myds muualla maailmassa.

(Lecklin, 2006, s. 309)

Standardit 9001 ja 9004 ovat merkittavia yritykselle ja niitd on kaytettava yhdessa (Lecklin,
2006, s. 310). ISO 9001 — standardi painottuu kasvattamaan luottamusta organisaation
tuotteisiin ja palveluihin, kun ISO 9004 — standardi puolestaan painottuu kasvattamaan
luottamusta organisaation edellytyksiin menestya (SFS, n.d.-a). ISO 9001 -standardin avulla
varmistetaan, etta asiakkaat saavat yhtendisia, laadukkaita tuotteita ja palveluita, mika

puolestaan tuo monia liikketoiminnallisia etuja (ISO, n.d.).

Sertifikaatin voi saada vain laadunvarmistuksen ja asiakastyytyvaisyyden lisddmisesta
vastaavan I1SO 9001 — standardin perusteella (Lecklin, 2006, s. 310). ISO 9001 -sertifioituja

yrityksia ja organisaatioita on yli miljoona ja yli 170 maassa (ISO, n.d.).

4 Ohjausjarjestelmat

Tuotannonohjauksella pyritdaan hallitsemaan toimitusaikoja ja vaihto-omaisuutta,
hyodynnetaan tuotannon kapasiteetti tehokkaasti ja pyritdaan joustavaan asiakaspalveluun.
Asiakkaalle luvatuista toimitusajoista tulisi pystya pitdmaan kiinni ja samalla myynnin pitaisi
pystyd myymaan ilman, etta on tarvetta huolehtia riittaako tuotannon kapasiteetti. Vaihto-
omaisuuden kannalta tarkeda on tuotanto ilman hairioita, lyhyt lapimenoaika ja turhan
varastoinnin ehkaiseminen. Kaikki tama pitdisi voida toteuttaa mahdollisimman

kannattavasti tehostamalla asiakaspalvelu. (Ritvanen, 2011, s. 56)

4.1 Toiminnanohjausjarjestelma ERP

Toiminnanohjausjarjestelma eli ERP-jarjestelma (Enterprise Resource Planning) tarkoittaa
tietojarjestelmas, jonka avulla voidaan ohjata yrityksen toimintaa. Tavallisesti téllaisessa
jarjestelmdssa on yhteinen tietokanta, mita eri toiminnot kayttavat.

("Toiminnanohjausjarjestelma”, n.d.)



Tiedon lapindkyvyys organisaatiossa on mahdollista, kun kaikki toiminnot kayttavat samaa
ajan tasalla olevaa tietoa yhteisesta tietokannasta. Tama tosin edellyttaa, etta tiedon on
oltava oikeaa ja esimerkiksi materiaalien, tuotantoresurssien ja materiaalisaldojen tietojen
taytyy olla luotettavia ja ajan tasalla. Eri toiminnot kayttavat tata yhteista tietokantaa,
esimerkiksi tilaustenhallinta, materiaalinohjaus ja varastonhallinta seka kirjanpito (Kuva 2).
Nykyisissa jarjestelmissa eri toiminnot ovat omia moduuleita, mitd voidaan ottaa tarvittaessa

kayttoon. (“Toiminnanohjausjarjestelma”, n.d.)

Kuva 2. Enterprise Resource Planning, yrityksen resurssien suunnittelu

("Toiminnanohjausjarjestelma”, n.d.)

Prosessit Resurssit Perustiedot

Yhteinen
tietokanta

Toimittajat
leeyyelsy

Taydentavat Taydentavat
jarjestelmat jarjestelmat
(esim APS) (esim MES)

Kayttajat

4.2 Varastonohjausjarjestelma

Varastonohjausjarjestelma on perusta erilaisille varasto-operaatioille, jotka ovat
toimitusketjuun liitoksissa. Tavaran liikkumista varastossa, vastaanottoa, hyllytysta, kerailya,

pakkausta ja lahetystad pystytdan hallitsemaan jarjestelman avulla. (Metsys, 2015)



Varastonohjaus (inventory management) auttaa hallitsemaan tavaran kulkua ja sita
padaomaa mika on kiinni varastoitavissa tuotteissa. Varmuusvarastojen ja kiertovarastojen
hallitseminen ovat varastonohjauksen keskeisia tehtavia. Merkittava tekija
varastonohjauksessa on se, missa tuotannon vaiheessa tuotetta varastoidaan. Tuotteen
varastointiarvo nousee sen mukaan, miten valmiina se varastoitaessa on. (”Varastonohjaus”,

n.d.)

Erilaisia teknologioita kdytetaan laajasti hyddyksi nykyajan varastoissa, kuten viivakoodi- ja
RFID-lukijoita, tietokoneita, langattomia yhteyksia ja tietokantoja. Tuotteiden keraysta
voidaan suorittaa jopa valo- tai aaniohjauksen avulla, jolloin keruuohjelma opastaa
kerdaamaan oikeat tuotteet. Jos varastoa kayttavia henkilditd on useampia ja tuotteet ovat

suurella alueella, voi ohjattu kerdys auttaa tehostamaan varaston toimintaa. (Metsys, 2015)

4.3 Varastonhallintajarjestelma WMS (Warehouse Management System)

Varastonhallintajarjestelma WMS koostuu ohjelmistosta ja prosesseista, joiden avulla yritys
pystyy hallitsemaan varastotoimintoja siitd hetkestd, kun tavara tai materiaali saapuu

varastoon, aina siihen hetkeen, kunnes ne siirtyvat sielta pois (TechTarget, 2020).

WMS varastonhallintajarjestelma auttaa hallitsemaan materiaaleihin ja tuotteisiin liittyvia eri
toimintoja, kuten siirtoja, vastaanottoa, hyllytysta, kerailya, pakkausta ja lahetystda. WMS
tallentaa naihin toimintoihin kuuluvat tapahtumat. Myos varastopaikat voidaan maarittaa
varastonhallintajarjestelman avulla. Varastonhallintajarjestelma on yleensa osa yrityksessa

kaytettdvaa toiminnanohjausjarjestelmaa. (Ritvanen, 2011, s. 62)

Varastonhallintajdrjestelmaa on mahdollista kdyttaa itsendisena ohjelmana, tai sitten se
voidaan liittaa osaksi muuta jarjestelmaa. Talloin varastonhallintajarjestelmasta tulee osa
yrityksen muita prosesseja. Oikea reaaliajassa saatava tieto tuotteiden tapahtumista
varastossa on tarkead, jotta toiminta olisi mahdollisimman tehokasta, silla ndin on

mahdollista laskea toimitusketjun hallintaan liittyvia kuluja huomattavasti. (Metsys, 2015)



Varastonhallintajarjestelma auttaa tehostamaan esimerkiksi keruuta ja sen avulla tuotteiden
ja tilausten seuranta paranee, mika taas vahentaa virheiden mahdollisuutta. Suuntana on
siirtya tavarankasittelystd enenevdssa maarin tilaustenkasittelyn suuntaan. (Ritvanen, 2011,

s. 62)

5 Prosessin hallinta

”Prosessi on sarja tehtdvia ja paatoksia, jotka tuottavat lisdarvoa asiakkaille ja muille

sidosryhmille.” (Tuominen, 2010, s. 9)

Organisaatiossa saattaa olla kymmenia prosesseja, joista osasta syntyy tuotteita ja palveluita
ulkoiselle asiakkaalle ja osa prosesseista on organisaation omaan kayttéén. Prosessin
tarkoituksena on toteuttaa sisdisen tai ulkoisen asiakkaan tai muiden sidosryhmien tarpeet.

(Tuominen, 2010, s. 9)

Prosessi on joukko tehtavid, joita on mahdollista tarkentaa ja mitata. Prosessia pystytaan
ohjaamaan niin, etta halutut laatuvaatimukset tayttyvat. Sisdinen tai ulkoinen toimittaja
antaa prosessille sen tarvitseman syotteen, joko informaatiota tai materiaalia, ja tdman
tuloksena asiakkaalle saadaan hdnen haluamansa suorite (Kuva 3). (Lecklin, 2006, s. 123—

124)
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Kuva 3. Liiketoimintaprosessi (Lecklin, 2006, s. 124)

,/
-

PROSESSI

Toimintoketju

Syotteet Suoritteet

Tulokset

TOIMITTAJA
ASIAKAS

lhmiset
Menetelmat
Tiedot/taidot
Koneet

Muut resurssit
Ohjaus

5.1 Prosessin kehittaminen

Toiminnan kehitys ja parantaminen yrityksessa toteutuu kehittamalla suoritteet, tuotteet ja
palvelut tuottavia prosesseja (Lecklin, 2006, s. 134). Ennen kuin prosesseja on kehitetty, ne
ovat monesti hitaita, vaikeaselkoisia ja ne sisaltavat turhan paljon vaiheita. Ne voivat olla
alttiita hairioille ja laatuvirheille, ovat kustannustehottomia ja vastaavat hitaasti asiakkaiden

tarpeisiin. (Tuominen, 2010, s. 13)

Prosessissa tyoskentelevien henkiléiden mukaan ottaminen prosessin kehitykseen on
olennaista. Ensimmainen tehtava kehitystydssa on kdayda yhdessa lapi prosessin kuvaus,
vaikka se olisi jo ennestdan valmiina. Prosessin lapikdynti ja kuvaaminen yhdessa auttaa
[6ytamaan epakohtia prosessin toiminnassa ja lisdda ymmarrysta sen tamanhetkisesta tilasta.
Monesti kehitystyon tarkoituksena on lyhentaa |apaisyaikaa, mika puolestaan lisda prosessin

arvoa tuottavaa osuutta. ("Prosessien kehittaminen”, n.d.)
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5.2 Prosessin kehittamisen vaiheet

Kuvassa 4 on esitetty 3-vaiheinen kehittamismalli, mika sisaltaa nykytilan kartoituksen,

prosessianalyysin ja prosessin parantamisen, seka jatkuvan kehittamisen.

