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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon aihe on tuotannon varastotoimintojen dokumentointi ja implemen-
tointi. Tyon tilaaja on Oulun alueella toimiva terveysteknologia-alan yritys. Tyo liittyy koh-
deyrityksen varastotoimintojen maarittamiseen. Tama opinnaytetyo tulee olemaan osana
yrityksen 1ISO9001:2015-laatuprojektia, minka tavoitteena on standardisoida yrityksen

johtamisjarjestelma.

TyOssa perehdytaan varastonhallintaan ja varaston toimintoihin kokonaisuutena. Projekti
alkaa prosessien kartoittamisesta, minka jalkeen niita tarpeen mukaan maaritetdan uu-
siksi ja luodaan kaikille toiminnoille tydohjeet. Lisaksi tydssa maaritetaan reklamaatiopro-

sessi kokonaisuudessaan.
1.1 Kohdeyritys

Kohdeyritys on 2000-luvulla perustettu osakeyhtio ja sen paakonttori sijaitsee Oulun alu-
eella. Yritys toimii kansainvalisilla markkinoilla toteuttaen automaatio- ja nesteannostelu-
ratkaisuja diagnostiikka- ja terveysteknologia-alan yrityksille. Tuotteisiin kuuluvat esimer-

kiksi erilaisten testereiden automatisoidut kokoonpanolinjat.

Yrityksen asiakaskuntaa ovat esimerkiksi pikadiagnostiikkatestien valmistajat ympari
maailman. Suurin osa yrityksen tuotteista menee vientiin, ja toimipisteitd on Suomen li-
saksi muun muassa Yhdysvalloissa ja Kiinassa. Yrityksen toiminta Oulussa keskittyy lait-
teiden loppukokoonpanoon. Yrityksella itselldaan ei ole kappaleen valmistukseen tai tyos-
toon liittyvaa tuotantolaitteistoa. Kaikki tuotannossa tehtava kokoonpanoty6 tehdaan ka-

sityokaluilla seka joillakin erikoistyokaluilla.
1.2 Tutkimusongelma

Tyon tavoitteena on kehittdd kohdeyrityksen varastotoimintoja siten, ettd standardin
ISO9001:2015 vaatimukset tayttyvat varastotoiminnoissa. Kohdeyrityksen kasvutavoittei-
den vuoksi tavoitteena on myos kehittaa varastotoimintoja siten, etta ne tukevat lean-
ajattelua. Tama tehtava on tyossa jaettu viiteen alitehtavaan:

e Alitehtava 1: Mitka ovat varastonhallinnan keskeiset tehtavat ja toiminnot?

e Alitehtava 2: Mita vaatimuksia 1ISO9001:2015 asettaa varastotoiminnoille?



¢ Alitehtava 3: Miten lean-johtamisen periaatteet vaikuttavat varastojen kehittami-
seen?

o Alitehtava 4: Miten kohdeyrityksen varastotoimintoja tulisi kehittaa, jotta ne olisivat
standardin 1ISO9001:2015 mukaisia?

o Alitehtava 5: Miten kohdeyrityksen varastotoimintoja tulisi kehittaa pitkalla aikava-
lilla, jotta lean-ajattelun tarjoamat mahdollisuudet tulisivat tehokkaasti hyodynnet-

tya?
1.3 Tyon toteuttaminen

Tyon toteuttaminen aloitetaan tutustumalla lean-teoriaan ja varastohallinnan teoriaan.
Edella mainittujen teorioiden pohjalta muodostetaan kasitys siita, miten kohdeyrityksen
ongelma tulisi ratkaista. Varastotoiminnot kuvataan prosesseina, jotta ne tukevat yrityk-

sen johtamisjarjestelman sertifiointia.



2 LEAN-FILOSOFIA, 1ISO9001:2015 JA VARASTONHALLINTA

2.1 Lean yleisesti

Lean on johtamisfilosofia, joka perustuu yrityksen ja toimintaketjun tarkasteluun kokonai-
suutena. Termina lean tuli esille vuonna 1990 julkaistun The Machine that Changed the
World -kirjan my6ta. Lean pohjautuu vahvasti japanilaiseen TPS:8an (Toyota Production
System), jota alettiin kehittda noin 1950-luvulla Toyotan tehtaalla. Leanin perusperiaat-
teet ovat hukan poistaminen prosesseista, kustannusten pienentaminen ja laadun paran-

taminen. (1.)

Lean-menetelmiin kuuluu useita eri tyokaluja toiminnan parantamiseksi. Naista mainitta-
koon esimerkkeina 5S, imuohjaus, arvovirta-analyysi ja tasapainotus. Lean-tyokalut it-
sessaan eivat ole ratkaisu ongelmiin, vaan niiden avulla tuodaan ongelmat esille, jotka
ihmisen on osattava ratkaista. Lean-ajattelu on usein kuvattu talon tai temppelin muo-

dossa, jossa perustana on lean-filosofia (kuva 1).