Kuva 4. Prosessien kehittaminen (Lecklin, 2006, s. 134)

F 3

Jatkuva kehittaminen

Nykytilan Prosessi Prosessin
" o > i » paranta- ——>
kartoitus analyysi '
minen

Nykytilan kartoitus

Voidakseen saada jotain aikaiseksi pitaa tietdd, mika on tilanne talla hetkelld, jotta on
mahdollista ldhted etenemaan oikeaan suuntaan. Ilman nykytilan kartoitusta ei prosessien
kehitys onnistu ja se on osa toimivan johtamisjarjestelman luomista. Prosessityon
organisointi, prosessikuvauksen ja prosessikaavion luominen, seka prosessin toiminnan
arviointi ovat kartoituksen paatehtavia ja siitd saadaan pohjatiedot kehitettaviksi valittaviin

prosesseihin. (Lecklin, 2006, s. 134)

Prosessianalyysi

Analyysissd kaytetadn niitd tietoja, jotka saatiin koottua nykytilan kartoituksessa ja nailla
tiedoilla on tarkoitus saada aikaiseksi prosessia parantavia suunnitelmia (Lecklin, 2006, s.
148). Prosessissa ilmenneiden ongelmien selvittely ja ratkaiseminen kuuluu
prosessianalyysiin ja siind arvioidaan eri kehittamisvaihtoehtoja, seka tehdaan valinta
kehittamistavasta. Muutokset prosessissa saattavat olla pienia tai sitten koko prosessi voi

uudistua. (Lecklin, 2006, s. 135)
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Prosessin parantaminen

Kun analysointi on saatu tehtya ja on valittu toteutustapa prosessin parantamiseksi, voidaan
tehda parannussuunnitelma ja hyvaksyttaa se, jonka jalkeen voidaan uusi prosessi ottaa
kayttoon (Lecklin, 2006, s. 135).

Uudistettu prosessi tulee hyvaksyttda myos siind mukana olevilla ja heidan pitaa tuntea se
omakseen ja olla valmiita muutokseen. Mita aikaisemmin he paasevat mukaan
kehittamistyohon, sitd parempi on tulos. Isot muutokset on hyva kayda lapi asiakkaiden ja

toimittajien kanssa, jotta valtytaan mahdollisilta ongelmilta. (Lecklin, 2006, s. 192)

Jatkuva kehittaminen

Kehitystyo ei lopu uudistetun prosessin kdayttoonottoon. Kehittamispaineita tulee monesta
suunnasta ja my0s asiakkaiden odotukset ja vaatimukset muuttuvat, eika asiakastyytyvaisyys
pelkdastadan varmista uskollisuutta. (Lecklin, 2006, s. 197—-198)

Kun prosessin parannus on tehty, siirrytdan takaisin lahtéruutuun. Prosessia tarkastellaan
saannollisesti ja tarvittaessa siihen tehdaan pienempia tai isompia uudistuksia. (Lecklin,

2006, s. 135)

6 Tavaran vastaanotto

Varaston tehokkaan toiminnan perusta on onnistunut tavaran vastaanotto ja sailytys.
Varaston tehokkuuteen voi varastonhoitaja vaikuttaa omalla panoksellaan merkittavasti
hallitsemalla seka vastaanottoon, etta sailytykseen liittyvat rutiinit. Vastaanotossa
henkildston on pystyttdava tunnistamaan saapuviin ja varastoitaviin tuotteisiin liittyvia

erityispiirteita esim. paino ja pinottavuus. (Hokkanen & Virtanen, 2012, s. 15)

Vastaanoton voidaan katsoa alkavaksi, kun osto on tilannut tavaran ja ndiden saapumisaika,
seka erdkoko on maaritetty. Tilaus voi olla my6s automaattinen, jos tuotteilla on kdytossa
tilausrajat. Automaattisesti tapahtuvassa vakiotilauksessa toimittaja on aiemmin paatetty ja
vahvistettu sopimuksella ja toimittajan kanssa on kayty ldapi saapumisaika ja sopiva erakoko.
On hyva saada ennakkotieto saapuvaan tavaraan tulevista toimituksista ja niihin

mahdollisesti tulleista muutoksista tuotteiden maarissa, laadussa tai toimitusajassa, jolloin
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on mahdollista jarjestaa riittavasti tilaa ja henkilostoa lahetyksen purkamiseen. (Hokkanen

& Virtanen, 2012, s. 28)

Varastointi alkaa, kun saapuva tavara otetaan vastaan. Vastaanotto selvittaa mita on tullut ja
varastoi saapuneet tavarat niin, ettd ne ovat tarvittaessa saatavilla ja helppo l6ytaa.
Vastaanotto on tarkea yhteistydkumppani ostolle, silla vastaanotossa tarkistetaan, onko
toimittaja tayttanyt sille asetetut vaatimukset. My0s varastokirjanpidon virheettomyydesta

on vastaanotto omalta osaltaan vastuussa. (Karhunen, Pouri, & Santala, 2008, s. 382)

6.1 Saapuvat ldhetykset

Vastaanottoon tulevat lahetykset voivat olla varastotdaydennyksid, kauttakulkuja tai
palautuksia. Varastotdaydennyksessa tavara on varastossa oleva varastonimike ja se on
varastolle osoitettu. Kauttakulku on tietylle asiakkaalle osoitettu jo saapuessaan, vaikka
varaston kautta kulkeekin ja yleensa nama ovat tavaroita, joita ei normaalisti varastossa ole.
Yrityksen organisaatioon tulevat lahetykset ovat myds tyypillisia kauttakulkuja. N&aita voivat
olla esimerkiksi toimitukset huoltoon, myyntiin, talousosastolle, tuotekehitykseen, ostoon ja
kiinteistohuoltoon. Kauttakulku voi kuitenkin tietyissa tapauksissa olla myds varastoitavaa
tavaraa, jolloin se on menossa johonkin tiettyyn projektiin ja sen ldhtdosoite on tiedossa jo
tavaran saapuessa varastolle. Palautus pitada sisallaan varaston lahettamia nimikkeita. Naita
asiakas voi palauttaa tarpeettomana sovittuaan asiasta myynnin kanssa tai saatuaan vaaria
tuotteita toimittajan virheen takia tai toimitus on ollut laadun osalta virheellinen tai tuote on
vaurioitunut takuuaikana ja palautuksesta on myynnin kanssa sovittu. Taman lisaksi voi
henkilokunnalta tulla palautuksia naytteistd, joita ovat saaneet varastosta toimintaansa

varten. (Karhunen, ym., 2008, s. 382)

6.2 Vastaanottotyo

Ty6 vastaanotossa jakaantuu laituritydhon ja itse tavaran vastaanottoon. Nama ovat erillisia
prosesseja ja eri henkil6t voivat hoitaa naita tehtavia. Naiden tehtavien valilla voi olla
vaihtelevan pituinen tauko. Kun tavara tulee vastaanottoon pitaa laiturityd tehda
valittdmasti, kun taas vastaanottotarkastusta voidaan siirtad, vaikka seuraavaan paivaan

tehtavaksi. Laiturityon voi hoitaa se henkild, joka toimituksen saapuessa on paikalla.
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Vastaanottotarkastuksen taas olisi hyva suorittaa saapuneen tavaran parhaiten tunteva

henkilo. (Karhunen, ym., 2008, s. 382—383)

6.2.1 Laiturityo

Kaytossa olevien laituripaikkojen maara riippuu toiminnan laajuudesta. Lastauslaiturit
saattavat pienemmissa yrityksissa olla yhteisessa kaytdssa saapuvien ja lahtevien lahetysten
kanssa. Tallaisessa tapauksessa, missa molemmat toiminnot ovat samalla laiturilla on oltava
erityisen jarjestelmallinen, etta tila riittda kummallekin, seka saapuville, etta lahteville
lahetyksille. Laajamittaisemmassa toiminnassa saapuville [ahetyksille on yleensa oma alue

tuotteiden purkua varten. (Hokkanen & Virtanen, 2012, s. 28-29)

Tavaraa saatetaan ottaa vastaan myds varastoalueen pihalla tai niiden purku voidaan tehda
varastoon, mika ei ole samassa tilassa tuotannon tilojen kanssa. Ndissa tapauksissa
vastaanotto tavallisesti toteaa kuorman ja osoittaa paikan mihin purku tapahtuu ja lahettaa
henkilon trukin kanssa purkamaan ja vastaanottamaan lahetyksen. (Hokkanen & Virtanen,

2012, s. 29)

Vastaanotossa kdydaan lapi rahtikirjan tiedot ja tarkastetaan, etta oikeaa lahetys on tullut
oikeaan paikkaan. Jos saapuvista lahetyksista on olemassa ennakkotieto, niin rahtikirjassa
olevia tavaroita verrataan siihen. Kun tiedot on saatu tarkastettua, voidaan aloittaa itse
purkutyd. Tassa vaiheessa rahtikirjan merkinnoista tarkastetaan kollien maara ja se, onko
saapunut ldhetys kunnossa. Jos ndissa huomataan poikkeavuuksia, niin rahtikirjaan
merkitddn varauma ja se naytetdan tuojalle ennen kuittausta. Varauma on syyta tehda heti,
jotta myéhemmin on mahdollista puuttua asiaan, jos huomataan, etta paketin vioittuminen

on aiheuttanut vahinkoa myos tuotteeseen. (Hokkanen & Virtanen, 2012, s. 29-30)

Karhunen ym. (2008, s. 383) mukaan laituritydhon kuuluvat seuraavat tehtavat:
e tarkastetaan tavaran olevan oikeassa paikassa
e myonnetaan lupa aloittaa purkaminen
e katsotaan rahtikirjaan vertaamalla, ettd kollimaara on oikea

e katsotaan, etta kollit ovat ehjia
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e merkitddan mahdolliset varaumat rahtikirjaan (esim. puutteet tuotteiden kunnossa ja
maarissa)

e kuitataan rahtikirja

e jdrjestelldan saapunut tavara vastaanottoalueelle tai naytetdaan paikka mihin se
puretaan

e tuojalle annetaan tyhjat vaihtolavat

e pidetdan kirjanpito ajan tasalla saapuvissa lahetyksissa, jotka sisaltavat lavoja,
hakkeja, lavakauluksia, rullakoita, keloja, pulloja ym.

e rahtikirjaan laitetaan paikkatieto saapuneesta tavarasta, etta se olisi helppo l6ytaa
aloitettaessa vastaanottotarkastusta

e arkistoidaan rahtikirja odottamaan vastaanottotarkastusta

e tarvittaessa tehdaan ennakkotulo jarjestelmaan, jolloin tavara vapautuu kayttéon

Taman lisaksi on pidettava huolta laituri- ja piha-alueen siisteydesta. Tyhjat vaihto- ja
kertakayttolavat, hakit, rullakot, lavakaulukset, tynnyrit, vaihtopullot jne. varastoidaan
asianmukaisesti, jotta ne pysyvat hyvadssa kunnossa ja jarjestyksessa ja niita olisi helppo
kasitella. Vastaanoton jatteista huolehtiminen on myos osa laituritydskentelya. (Karhunen,

ym., 2008, s. 383)

6.2.2 Tavaran vastaanotto

Kun otetaan vastaan sellaista toimitusta, jossa on merkitty varauma rahtikirjaan, tulee sen
todenperaisyys varmistaa. Varaumien on oltava mahdollisimman tarkkoja kuvauksia
tehdyista huomioista ja niitad tehtdessa on muistettava kirjata tarkasti se mita on kdynyt ja

ajankohta, milloin huomio on tehty, sekd huomion tekija. (Hokkanen & Virtanen, 2012, s. 30)

Kun on purettu toimitusta, on samalla kayty lapi, etta rahtikirjan tiedot ja lavamaarat ovat
oikein. On tuotteesta kiinni, viedaanko se seuraavaksi tuotantoon, vai varastoidaanko se
odottamaan kayttoa tai eteenpdin ldhetysta. Tulleesta toimituksesta on tdssa vaiheessa
usein ilmoitettu merkitsemalla toimitus jarjestelmaan tai antamalla tiedot tallentamista
varten. Firmojen valilla saattaa olla erilaisia toimintatapoja siind, milloin kirjaus jarjestelmaan

tapahtuu, ennen laadun tarkastusta vai sen jalkeen. (Hokkanen & Virtanen, 2012, s. 30)
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Seuraavana tutkitaan tarkemmin saapuneen toimituksen kunto ja etta se tasmaa
lahetyslistan tietoihin. Lahetyslistaa kayttdaen varmistutaan tavaran oikeasta maarasta ja
laadusta. Jos ilmenee eroavaisuuksia tavaran ja lahetyslistan valilla, ne kirjataan
jarjestelmdan ja tehdaan tarvittavat korjaukset. On tarkedd, etta varaston kirjanpitoon

merkitddan todenmukaiset tavarat ja niiden maarat. (Hokkanen & Virtanen, 2012, s. 30)

Vastaanoton on ilmoitettava ostotilauksesta vastuussa olevalle ostajalle, mikali saapunut
maara ei tasmaa lahetyslistan maaran kanssa, jolloin ostaja voi aloittaa selvityksen myyjan
tai vakuutusyhtion, taikka molempien kanssa. Jos laadussa on poikkeama voi
valmistusvirheiden kohdalla toimintatapa olla vastaava kuin takuukasittelyssa. Kasittelysta
johtuvissa tai kuljetuksen aiheuttamissa vahingoissa, saattavat vaurioituneet tavarat kuulua
korvauksen suorittavalle vakuutusyhtiolle, jotka ohjeistavat miten kyseisia tavaroita tulee

kasitella. (Karhunen ym., 2008, s. 384—385)

Kun Idhetys on saatu purettua ja tuotteet on tarkastettu, kirjataan rahtikirjojen ja
lahetyslistojen tiedot jarjestelmaan. Naissa tehtavissa on suurena apuna, jos kaytdssa on
viivakoodit. Kirjauksen jalkeen saadaan tieto tavaran sijoituspaikasta ja tama tieto siirretaan

kasi- tai trukkipaatteelle taikka paperille. (Hokkanen & Virtanen, 2012, s. 31)

Tyypillisesti itse vastaanottoon liittyvia tehtavia Karhunen ym. (2008, s. 383—384) mukaan

ovat:

e ostotilauksen hakeminen jarjestelmasta lahetyksen tarkistusta varten
(hyllypaikkalaput saattavat tulla jo nyt joissain jarjestelmissa)

e |3hetyslistan etsintd lahetyksesta

e varaston kirjanpidon tarkistus mahdollisista jalkitoimituksista tulleiksi merkittyjen
nimikkeiden kohdalla

e useiden jalkitoimituksien tai niiden tarvitsemien maarien tulostus, ettd ne saataisiin
kerattya jo vastaanottotarkastusta tehtaessa tai otettua erilleen hyllytettavista ja
laitetaan sivuun keradjille

e hyllypaikka tietojen hakeminen jarjestelmasta, pitaen sisallaan tuotteen tiedot

e tuotteen toteaminen laadullisesti ja maaran osalta olevan kunnossa ja vertaaminen

lahetyslistaan (tarpeen mukaan puretaan pakkauksista)
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e sekalavojen tuotteet jaetaan omiksi lavoikseen varastoitaviksi

e tarvittavien tietojen merkitseminen tuotteisiin, jotta ovat valmiita kerattaviksi
(nimike-, tulopaiva- ym. merkinnat)

e jadlkitoimituksien kerays ja pakkaus tai sen vaatiman maaran ottaminen erilleen

o poikkeamien lapikaynti ja merkitseminen lahetyslistaan tai ostotilaukseen

e virheellisten tavaroiden siirtaminen niille tarkoitetulle paikalle

e pakkausjatteen pois korjaaminen vastaanotosta

e tuotteiden vieminen oikeille hyllypaikoille

e tyon aikana tyhjenneiden lavojen, lavakauluksien, hakkien ja rullakoiden tai
vastaavien vieminen pois

e vastaanottoilmoitus tulleista tavaroista, sekd maarat hyvaksytyista ja hylatyista

kappaleista ja hyllypaikat

6.2.3 Kauttakulut

Vastaanottotarkastuksen yhteydessa selvidaa mahdolliset kauttakulut. N&ita kauttakulkuja
voidaan hoitaa kahdella eri tavalla. Yksi tapa on vieda nama tavarat omaan paikkaansa,
missad ne voivat odottaa jatkotoimia. Siina vaiheessa, kun tavarasta on tallentunut
saapumisilmoitus jarjestelmaan, niin kerdysmaarain tulostuu automaattisesti ja keraaja voi
suorittaa kerdyksen. Toisen tavan mukaan vastaanottaja kirjaa tuotteet tulleiksi
jarjestelmaan, minka jalkeen han voi ottaa kerdysmaaraimen ja tehda keruun kauttakulkuun.
Seuraavaksi vastaanottaja vie kauttakulun [ahettamoo6n, mista se voidaan lahettaa
asiakkaalle. Jalkimmaisellad tavalla toteutettuna tama vaihe on nopeampi suorittaa. Toisaalta
se edellyttaa vastaanottajilta samanlaista ammattitaitoa, mita keraajilta I6ytyy. Varastoon
saapuvat ja sielta edelleen yrityksen sisalla eri osastoille saapuvat ldhetykset ovatkin sitten
asia erikseen. Saapuneet ldhetykset tarkistavat tavallisesti ne osastot, jotka tuotteita
tarvitsee. Naissa tapauksissa varasto ainoastaan toimittaa lahetykset suoraan tai tarpeen

mukaan paketeista purettuna niita tarvitseville osastoille. (Karhunen ym., 2008, s. 384)

6.2.4 Palautukset

Vastaanotto huolehtii myos palautukset, mikali niitad tulee. Palautusten kohdalla oleellista on

ennakkotieto ja tapa milld toimitaan, jotta voidaan olla varmoja saldojen pysymisesta
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oikeina. Palautuksessa olevista tavaroista olisi hyva olla tieto menevatkd ne takaisin
kayttoon, vai onko jatkokasittely [ahempana kierratysta. Osa palautettavista tavaroista on
viela kayttokelpoisia, kun taas toisia ei voi enaa hyodyntaa. (Hokkanen & Virtanen, 2012, s.

32)

Monissa varastoissa palautukset aiheuttavat ongelmia. Papereissa on tavallisesti puutteita,
eika niista selvia palautuksen laatu tai se, koska palauttaja on tuotteet saanut. Palautukset
ovat monesti huonokuntoisia ja ne voivat olla sekaisin hajallisissa paketeissa. Vastaanottoon
saattaakin kasaantua tutkintaa odottavia palautuksia, koska niiden kasittely voi olla
hankalaa. Tdma taas vie vastaanotosta tilaa, mikad on pois muilta toimilta. (Karhunen ym.,

2008, s. 384-385)

Ensimmaisena on selvitettava syy sille, minka takia palautus on tehty. Jos palautus on
ylimaaraiseksi jadneiden tavaroiden palautusta, mista on sovittu myynnin kanssa, niin
tavarat lajitellaan ja niiden kunto tarkistetaan. Jos tavara on viela kdyttékuntoinen ja se on
myytavissa, niin se saa hyvaksynnan, mutta jos kunto on huono ja tavaraa ei voi enaa kayttaa
se romutetaan. Kun lajittelua tehd&an, niin hyvista ja huonoista tavaroista laaditaan samalla

listaus. (Karhunen ym., 2008, s. 385)

Jarjestelmdasta haetaan seuraavana tilaukset, milld tavarat ovat aikanaan toimitettu
palautuksen tehneelle taholle. Myyntihinnan selvittaminen on tarkeaa, jotta saadaan selville
tavaroiden myyntihinnat ja voidaan maksaa palautetuista tavaroista aikaisemmin sovittu
hyvityshinta. Olisi toivottavaa, jos myyntihinnasta ja hyvityksesta jaava erotus riittaisi
kuittaamaan kulut, mita palautuksen kasittelystd muodostuu. Kayttokelpoinen tavara
varastoidaan omille paikoilleen ja niistd tehdaan palautusilmoitus, jolloin kirjanpidossa
kyseisten tavaroiden maarat korjaantuvat oikeiksi. Jos palautus on aiheutunut siitd, ettd on
lahetetty vaaranlaista tavaraa, niin palautuksen voi hoitaa ylla mainitulla tavalla. Nyt
palautuksesta ei kuitenkaan makseta hyvityshintaa, vaan saadaan uusi keruulista
virheellisesti toimitettuun tilaukseen, minka keradjat sitten kerdavat. Palautusta kasittelevan
henkilon on my6s mahdollista suorittaa kerdys uuden keruulistan mukaan ja pakata tavara,
seka vieda se lahettamoon asiakkaalle lahetettavaksi. Takuuseen kuuluvissa palautuksissa

varastoilla on monesti omat ohjeet. (Karhunen ym., 2008, s. 385)
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7 Laaduntarkastus

Laatu voidaan kasittdaa monin eri tavoin nakdkannan mukaan ja tavallisesti laatu mielletaan
asiakkaan tarpeiden tayttamiseksi niin tehokkaasti ja tuottavasti, kuin mahdollista.
Tuotteisiin tyytyvdinen asiakas on merkki laadukkaasta toiminnasta. Korkeaan laatuun ei
viela kuitenkaan riitd, etta yritys toimii tehokkaasti ja tuotteet ovat virheettomia, vaan

tarvitaan asiakas ulkoiseksi arvioijaksi. (Lecklin, 2006, s. 18)

Kun ymmarretaan markkinoita ja asiakasta, voidaan toiminta muokata vastaamaan tarpeita
ja kehittaa edelleen asiakkailta ja sidosryhmilta saatua palautetta hyvaksi kdyttden (Kuva 5).

(Lecklin, 2006, s. 18)

Kuva 5. Kokonaisvaltainen laadunhallinta (Lecklin, 2006, s. 19)

Asiakason
Lopullinen
arviomies

e

' LAADUNHALLINTA !