Taloudellisesti

Liiketoiminnan

Nopeasti Tavoitteet Virheettomasti

[ Hoshin Kanri ]

Tavoitteiden johtaminen
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KUVA 1. Lean-talo (2, s. 7)



Seuraavat tasot ovat sokkeli, pylvaat, katon otsalauta ja katto. Tassa lean-talossa ihmiset

on kuvattu keskiéssa ja toiminta ohjautuu PDCA-syklin mukaan.

Sokkeli kattaa valttamattomat Iahtokohdat jarjestelman toteutukselle, joita ovat muun mu-
assa 5S, jatkuva parantaminen ja hukkien tunnistaminen. Temppelin kattoa kannattelee
kaksi pylvasta, joista toinen keskittyy kehittamaan toimitusnopeutta ja -varmuutta tasa-
painotuksella, imuohjauksella ja pieneratuotannolla. Toinen pylvas kattaa virheen poista-
miseen liittyvat tyokalut, joita ovat Poka Yoke, Jidoka ja vakioidut tyotehtavat. Katon ot-
salauta kuvaa Hoshin Kanrin toiminnan ohjaus strategian jalkauttamista. Nopeus ja vir-

heettomyys takaavat kustannustehokkuuden, joka on taman lean-talon katto. (2, s. 7.)

Lean-filosofia tavaratuotannossa tarkoittaa, etta asiakkaalle toimitetaan taydellisesta pro-
sessista taydellisesti maariteltya laatua vastaava tuote. Hyva iskulause lean-teorian tii-
vistamiseksi on: "Tavoitteena ei ole juosta nopeammin, vaan kavella lyhyempi matka”.
Japanilainen lean-filosofia perustuu neljan teemaan, jotka ovat seuraavat:

1. Keskitytaan pitkan aikajanteen tuloksiin.

2. Perustetaan menestys toimintaprosesseihin.

3. Koulutetaan ja kehitetaan jatkuvasti koko henkilokuntaa ja yhteistydkumppaneita.

4

. Tehdaan jatkuvasta oppimisesta organisaation keskeisin paamaara. (2, s. 6.)
2.2 Muda, mura ja muri

Hukka maaritellaan japanilaisessa lean-filosofiassa kolmen kategorian mukaan, jotka
ovat muda, mura ja muri. Lean-filosofia luokittelee hukan tuotannon kustannustekijaksi,
joka ei tuota lisdarvoa tuotteelle. Hukka on oire, joka implikoi ongelmasta. Hukan poista-

minen alkaa tunnistamalla juurisyyt ja juurisyihin puuttumalla (kuva 2).
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No Muri, Mura, or Muda

KUVA 2. Muri, mura ja muda (3)

Muda tarkoittaa hukkaa, joka on jaettu seitsemaan paakategoriaan seuraavasti:

ylituotanto

kuljetukset ja kasittelyt
turhat liikkkeet
odotusaika
yliprosessointi

liialliset varastot

vialliset tuotteet. (3.)

Mura tarkoittaa epatasapainoa tai epasaanndllisyytta. Epatasapainon seurauksena on

yleensa muda eli hukka. Esimerkiksi kokoonpanolinja, jossa yksi tyopiste on tehokkaampi

kuin muut aiheuttaa linjastoon odotusta ja ylituotantoa. (3.)
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Muri tarkoittaa ylikuormitusta. Ylikuormitus voi olla seurausta murasta, eli epatasapai-
nosta, tai jopa liiallisesta mudan, eli hukan poistamisesta. Ylikuormitus ilmenee ihmisissa

vasymisena tai sairasteluna ja tyokoneissa laiterikkoina ja vikoina. (3.)
2.3 Imuohjaus

Imuohjaus on lean-ajattelun menetelma, joka tarkoittaa lahes samaa kuin JIT-ajattelu
(Just in Time). Imuohjaus perustuu toimintaan, jossa asiakkaan tekema tilaus tai hyllysta
ostama tuote kaynnistaa prosessin korvaavan tuotteen valmistamiselle. Imuohjauksen
toiminnan ydin on, ettd kysynta ohjaa tuotantoa. Asiakkaalle toimitettu tuote korvataan
aina uudella samanlaisella tuotteella, jolloin materiaalivarastot, keskeneraisen tuotannon
varastot ja valmistuotevarastot pysyvat vakiokokoisina ja muutokset ilmenevat reaaliai-
kaisina. (4, s. 32.)