(—
T a
Toimitusten vastaavuus Toiminnan
Prosessit Laadun
Laatujarjestelmat l&htokohdat

7.1 Laatu

Maaritelma laadusta on alusta ldhtien pitanyt sisdllaan sen, etta virheitd ei tehda. Heti

ensimmaisesta kerrasta lahtien tehdaan asiat oikein. Virheettomyyttakin tarkeampaa
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kokonaislaatua ajatellen on tehda oikeita asioita. Yritys voi pitda tuotettaan erinomaisen
hyvana, mutta asiakkaasta se saattaa olla ylilaatua, mista ei haluta maksaa. Ylilaatua voi olla
esimerkiksi laitteen lukuisat toiminnot, joita iso osa asiakkaista ei ikina tarvitse ja jotka
vaikeuttavat laitteen kayttoa. Laatu, joka ylittaa asiakkaan odotukset ei kuitenkaan ole

ylilaatua, mikali yritys saavuttaa kilpailuedun sen avulla. (Lecklin, 2006, s. 18—19)

Lecklin (2006, s. 20) mainitsee kirjassaan Paul Lillrank:in esittamat kuusi eri laadun
tarkastelundakékulmaa:

Valmistuslaatu on valmistusprosessiin keskittyva ja takaa maaritysten mukaisen tuotteen
valmistuksen. Tahan nakemykseen luottaa perinteinen laaduntarkastus. Virheiden
ennakointia ja valttamista tavoitellaan prosessia kehittamalla.

Tuotelaatu painottaa tuotteen laatumaarityksessa suunnittelun panosta.

Arvolaatu on kaikkein korkein tuotteella, joka tuottaa eniten sijoitettuun padgomaan nahden.
Kilpailulaatu on riittdva, kun se on samalla tasolla kilpailijoiden kanssa. Taman ylittava laatu
on ylilaatua ja tuhlaa resursseja.

Asiakaslaatu tyydyttaa asiakkaiden tarpeet ja odotukset.

Ympadristolaatu ottaa huomioon ympariston ja yhteiskunnan, seka tuotteen elinkaaren ja

sen aikaisen resurssien kayton.

7.2 Mittaustoiminta

Mittaukset kuuluvat osana tuotantotoimintaan ja niilld saadaan aikaiseksi todenmukaista
tietoa, jolla voidaan varmistua kappaleen mittatarkkuudesta. Tata mittauksin saatua tietoa
voidaan kayttda tuotannon tehostamiseen ja tuotteiden kehittamiseen. Mittaukset
varmistavatkin yrityksen kannattavuutta osana laatujarjestelmaa. (Esala, Lehto & Tikka,

2003, s. 6)

Mittaustoiminta kuuluu olennaisesti laatu- ja tuotantotoimintaan yrityksissa, jotka
valmistavat tuotteita. Tuotannollisen yrityksen on vaikea parjata ilman mittauksia.
Mittauksien avulla voidaan sadtaa tuotantoprosessia ja laadunvalvonnan kannalta tarvitaan

edes jonkinlaisia mittauksia ennen tuotteen paatymista asiakkaalle. Kalibrointi sen sijaan on



21

valttamatonta luotettavien mittauksien suorittamiseksi ja mittaus- ja kalibrointi ovatkin
laheisesti sidoksissa toisiinsa. Kalibroinnit on mahdollista teettdaa ulkopuolisella, mutta

mittauksien kohdalla se on mahdollista korkeintaan osittain. (Esala ym., 2003, s. 14)

Ymparistoolosuhteilla ja tilojen toimivuudella on merkitysta mittauksia tehtaessa.
Vaatimusten tiukkuuden olosuhteiden osalta maarittelee se mita mitataan, miten mitataan

ja miten paljon mittauksia suoritetaan. (Esala ym., 2003, s. 16)

8 Nykytilanne

Tdssa opinndytetyodssa tarkastelun kohteena ovat tavaran vastaanotto- ja
laaduntarkastusprosessit. Naista kyseisista prosesseista on tarkoitus selvittdd mahdolliset
puutokset ja ongelmakohdat toiminnassa, toimintaymparistdssa tai toimintamalleissa.
Prosessien nykyinen tila kdydaan lapi, jotta saataisiin selville, minkalaisia toimenpiteita tai

muutoksia tarvitaan prosessien parempaan lapiviemiseen.

8.1 Ohjausjarjestelmat

Toiminnanohjaukseen on kohdeyrityksella kdaytossa AX-toiminnanohjausjarjestelma.
Varastonohjaus on osa AX-toiminnanohjausjarjestelmaa ja varastonohjauksen avulla on
mahdollista hallita ja hoitaa kaikkea varaston toimintaan liittyvia tehtavia.
Varastonohjauksen lisdna on erillinen varastonhallintajarjestelma WMS, mika helpottaa

esimerkiksi tuotannossa tapahtuvia varastotoimintoja kuten osien kerdysta ja vahennyksia.

Tavaran vastaanotossa ja laaduntarkastuksessa kummassakin kaytetaan paivittaisissa
tyotehtavissa AX-toiminnanohjausjarjestelmaa ja WMS-varastonhallintajarjestelmaa ja

laaduntarkastuksessa PDM-tiedostojen hallinnassa SmarTeam-ohjelmaa.

Tavaran vastaanotto hoitaa AX:n kautta mm. saapumisen tilan tarkistuksen ja
saapumiskirjauksen. Laaduntarkastuksessa AX:ssa hoidetaan tuotteen romutus, NC eli
reklamaation kirjaaminen ja ATEX-luokiteltujen osien vastaanotto. Lisaksi sieltd voidaan

hakea tilaus- ja nimiketietoja kuten varastopaikat, saapumisajat ja toimittajat, seka tulostaa
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nimike- ja varastolappuja tarvittaessa. WMS:aa kdytetaan saapuvassa lopulliseen tuotteen

vastaanottoon ja laaduntarkastuksessa ldhinna varastosiirroissa.

Tavaraa vastaanotettaessa AX:n puolella tehty saapumiskirjaus tulee nakyviin WMS:aan,
missa tuotteen vastaanotto suoritetaan loppuun ja sielta voidaan tulostaa WMS:n luoma
varastolappu. Laaduntarkastuksessa WMS:n kaytto rajoittuu oikeastaan varastonsiirtojen

tekemiseen tuotteille reklamaatioiden luomisen yhteydessa.

Tavaran vastaanotto ei talla hetkella hyddynna viivakoodia, vaan jarjestelmaan kirjaus ja
vastaanotto tapahtuvat tietokoneella tiedot jarjestelmaan kasin syottamalla. Vastaanottoa
on jossain vaiheessa kokeiltu tehda viivakoodin avulla, mutta sitd on voitu hyddyntaa vain
yksittaisten tuotteiden kohdalla ja se on lisaksi vaatinut tietojen kasin kirjausta. Jarjestelma
ei nykyisellaan taysin tue joustavaa viivakoodin avulla tapahtuvaa vastaanottoa, eika

vastaanoton mahdollistavia viivakoodeja ole kuin pienessa osassa vastaanotettavia tuotteita.

8.2 Tyopisteet

Tavaran vastaanotto toimii talla hetkelld samassa tilassa lahtevan tavaran kanssa, missa
heillda on kaytossa yhteinen lastaussilta. Tyoskentelytila (Kuva 6) saapuvalla on hyvin
rajallinen ja kdytannossa tyoskentely tapahtuu kaytavalla ja hyllyjen valissa. Ajoittainen
vilkas trukkiliikenne tavaraa siirreltdessa ja tilojen rajallisuus kahdelle samanaikaiselle
toiminnalle aiheuttaa toisinaan vaaratilanteita. Lahetyksien purkualueena toimii hyllyvali ja
osin kaytava, mitka isomman ldhetyksen saapuessa tukkeentuvat kokonaan ja vaikeuttavat

osien noutoa tavarahyllyista.
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Kuva 6. Saapuva tyopiste

Saapuvan valittomassa laheisyydessa on laaduntarkastuksen tyopiste (Kuva 7), mika on myds
tiloiltaan varsin ahdas ja epakaytannollinen ja tyoskentely tapahtuu taallakin kaytavalla tai
sen valittdmassa laheisyydessa. Mitattavat ja tarkastettavat osat saattavat tayttaa ajoittain

koko tyopisteen vaikeuttaen tarkastustoimintaa ja kaytavaliikennetta.

Kuva 7. Laaduntarkastus tyopiste
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Varsinainen mittaukseen tarkoitettu tila tyopoydalla (Kuva 8) on melko pieni ja isompien
kappaleiden mittaaminen ja nostaminen tasolle on hankalaa. Mittausten tekemista
helpottaisi myds, jos mittaustaso ei olisi seindssa kiinni ja mittausalustan ympari olisi

mahdollista kiertaa.

Kuva 8. Laaduntarkastus mittauspiste

Karateenivarasto (Kuva 9) on melko sekava, eika siind ole selkeita alueita eri
tarkastusvaiheessa oleville osille. Karanteenivarastossa tulisi olla omat selkedsti merkityt ja
rajatut alueet tarkastukseen tuleville osille, tarkastuksessa oleville osille ja
tarkastetuille/paatosta odottaville osille. Tama selkeyttaisi karanteenivarastoa ja kaikkien

olisi mahdollista nahda tarkastuksen tila ja osien tarkastukseen jattaminen olisi selkeampaa.
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Kuva 9. Laaduntarkastus karanteenivarasto

Karanteenivarastossa on talla hetkellad pienelle alueelle sijoitettuna vuosittain reklamoitavat
osat, tarkastuksessa olevat ja tarkastukseen tulevat osat, seka toimenpiteita (korjaus,

palautus, romutus) odottavat osat.

8.3 Tavaran vastaanotto

Yrityksen intrasta |0ytyva prosessikaavio tavaran vastaanotosta (Kuva 10) esittaa
prosessiketjun lahetyksen saapumisesta tuotteiden hyllytykseen. Suoritettavien tehtavien

kulku kaaviossa poikkeaa hieman siitd, miten ne todellisuudessa tehdaan.



Kuva 10. Process Charts (Oilon Group Oy, Intranet, n.d.)

Logistics — Receiving - Global
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Uusi prosessikaavio (Kuva 11.) esittda sen, miten saapuva tavara nykyiselldan prosessina
toimii. Prosessin yhtena osana pitaisi toteutua katkoviivoin nakyva tarkkailun alla olevien

toimittajien ja nimikkeiden seuranta (”Blacklist” supplier/item). Seuranta on kuitenkin jaanyt

muistin varaiseksi, eika se ole toimiva ratkaisu.



Kuva 11. Prosessikaavio saapuva
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Lahetyksen saapuessa vastaanottoon (Delivery arrives) se tarkastetaan ulkoisesti

kuljetusvaurioiden varalta (Transport damage) ja vauriotapauksissa rahtikirjaan tehdaan

varauma (Reservation in carriage note). Tarpeen mukaan vauriot tutkitaan tarkemmin

(Receiving inspection/Quality control), seka kirjataan reklmaatio (NC handling).

Saapumistarkastuksessa (Arrival check) pakkaukset puretaan, sekalavat lajitellaan ja

tarvittaessa tuotteet lavotetaan. Tuotteet katsotaan viela silmamaaraisesti lapi ja

tarkastetaan, etta oikeanlaista tavaraa on tullut oikea maara. Jos ilmenee laatupoikkeamaa

tai virheellisid osia, tutkitaan ne tarkemmin laaduntarkastuksessa (Receiving

inspection/Quality control) ja tarvittaessa tehdadn reklamaatio (NC handling).

Ennen vastaanoton aloittamista tarkastetaan saapumisen tila, jonka jalkeen aloitetaan

lahetyksen vastaanotto (Start receive items in AX) AX:n puolella. Tassa vaiheessa AX:n pitaisi

antaa ilmoitus, onko toimittaja tai nimike seurattavien listoilla (”Blacklist” supplier/item),

jolloin se ohjautuisi tarkastukseen (Receiving inspection/Quality control).

Vastaanottotapahtuma ldhetetdan AX:n puolelta WMS:dan (Receive items in WMS), missa

tapahtuu lopullinen vastaanotto.
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Viimeisessa varastointivaiheessa (Store components to warehouse location) tuotteisiin
tulostetaan varastolaput ja tuotteet laputetaan, minka jalkeen osat hyllytetaan oikeille

varastopaikoille.

Tavaran vastaanotto huolehtii my6s alueella yleisesta siisteydesta ja korjaa pakkausjatteet ja
tyhjat lavat pois, seka hoitaa hyllytaydennyksia ja osien kuljetusta tuotantoon sisa- ja
ulkovarastoista. Myds monenlaista trukkitydskentelya sisalla ja ulkona sisaltyy tehtaviin.
Tavaran vastaanotto selvittelee lisaksi nimike ja tilaustietoja, kuten saldoja, varastopaikkoja

ja saapumisaikoja.

8.4 Laaduntarkastus

Laaduntarkastus toimii tiiviissa yhteistydssa saapuvan tavaran kanssa ja avustaa saapuvaa
kuljetusvaurioiden ja viallisten tuotteiden tutkimisessa, seka tuotetietojen tarkistamisessa.
Laaduntarkastuksessa tutkitaan myos tuotannossa esiin tulevia viallisia osia ja erilaisia
laatupoikkeamia. Laaduntarkastus kirjaa reklamaatiot, suorittaa vastaanottotarkastukset ja

selvittelee erilaisia tuotannon asioita.

Vastaanottotarkastus

Tarkastukseen saapuvasta osasta katsotaan, milla piirustusversiolla se on tilattu ja haetaan
osan piirustus, mihin sitd voidaan verrata. Jos osasta |6ytyy ennestdan tarkastusraportti,
kdytetdan sita pohjana uusille mittauksille, jolloin nahddan heti mahdolliset poikkeavuudet
edelliseen lahetykseen nahden. Ellei raporttia ole ennestdan, suunnitellaan mitattavat

kohdat ja luodaan uusi raportti.

Osalle suoritetaan raportin mukaiset mittaukset kalibroiduilla mittalaitteilla ja ne kirjataan
raporttiin. Tarkastuksessa on mahdollista mitata yksinkertaisia pituusmittoja, seka reikien
halkaisija mittoja. Rajoituksia suoritettaviin mittauksiin asettavat kaytossa olevat
mittalaitteet. Tarkastettavalle kohteelle tehdaan myos silmamaaradinen tarkastus, missa
tarkastellaan pinnanlaatua, tydjalkea ja muita silmin havaittavia ominaisuuksia. Raportissa
on erillinen tekstiosuus, mihin nditd huomioita kirjataan ja lisdksi voidaan liittda valokuvia

tarpeen mukaan.
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Laaduntarkastuksessa kaytettavat mittalaitteet:
e korkeusmittari (digitaali)
e tyontomitta (3 digitaalista)
e sauvamikrometri
e syvyystydntomitta
e kolmipistemikro @#6-20 mm (digitaali)
e kolmipistemikro #20-50 mm (digitaali)
e kaarimikro (2 analogista, 1digitaalinen)

e mittapalat

Nadiden mittalaitteiden lisaksi kdaytetdaan muutamissa tapauksissa maalikalvomittaria, jota

lainataan tarvittaessa maalaamosta.

Jos tarkastettavan osan mitoissa havaitaan virheita, tai muita laatupoikkeamia, laitetaan
yleensa kyseisen osan ostajalle séahkoposti asiasta ja kopio tarkastusraportista. Riippuen
laatupoikkeaman vakavuudesta, voidaan osasta tehda myds reklamaatio, jonka jalkeen

odotetaan lopullista paatosta toimenpiteista (palautus, korjaus, romutus).

NC eli reklamaation kirjaus

Kun jossakin tuotteessa on havaittu mittapoikkeamaa tai muunlaista laatuongelmaa,
tehdaan siita NC eli reklamaatio (Kuva 12), mista selviaa NC:n tyyppi (sisdinen/ulkoinen), vian
havaitsija, tuotteen nimike, vastuuhenkil6, vian tyyppi (sisdinen/ulkoinen), osto- ja tuote-era,
viallisten tuotteiden kappalemaara, vikakoodi ja varastopaikka. Naiden lisdksi NC-pohjassa
taytyisi olla oma sarake my6s korjaukseen kaytetylle ajalle, jolloin korjaustuntien seuranta ja
laskutus helpottuisi huomattavasti. NC:n tayttaminen jatkuu vielda muutamassa vaiheessa,
missd voidaan kohdentaa viallinen tuote tiettyyn osastoon, seka kirjoittaa selvitys havaitusta
viasta, korjaukseen kdytetysta ajasta (seuranta, laskutus ja tilastointi vaikeaa tekstikenttaan
kirjoitettuna) ja tehdyista toimenpiteistd. Reklamaation kirjaamisen jalkeen siita laitetaan

sahkoposti ostolle, jotta he voivat olla toimittajaan yhteydessa.



Kuva 12. NC-pohja (Oilon Group Qy, Intranet, n.d.)

mtreate non conformance (1 - f) - New Record [ [T x]
Identification
Mon conformance bype: A
Mon conformance number: I F-005771
Reported by: I 1735 j

Information

Ttem number: I vl

Date: |24.11.2020 iz
Treatment not required: l_
Worker responsible: I j

Problem bype: I - l
References

Customer account: l—
Wendor account: l—
Reference nurmber: lﬁ
Reference lot: lﬁ

Uit —

Project ID: lﬁ
Defective quantity: I—

Reason of NC: lﬁ

Inventory dimensions

Configuration: I Warehouse: I
Yariankho: I Batch number: I

Revision: I Location: I
Skyle: I Pallet 10 I
Site: I Setial number: I
el |

Non conformance type.

Tassa vaiheessa reklamoidut tuotteet ovat jo yleensa tuotu karanteenivarastoon, mutta ne
on viela jarjestelman puolella siirrettdva varastopaikaltaan karanteenivaraston puolelle.
Naiden toimenpiteiden jdlkeen jaddaan odottamaan jatkotoimenpiteita, joita voivat olla
palautus, korjaus tai romutus. Tuotteita palautettaessa hoitaa laaduntarkastus yleensa

tuotteiden pakkauksen lahetysta varten.

Tuotannon avustaminen
Laaduntarkastus hoitaa tuotannolle myds erilaisia kyselyita ja selvittelyita. Tuotannolle
haetaan ja tulostetaan piirustuksia osista, tarkastetaan varastosaldoja ja varastopaikkoja,

katsotaan tilausten saapumisaikoja, tutkitaan saldoheittoja ja tulostetaan varastolappuja.

30
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9 Tutkimus ja tulokset

Nykytilanteen kartoittamisen lisdksi tutkimuksia suoritettiin kyselyn (Liite 1 ja Liite 2) avulla,
haastattelemalla ja havainnoimalla laaduntarkastusta, seka tavaran vastaanottoa. Prosessien
nykytilanteen selvittdminen auttoi hahmottamaan kokonaisuutta ja yhdessa muiden

menetelmien kanssa oli mahdollista havaita epakohtia paremmin.

Paallimmaisena esille tuloksissa nousivat tiedonkulkuun ja ohjelmiston puutteisiin liittyvat
ongelmat, seka tydskentelytilojen tilanpuute, toimivuus ja niiden sijainti kaytavalla. Lisaksi

kdytannoissa ja toimintatavoissa nahtiin parannettavaa.

9.1 Tutkimus

Nykytilan kartoittamisen lisaksi tdssa opinndytetyossa on kaytetty luvussa 2 mainittuja
tutkimusmenetelmia (kysely, haastattelu, havainnointi), jotta on saatu kerattya riittavasti
tietoa opinndytetyon aihetta varten. Kaytetyimpia menetelmia tyon aikana nykytilan
kartoituksen lisdna ovat olleet havainnointi ja keskustelunomainen haastattelu tavaran

vastaanoton ja laaduntarkastuksen henkilostdn kanssa.

Kyselyyn laadittiin kysymykset tavaran vastaanotolle ja laaduntarkastuksella. Kysely
toteutettiin sahkoisessa muodossa ja se lahetettiin sahkopostin valityksella viidelle
henkildlle, joista kolme henkil® vastasi kyselyyn. Vastanneet henkilot tyoskentelevat tavaran
vastaanotossa ja laaduntarkastuksessa. Kysymyksissa tiedusteltiin mm. toimintojen nykyista
tilaa, mahdollisia ongelmakohtia ja parannusehdotuksia, seka pyydettiin yksinkertainen

tyonkuvaus suoritettavista tyotehtavista.

Haastattelun osalta kdyttoon vakiintui vapaamuotoinen avoin haastattelu, mika oli hyvin
lahella tavallista keskustelua ja se teki mahdolliseksi vapaan ja valittdman tunnelman.
Tietojen kerdaminen ja niiden tarkentaminen sujui luontevasti tdiden ohessa ja monesti

vastauksetkin olivat laajempia, kuin mita kysyttiin.

Havainnointia pdasin suorittaman, kun opinndytetyota aloittaessani siirryin tydskentelemaan

laaduntarkastukseen, missa sain tutustua kdytannon tarkastustyohon. Havainnoinnin osalta
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tyoskentely laaduntarkastuksessa antoi paremman kuvan sen toiminnasta, kuin mita
pelkastdaan sivusta seuraamalla olisi ollut mahdollista. Laaduntarkastus toimii ldheisessa
yhteisty®ssa saapuvan tavaran kanssa, joten oli mahdollista tehda havaintoja myds saapuvan

tavaran osalta ja saada hieman parempi kuva myos sen toiminnasta.

9.2 Tavaran vastaanotto

Tyoskentelya tavaran vastaanotossa pidetaan vaihtelevana, mutta tyon maara ja kiire ovat
viime aikoina lisaantyneet. Vaikka tavaran vastaanoton toimintaa pidetdan talla hetkella

padsaantoisesti hyvana, l0ytyy siita silti parannettavaa eri osa-alueilla.

Yksi merkittava esille noussut asia, on tyoskentelytilat ja niiden tilanpuute. Edellisessa
layoutissa tavaran vastaanotto siirrettiin toimimaan samaan tilaan l[ahettamon kanssa, kun
silla aiemmin oli kdytossaan oma erillinen aidattu vastaanottotila, missa oli purkutilaa
saapuneille lahetyksille ja saapuvan omassa kaytossa oleva lastaussilta. Talla hetkelld tavaran
vastaanotto tyoskentelee kdytanndssa kaytavalla, missa he joutuvat purkamaan,
lajittelemaan ja uudelleen lavottamaan kaikki [ahetykset, koska omaa varsinaista
purkualuetta ei ole kaytettavissa. Tyontekijat kokevat myos, etta tilanpuute lisda

vaaratilanteita.

Jarjestelman puutokset ja katkokset tiedon kulussa aiheuttavat kiusaa ja tavaran vastaan

otossa ongelmat ovat osin samoja laaduntarkastuksen kanssa.

- Uusia ja seurattavia nimikkeita tai toimittajia ei mikdan ohjaa jarjestelman kautta
tarkastukseen, vaan se on tdysin muistin varassa.

- Jos AX ilmoittaa, ettd saapuneelta tuotteelta puuttuu hinta, ei sita voida ottaa
vastaan.

- Vastaanottoon ei tule tietoa, jos jokin ldhetys pitaisi ilmoittaa saapuneeksi.
Esimerkiksi tuotanto odottaa osaa, jotta tilaus saadaan valmiiksi.

- Vastaanotto ei saa tietoa, jos poiketaan vakiotilauksesta esimerkiksi pintakasittelyn

tai valmistuksen osalta.
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Esimerkkina nimikkeiden seurantaan liittyva tapaus, missa Kiinan toimittaja on huomannut
heiton rungossa olevan laipan kierrereidan paikoituksessa. Tahan laippaa asennettavan
kiinnityslaipan reiat eivat osu kohdakkain paikoitusvirheen takia, mika taas aiheuttaa
ongelmia tuotannolle. limoitus ongelmasta saatiin siind vaiheessa, kun osa rungoista oli jo
saapunut tehtaalle ja loput olivat [ahteneet matkaan Kiinasta. Mikdan ei ohjannut runkoja
Suomen toimipisteessa sivuun, vaan ne varastoitiin odottamaan kdyttéonottoa. Toimitusten
vali oli 2 kk ja pelkastaan muistin varassa tallaiset unohtuvat herkasti. Jalkikateen rungot

kaytiin merkitsemassa tilausnumeron perusteella varastossa.

Ostoerien pienentyminen ja niiden pilkkominen on lisannyt fyysista ja tietokoneella
tapahtuvan tyon maaraa huomattavasti tavaran vastaanotossa. Pienet ostoerat ovat
vaikuttaneet kielteisesti myds tuotannon puolelle osapuutoksien muodossa. Pahimmillaan
on tullut lahetyksia, missa on ollut yksittaisia kappaleita massatavaraa. Ostoerien
pilkkomisen seurauksena saman ostotilauksen tuotetta on saattanut tulla muutaman
kappaleen erissa ja perakkadisina paivind. Samalla ostotilauksella on myos tullut samaa

nimiketta pilkottuna usealle eri riville, jolloin jokainen rivi on pitanyt vastaanottaa erikseen.

Ajoittain toimittajan lahetteesta puuttuu ostotilaus (tilaaja, nimiketiedot jne.) ja ndin ollen
kaikki se tieto, milla [ahetyksen tuotteet tunnistetaan ja minka avulla lahetys voidaan ottaa
vastaan. Joissain tapauksissa lahetyksista on puuttunut |ahetteitd. Ne ovat olleet mukana
toimittajalta lahtiessa, mutta kadonneet matkalla. Syyta naihin tapauksiin ei ole selvilla.
Vastaanottamista on hankaloittanut myos toimittajien kdyttamat omat tuotetunnukset,
mitka eivat tdsmaa kohdeyrityksen tunnuksien kanssa. Tama ristiriita vaikeuttaa osien

tunnistettavuutta ja vastaanottoa.

Varastopaikkoihin liittyvia ongelmakohtia 16ytyi kaksi kappaletta. Tuotteiden tilaaminen vain
jonkin tietyn alueen osoittavaan varastopaikkaan aiheuttaa ongelmia niiden oikeaan
paikkaan toimittamisessa. Vastaanotossa ei ole mitaan tietoa hyllypaikasta tai pitaako
hyllypaikka perustaa, vai meneeko osa suoraan tyolle ja kenelle se toimitetaan. Nama
varastopaikat aiheuttavat myohemmin ongelmia myos inventaariossa. Toisena ongelmana

on osakokoonpanon osien tilaaminen valmiin tuotteen varastopaikalle, mika ohjaa osan
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vaadralle varastopaikalle ja se taas lisaa tyota, kun joudutaan selvittelemaan oikeaa

varastopaikkaa.

9.3 Laaduntarkastus

Tyo6 laaduntarkastuksessa koetaan vaihtelevaksi, mielenkiintoiseksi, itsenadiseksi ja ajoittain
myo6s kuormittavaksi. Laduntarkastuksen toiminta on mennyt eteenpdin, mutta

parannettavaakin siita [6ytyy.

Ty6skentelytilat ja niiden toimivuus nousivat esille my6s laaduntarkastuksessa. Tilanpuute
vaivaa laaduntarkastusta samoin, kuin tavaran vastaanottoa ja taallakin tydskennellaan
kdaytannossa kaytavalla. Mittausalue on isommille kappaleille ahdas ja niiden nostaminen
tyopoydalle on hankalaa. Tyopiste myos tukkeentuu helposti tarkastukseen tulevista tai
tarkastuksessa olevista tuotteista. Tyopoyta on seindssa kiinni, eikd mittausalueen toiselle
puolelle paase kulkemaan, mika helpottaisi mittaamista. Mittaustarkkuus ja se mita nykyisilla
mittalaitteilla voidaan mitata, katsottiin talld hetkella riittdvaksi. Laaduntarkastuksessa ei ole
myo6skaan riittavia tiloja, jotta saataisiin selkedsti merkityt omat alueet eri

tarkastusvaiheessa oleville osille.

Seurattavien nimikkeiden ja toimittajien tarkastukseen ohjautumisessa olevat puutteet
koskevat tavaran vastaanoton lisdksi myos laaduntarkastusta. Muistettavia asioita, jotka
pitaisi tulla jarjestelmasta on liikaa. Jarjestelman puutteina tulivat esille myds reklamoinnin
yhteydessa taytettdavasta NC-pohjasta puuttuva korjaukseen kdytetyn ajan sarake,
mahdollisuus vahentda osia karanteenivarastosta tyolle, seka vuosireklamoitavien

nimikkeiden nakyminen saldoilla.

Tiedonkulussa, paatoksien tekemisessd ja toimintatavoissa havaittiin parantamisen varaa.
Reklamaation tai tarkastuksen tekemisen jalkeen osat jadvat usein pitkaksikin aikaa
laaduntarkastukseen odottamaan paatosta jatkotoimista ja ikdan kuin unohtuvat, mika
aiheuttaa turhautumista ja tayttda jo ennestaan rajallisia tiloja. Kasiteltyjen reklamaatioiden
sulkeminen aiheuttaa epatietoisuutta, silld ei ole selkeda ohjeistusta kuka sen hoitaa ja tasta
syysta niita jaakin avoimeksi jarjestelmdan. Reklamaation eteenpain toimittamisessa

laaduntarkastuksesta on sekavuutta ja poikkeavia toimintatapoja. Kaikissa tapauksissa ei ole
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tdysin varmaa kenelle tiedot tehdysta reklamaatiosta ldhetetaan, kyseisen osan ostajalle vai
kategoriapaallikolle. Lisaksi Kiinasta toimitettavien osien kohdalla reklamaatioissa on eri
kaytanto muihin toimittajiin verrattuna. Kiinan kohdalla laaduntarkastus on suoraan
yhteydessa kiinaan, kun taas kaikissa muissa tapauksissa toimittajaan on yhteydessa osto-

organisaatio.

Ostotilausten pilkkomisella pienempiin osiin on ollut vaikutusta myos laaduntarkastukseen.
Samaa sarjaa on saatettu tarkastaa "turhaan” useampaan otteeseen ja laaduntarkastus

joutuukin selvittelemaan, onko samaa ostotilauksen sarjaa tullut jo aiemmin ja miten paljon
sitd on viela tulossa. Pienet ostoerat ovat puolestaan lisdnneet tarkastettavien kappaleiden

lukumaaraa.

Tarkastuksiin ja niissa suoritettaviin mittauksiin ei ole maariteltyna hylkaysrajoja kappaleen
mittavirheille, mika on johtanut siihen, etta laaduntarkastus on hylkaysperusteissa joutunut
turvautumaan kokemukseen ja tuotannon apuun piirustuksissa kaytettyjen toleranssien

lisaksi.

10 Kehitysehdotuksia

Tavaran vastaanotossa ja laaduntarkastuksessa on jo kayttéon vakiintuneet jarjestelmat
tavaran vastaanottoa, vastaanottotarkastusta ja reklamointia varten. Tassa tyossa ei
keskitytty niinkdan tdysin uuden jarjestelman luomiseen, vaan enemmankin kehittamaan
nykyista jarjestelmaa ja toimintatapoja entista toimivampaan suuntaan ja tuomaan esille
tyoskentelya hankaloittavia ongelmakohtia. Tavaran vastaanottoon ja laaduntarkastukseen
tehdyssa kyselyssa ja keskusteluissa tyontekijoiden kanssa tuli esille joukko epakohtia, joita

tassa myos sivutaan.

Tarkastustoimintaan laadittiin mittaus- ja tarkastus ohje (Liite 3) ohjeistamaan ja
selkeyttdmaan tarkastusten tekemistd. Siina ohjeistetaan reklamointia ja siihen liittyvaa
osien merkintaa, varastointia ja jalkikasittelyd, seka monestako erdsta ja minkalaisella

otannalla mittauksia suoritetaan.
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Tyoskentelytiloissa esille tulleilla puutoksilla on vaikutusta jokapaivadiseen toimintaan. Ahtaat
ja osin kaytavalla sijaitsevat tyotilat eivat edista jouhevaa tydskentelya ja saattavat kaiken
lisdksi altistaa tyontekijoita vaaratilanteille. TyOpisteita on syyta uudistaa ja saattaa ne
tarvittavalle tasolle, jotta tyon sujuvuutta ja tyoturvallisuutta saadaan parannettua.
Tarpeellisia muutoksia tyotiloissa:
Tavaran vastaanotto

e Tyoétilat pois kaytavalta.

e Tarpeeksi tilava purkualue saapuville lahetyksille.

e Kauttakuluille (huoltoon, asiakaspalveluun, atk-osastolle jne. toimitettavat) oma

merkitty paikka (poyta/hyllykko), mista kaikkien helppo 16ytaa omat lahetykset.

Laaduntarkastus
e Tyoétilat pois kaytavalta.
e Mittaustoiminnalle kunnollinen tila. Mahdollisuus liikkua mitattavan kappaleen
ymparilla.
e Selkeasti erotellut ja muusta varastosta erillaan olevat paikat tarkastukseen tuleville,
tarkastuksessa oleville, seka tarkastetuille ja reklamoiduille jatkotoimia odottaville
osille (pienosille toimittajakohtaiset laatikot).

e Tarkastukseen tulevien alueella erillinen paikka viallisille ja reklamoitaville osille.

Osto-organisaatio on tdman tyon alkaessa tehostanut auditointia toimittajien suuntaan ja
silla tulee olemaan suoraa vaikutusta joihinkin esiin tulleisiin ongelmiin. Kehitysta on
odotettavissa mm. kohdeyrityksen ja toimittajien valisessa tiedonkulussa,
reklamaatiokasittelyissa ja toimittajien omien tuotetietojen yhtenaistamisessa
kohdeyrityksen kanssa. Parantuva tiedonkulku ja reklamaatioiden kasittelyn nopeutuminen

tulevat vaikuttamaan positiivisesti myos ostettavien tuotteiden laadun kehitykseen.

Toiminnanohjausjarjestelmaan kaivattujen lisdominaisuuksien osalta on vield selvitettava
niiden kayttéon ottaminen jarjestelmdassa ja minkalaisia panostuksia se mahdollisesti vaatii.
Selvitystyo naiden kehitysehdotusten kayttoon ottamisesta jarjestelmassa jaa IT-

organisaatiolle, koskien seuraavia toimintoja:
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Estda vuosireklamoitavien osien nakyminen saldoilla.

Korjaukseen kaytetyn ajan sarakkeen lissaminen NC-pohjaan.

Estaa karanteenivarastosta toille viahennys esimerkiksi kayttooikeuksia rajaamalla
Toimittajan/nimikkeen seuranta ja tarkastukseen ohjaus. Pitdisi olla mahdollisuus
lisata ohjeistus/huomio suoraan nimikkeen taakse, jolloin se voitaisiin lisata heti
tarpeen ilmetessa ja se tulisi nakyville seuraavan kerran nimiketta tilattaessa. Tasta

olisi merkittavaa hyotya viallisten komponenttien kiinnijaamisessa.

Karanteenivarastosta tdille vahentamisen ja toimittajan/nimikkeen seurannan osalta

voidaan toteuttaa seuraavia kaytantoja siihen saakka, kunnes ne ovat kaytettavissa

jarjestelman kautta, tai siina tapauksessa, ettei niita voida jarjestelmassa toteuttaa.

Mikali karanteenivaraston kayttoa ja sieltd vahennysta ei voida rajata koskemaan
vain tiettyja henkil6ita, tulee kerdyksia ja materiaalivahennyksia suorittavia henkil6ita
ohjeistaa, jotta vahennykset karanteenivarastosta tyo6lle saataisiin loppumaan.
Toimittajien ja nimikkeiden seurantaa voidaan vieda parempaan suuntaan esittamalla
ostolle pyynto, ettd he kirjaavat ostotilauksen yhteydessa komponentin
tarkastustarpeen uusien nimikkeiden ja toimittajien kohdalla. Samaa kaytantoa
voidaan toteuttaa nimikkeissa, joissa esiintyy toistuvaa laatupoikkeamaa ja joudutaan
siirtymaan tehostettuun laaduntarkastukseen. Tall6in laaduntarkastus antaa
reklamoinnin yhteydessa impulssin ostolle nimikkeen tarkastukseen ohjauksen
tarpeesta, minka osto kirjaa seuraavaa ostotilausta tehdessa. Talla tavoin voidaan
muutaman sanan kirjauksella ostotilaukseen osoittaa myds tilatun osan tarkempi
toimituspiste (tietty osasto, henkil6 jne.), muutokset vakiotilaukseen ja tarve

ilmoittaa ldhetyksen saapumisesta.

Pienet ostoerat ja saman nimikkeen pilkkominen useammalle riville tulisi kdyda lapi ja

selvittdd mahdollisuutta toimintatavan muutokseen. Kasvattamalla hallitusti ostoerien kokoa

ja pitamalla yksi nimike yhdella rivilla vastaanoton tyémaara vahenisi ja hieman isompien

ostoerien myo6ta tuotannolla olisi tasaisemmin osia ja logistiikkakulut olisivat pienempia.
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Talla hetkella toteutettava toimintatapa reklamaatioiden kasittelyssa vaatii tarkistusta ja

ostolle, seka laaduntarkastukselle tulee saada yhtendinen ja selkea tapa toimia.

Laaduntarkastus toteaa ja kirjaa laatupoikkeamat, suorittaa varastosiirrot ja tekee
reklamaation, seka ldhettaa sen edelleen ostoon. Osto on yhteydessa toimittajiin,
my0s Kiinan kohdalla ja hoitaa reklamaatiot toimittajien kanssa.

Reklamaation lahettamiseen ostolle selkea kaytanto siihen, lahetetaanko se osan
tilanneelle ostajalle, joka voisi toimittaa sen tarvittaessa eteenpain vai suoraan
kategoriapaallikolle.

Yrityksen sisdista paatoksentekoa ja tiedonkulkua laatupoikkeamissa tehostettava
(soveltuuko osa kayttoon, jatkotoimet korjaus/palautus/romutus ja tieto naista
laaduntarkastukseen).

Laaduntarkastus suorittaa jatkotoimenpiteet korjaus/palautus/romutus saatujen
ohjeiden mukaisesti.

Osto sulkee reklamaatiot, koska heilld on viime kaden tieto kasittelyn etenemisesta,

hyvityksista jne.

Satunnaisesti esiintyvia asioita olivat vaarille varastopaikoille tilaaminen, puutteelliset tiedot

lahetyksissa ja hintojen puuttuminen tuotteilta. Huolellisuudella ja tiedonkulun

parantamisella tuotannon ja oston valilla voidaan jo paasta parempaan lopputulokseen

naiden asioiden kohdalla.

Havaittuja epdkohtia koottiin yhteen kaavioon (kuva 13) toimintojen kehittamisen pohjaksi

ja tueksi, sekd antamaan selkeampi kokonaiskuva tilanteesta. Kaaviosta on yhdella sivulla

nahtavissa tyon aikana esille tulleita kehitystarpeita.



Kuva 13. Kehityskohteet

TUOTANNOLLISET KEHITYSKOHTEET

-Tyotilat saapuva (layout)
-Tyotilat laaduntarkastus (layout)

-Digitaaliset mittalaitteet -Yleisvarastopaikkaan tilaaminen,

-Monipuolisempikorkeusmittari | S@apuvassa eitietoa hyllypaikasta

-Tuotetunnukset eivit kohtaa
toimittajan tunnustenkanssa

-Osakokoonpanon osia tilataan
valmistuotteen hyllypaikkaan

-Saapuvalla ei tietoa, jos jotain
toimitusta odotetaan

-Reklamoidut/vialliset osat
odottavat pAdatosta
laaduntarkastuksessa

TIEDONKULUN KEHITYSKOHTEET

TOIMINTATAPOJEN KEHITYSKOHTEET

JARJESTELMAN

11 Yhteenveto

Tyo toteutettiin kohdeyrityksen tehdastiloissa laaduntarkastuksessa tyoskentelemalla ja

-Nimikkeen pilkkominen usealle
riville samassa ostotilauksessa

-Puuttuva hinta estad vastaanoton

-Pienet ostoerat
-NC:n sulkeminen (Suomi/Kiina)

-Reklamaationeteneminen
Laaduntarkastus ->
Kategoriapaallikko/Ostaja->
Toimittaja (miten Kiina)?

KEHITYSKOHTEET

-Toimittajien ja nimikkeiden
seuranta/tarkastukseen ohjaus
("mustalista”, uudet
nimikkeet/toimittajat)
-Karanteenivarastostatdille
vihentdminen

-Vuosireklamoitavat ndkyvit
saldoilla

-Korjaukseen kdytetyn ajan sarake
NC-pohjaan

tutustumalla siihen kaytannon tasolla. Samalla pystyi seuraamaan laaduntarkastuksen
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kanssa laheisesti toimivan tavaran vastaanoton toimintaa. Nykytilan selvitys ja tyontekijoille

tehty kysely antoivat paljon tietoa epdkohdista ja niita pystyi tdydentamaan haastatteluilla.

Saatujen tulosten perusteella mietittiin kehitysehdotuksia ja parannuksia vastaanoton ja

laaduntarkastuksen toimintaan.

Kummassakin toimipisteessa nousi esille tietojarjestelmaan, toimintatapoihin, tiedonkulkuun

ja tyoskentelytiloihin kohdistuvia puutteita. Vastaanotossa ja laaduntarkastuksessa esiin

tulleet ongelmat hankaloittavat tyontekoa, aiheuttavat lisdatyota ja lisddvat turhaa asioiden
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selvittelyd. Reklamaatiokasittelyn epaselvyydet ja seurattavien nimikkeiden ja toimittajien
hankala jaljitettavyys vaikuttavat osaltaan laadun kehitykseen ja karanteenivaraston
arvonnousuun. Pienet ostoerat voivat lisatyon ja kasvaneiden logistiikkakulujen lisdksi

aiheuttaa pahimmillaan osapuutoksia tuotannossa.

Prosessien kartoituksessa ja kyselytutkimuksessa esille tulleet epakohdat auttavat
kehittamaan tavaran vastaanoton ja laaduntarkastuksen toimintoja parempaan suuntaan.
Tuloksien pohjalta tehdyilla kehitysehdotuksilla on tavoitteena helpottaa ja tehostaa tavaran
vastaanoton ja laaduntarkastuksen toimintaa ja luoda edellytykset laadukkaalle toiminnalle.
Mahdollisuudet viallisten komponenttien parempaan hallintaan ja laadun sailyttamiseen ja
kehittamiseen ovat hyvat. Tyotiloja uudistamalla ja kehittamalla saadaan toimintojen
selkeytta ja toimivuutta parannettua. Mittaus- ja tarkastusohjeella annetaan selkea

toimintatapa ja suuntaviivat tarkastustoiminnalle.
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Liite 1: Kyselytutkimus tavaran vastaanotto

KYSELYTUTKIMUS

+TYONKUVAUS

TAVARAN VASTAANOTTO

Millaisena ndet tavaran vastaanoton nykyisen tilan?

Mitka asiat aiheuttavat eniten ongelmia tavaran vastaanotossa?

Millaista on tyoskentely tavaran vastaanotossa?

Miten tavaran vastaanotto mielestdsi toimii talla hetkelld?

Miten tavaran vastaanoton ja ldhtevan tavaran sijoittaminen samaan paikkaan on mielestasi

toiminut ja onko siina ollut ongelmia?

Olisiko tavaran vastaanotossa tai sen toiminnoissa mielestasi mitdan kehitettavaa tai

parannettavaa (jos on, niin mita)?

TYONKUVAUS

(Yksinkertainen kuvaus ranskalaisin viivoin tyotehtavista ja niiden eri vaiheista)
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Liite 2: Kyselytutkimus laaduntarkastus

KYSELYTUTKIMUS

+TYONKUVAUS

LAADUNTARKASTUS

Millaisena naet laaduntarkastuksen nykyisen tilan?

Onko edellytykset laduntarkastukselle mielestasi kunnossa?

Mitka asiat aiheuttavat eniten ongelmia laaduntarkastuksessa?

Millaista on tydskentely laaduntarkastuksessa?

Miten laaduntarkastus mielestdsi toimii talla hetkella?

Miten reklamaatio jarjestelma nykyiselldan mielestasi toimii?

Olisiko laaduntarkastuksessa tai siihen liittyvissa toiminnoissa mielestasi mitdan kehitettavaa tai

parannettavaa (jos on, niin mita)?

TYONKUVAUS

(Yksinkertainen kuvaus ranskalaisin viivoin tyotehtavista ja niiden eri vaiheista)
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Liite 3: Mittaus- ja tarkastusohje

MITTAUS- JA VASTAANOTTOTARKASTUS OHJE

Laaduntarkastus suorittaa saannollisia mittaus-/vastaanottotarkastuksia ATEX-luokituksen alaisille osille,
Kiinasta tuleville osille, uusille osille ja uusilta toimittajilta tuleville osille. Muussa tapauksessa tarkastus on
aiheellinen, jos tuotanto reklamoi viallisesta tai epakurantista osasta, tai huomataan laatupoikkeamaa muissa
yhteyksissa. Jokaiseen tarkastukseen sisaltyy myos silmamaarainen tarkastus, missa kiinnitetddn huomiota
mm. pinnan laatuun, maalauksen, valupintojen laatuun, hitsaus saumoihin ja muihin silmin havaittaviin
poikkeamiin.

Vastaanottotarkastuksista saadut tulokset ja huomiot kirjataan tarkastusraporttiin jokaisesta tarkastetusta
osasta ja tallennetaan toimittaja/tilauskohtaisiin kansioihin. ATEX-osista, uusista osista ja uudelta toimittajalta
tulevista osista toimitetaan tarkastusraportit myos ostajalle

Mikali tarkastusraportti I6ytyy mitattavasta kohteesta, kaytetaan sitéa pohjana uusille mittauksille. Ellei raporttia
ole ennestaan, suunnitellaan mitattavat kohdat ja luodaan raportti. Kaytettdessa edellista raporttia mittauksien
pohjana, huomataan heti mahdolliset poikkeavuudet edelliseen erdan nahden.

Tarkastusraportissa kaytettyjen piirustusten revisio on syyta tarkistaa ennen mittauksiin ryhtymista.

Sallitut poikkeamat mitoissa ilmoittaa piirustuksessa kaytetty toleranssi.

MITTAUSTAAJUUS

ATEX-sertifioiduille osille standardi vaatii tarkastuksen niin, ettd mitat, materiaali ja yleinen laatu ovat
piirustusten mukaiset. Mitattavien osien otoksen suurus on 10 % saapuvasta erasta. Talle eralle suoritetaan
mittaustarkistus piirustuksiin verraten.

Kiinasta tulevien osien kohdalla tarkastetaan yksi kappale jokaisesta ostoerasta. Jos ostoera on jaettu ja se
tulee useammassa osassa, riittdd ostoerdn yhdestd osasta yhden kappaleen tarkastus. Mikali ilmenee
merkittdvaa mittapoikkeamaa tai huomautettavaa laadussa, voidaan tarkastusta laajentaa koko erda
koskevaksi.

Uusien toimittajien ja uusien osien kohdalla tarkastus tehddan ensimmaisesta erastd. Jos poikkeamaa
esiintyy, niin tarkastuksia jatketaan siihen asti, kunnes laatu on kelvollista.

Muissa tapauksissa tarkastuksia tehdaan tarpeen mukaan laatupoikkeaman ilmetessa ja tarkastuksen laajuus
(yksittainen osa/saapumiserd) maaraytyy poikkeaman vakavuuden mukaan. Jos tuotannossa esiintyy jonkin
osan kohdalla toistuvaa laatupoikkeamaa, jatketaan tarkastuksia siihen asti, kunnes laatu on kelvollista.

TOLERANSSIYLITYS

Kiinasta tulleista osista, joissa on reklamointiin johtamattomia (vahaisia tai kayttddén vaikuttamattomia)
toleranssi ylityksia, toimitetaan tarkastusraportti suoraan Kiinan laatuorganisaatiolle, jotta he osaavat kiinnittaa
asiaan huomiota.

Vastaanottotarkastetuissa osissa toleranssin ylitykset kirjataan tarkastusraporttiin, mista ne on Idydettavissa
ja niitd on mahdollista seurata.

Toleranssin ylitykset merkitdan tarkastusraporttiin keltaisella huomivarilld ja hylatyt punaisella. Keltaisen
merkinnan saaneet toleranssiylitykset johtavat vain harvoin varsinaisiin toimenpiteisiin, mutta merkittyina ne
ovat seurannan alla.
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REKLAMOINTI

Reklamaatio osasta (koskee kaikkia osia) tehdaan mikali mitta- tai laatupoikkeama on huomattava, toimintaan
vaikuttava tai se on este asentamiselle. Varsinaisia hylkaysrajoja ei ole maaritetty ja tarvittaessa tuotekehitys
tai tyonjohto voivat paattda hylkays-/reklamointi tarpeesta. Reklamoinnin kohteena olevat osat siirretaan
jarjestelmassa, seka fyysisesti laaduntarkastuksessa sijaitsevaan karanteenivarastoon odottamaan
jatkotoimia. Tehdysta reklamaatiosta |ahetetdan tieto ostajalle, joka tarpeen mukaan ohjaa reklamaation
eteenpdin kategoriapaallikdlle.

JATKOTOIMET

Reklamaation seurauksena vialliset osat voidaan joko palauttaa toimittajalle, korjata tai romuttaa. Tieto
kulloisestakin toimenpiteesta tulee laaduntarkastukseen paasaantoisesti ostolta.

Osat voidaan palauttaa toimittajalle tutkittavaksi tai korjattavaksi. Korjaukseen lahetettaessa reklamaatiolle
kirjataan lahetyspaiva, seka saapumispaiva osien tullessa takaisin.

Tehtaalta ulos lahetettavat osat poistetaan karanteenivaraston saldoilta ja niiden saapuessa takaisin otetaan
ne takaisin saldoille karanteenivaraston kautta. Osia ulos lahetettdessa tai romutettaessa merkitadan saldoilta
poiston yhteydessa kyseistd osaa koskevan reklamaation numero jarjestelmaan. Nain toimittaessa
jarjestelmaan jaa jaljet tehdyista toimenpiteista ja jatkoselvittely helpottuu.

Tehdyt toimenpiteet kirjataan reklamaatiolle.

MITTAVALINEET JA MITTAUS

Paaasialliset sdanndllisesti kalibroitavat mittavalineet, joita tarkastuksissa kaytetaan

- korkeusmittari (digitaali)

- tydntdmitta (3 digitaalista)

- sauvamikrometri

- syvyystydntomitta

- kolmipistemikro & 6-20 mm (digitaali)
- kolmipistemikro @ 20-50 mm (digitaali)
- kaarimikro (2 analogista, 1digitaalinen)
- mittapalat

Nykyisilla mittalaitteilla on mahdollista mitata yksinkertaisia pituusmittoja, seka reikien halkaisija mittoja.
Keskeisyyden ja reian sijainnin mittauksessa joudutaan turvautumaan osittain laskemiseen, mista johtuen
nama mitat ovat suuntaa antavia.

Tarkastusraporttiin valikoituneet tarkastettavat mitat ovat mahdollisuuksien mukaa toiminnan kannalta tarkeita
mittoja. Kaytdssa olevat mittalaitteet asettavat kuitenkin rajoituksia sille, minkalaisia mittauksia on mahdollista
suorittaa.

Mittaukset pyritdan suorittamaan mittauksiin tarkoitetun alustan paalla, jos se vain on mahdollista.
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LAADUNTARKASTUKSEN TYOPISTE

Laaduntarkastuksella tulee olla selked tyopiste, missd on kunnolliset tilat mittaustoiminnalle ja erillinen
karanteenivaraston alue, missé on riittdvan suuret ja selkedsti merkityt omat paikat eri tarkastusvaiheessa
oleville tuotteille (tarkastukseen tulevat, tarkastuksessa olevat, tarkastetut). Karanteenivaraston alue voi
koostua hylly- ja lattia paikoista. Karanteenivaraston tulisi olla erilladn muusta varastosta.

TARKASTUKSEEN TULEVAT KOMPONENTIT

¢ Oma alue tuotannosta tuleville viallisille ja reklamoitaville osille

o Reklamoitavat osat merkitty keltamustalla teipilla ja taytetty poikkeamaraportti mukana

o Vastaanottotarkastukseen tulevissa osissa varastolappu mukana, mista selviaa nimike, ostotilauksen
numero, saapumispaiva ja tilauksessa kaytetyn piirustuksen numero ja versio

e Ei merkkaamattomia osia alueelle

o Alueella esilla selkea toimintaohje ja keltamusta teippi

TARKASTUKSESSA OLEVAT KOMPONENTIT

e Laaduntarkastuksen tyalue
o Talle alueelle ei saa tuoda mitdan ilman laaduntarkastuksen lupaa

TARKASTETUT KOMPONENTIT

¢ Alueella jatkotoimenpiteita odottavat osat
e Vuosireklamoitavilla osilla oma laatikkohyllykko
e Jokainen osa merkattu keltamustalla teipilld ja tulostettu reklaamaatio mukana
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