Kanban on yksi imuohjauksen menetelma, joka tarkoittaa japanin kielessa “korttia” tai
“lippua”. Kanbanilla hallitaan materiaalivirtaa tuotantoprosessissa. Kanbanin tarkoitus on
ilmoittaa, etta materiaali on loppumassa jostakin varaston hyllysta/laatikosta tai tuotannon
solusta. Kanban-kortti on yleinen menetelma materiaaliohjauksessa. Kortti on yleensa
valmiiksi taytetty ja laminoitu, ja se sisaltda seuraavat tiedot (4, s. 33):

e missa tavaraa tarvitaan

e mita tavaraa tarvitaan

e mista tavara tilataan

e Kkuinka paljon tavaraa tilataan. (4, s. 33.)
2.4 SFS EN ISO 9001:2015

Laadunhallintajarjestelman standardisointi on organisaation johdolta lahteva strateginen
paatos, minka tarkoituksena on kehittda organisaation suorituskykya. Laadunhallintajar-
jestelma toimii perustana kestavan kehityksen ja jatkuvan parantaminen mukaisille toi-
mintatavoille. Laadunhallintajarjestelman kayttoonotto voi edistdad organisaation kykya
tuottaa asiakasvaatimukset tayttavia tuotteita ja palveluita. Lisaksi se parantaa mahdolli-
suutta lisata asiakastyytyvaisyytta ja edistaa toimintaymparistéon ja tavoitteisiin liittyvien

riskien ja mahdollisuuksien kasittelya. (5, s. 5.)

12



ISO 9001 noudattaa prosessimaista toimintamallia, johon yhdistyy PDCA-malli (plan, do,
check, act) ja riskiperusteinen ajattelu. Prosessimaisen mallin avulla suunnitellaan orga-
nisaation prosessit ja niiden vuorovaikutukset. PCDA-mallilla varmistetaan, etta proses-
seille on riittdvat resurssit ja hallinta, ja kehittamismahdollisuudet on maaritetty ja niita

hyodynnetaan. (5, s. 5.)

Nopeasti muuttuvasta ja monimutkaisessa toimintaymparistossa vaatimusten ja tavoittei-
den johdonmukainen tayttaminen on haasteellista. Tavoitteiden saavuttamiseksi on hyva
ottaa kayttoon erilaisia parannuksia korjausten ja jatkuvan parantamisen tueksi. Esimerk-
keja parannusmenetelmista ovat kaanteentekeva muutos, innovaatio ja uudelleenorgani-
sointi. Laadunhallinnan periaatteet ovat

e asiakaskeskeisyys

e johtajuus

¢ ihmisten taysipainoinen osallistuminen

e prosessimainen toimintamalli

e parantaminen

e nayttdon perustuva paatdksen teko

e suhteiden hallinta. (5, s. 5-6.)

2.4.1 Prosessimainen toimintamalli

Prosessimaisen toimintamallin tavoitteena on edistaa laatujarjestelman vaikuttavuutta ja
parantaa asiakkaan asettamien vaatimusten toteuttamista, joka ilmenee asiakastyytyvai-
syyden nousuna. Toisiinsa liitettyjen prosessien muodostama jarjestelma, ja sen ymmar-
taminen seka johtaminen parantaa organisaation vaikuttavuutta ja kykya paasta tavoittei-
siinsa. Prosessien valisia suhteita ja riippuvuuksia ohjaamalla voidaan tehostaa koko or-
ganisaation suoristuskykya. Prosessimainen toimintamalli sisaltaa prosessien ja niiden
vuorovaikutusten jarjestelmallisen maarittelyn ja hallinnan, jotta halutut tulokset saavute-

taan organisaation laatupolitiikan ja strategian mukaisesti. (5, s. 6.)

Prosessimaista toimintamallia kayttamalla laadunhallintajarjestelmassa voidaan
e ymmartaa vaatimukset ja tayttda ne johdonmukaisesti
e arvioida prosesseja sen perusteella, mita lisaarvoa ne tuovat
e saavuttaa vaikuttava prosessien suorituskyky

e parantaa prosesseja datan ja informaation analysoimisen perusteella. (5, s. 6.)
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2.4.2 Toiminnan suunnittelu ja ohjaus

Organisaation tulee suunnitella ja toteuttaa prosessit, joita tarvitaan tuotteiden ja palve-
luiden tuottamiseen ja tuottamiseen liittyvien vaatimusten tayttamiseen. Tata varten sen
taytyy

e maarittaa tuotteita ja palveluita koskevat vaatimukset

e maarittaa kriteerit prosesseille ja tuotteiden seka palveluiden hyvaksymiselle

e maarittaa resurssit tuotteiden ja palveluiden vaatimustenmukaisuuden saavutta-

miseen
o toteuttaa prosessien ohjaus kriteerien mukaisesti
o yllapitaa ja sailyttaa dokumentoitua tietoa

e valvoa myos ulkoistettuja prosesseja. (5, s. 19-20.)
2.4.3 Poikkeavien tuotosten ohjaus

Organisaation tulee varmistaa, ettéd vaatimuksia tayttamattomat tuotteet tunnistetaan ja
niiden kayttaminen tai jakelu estetdan. Organisaation on ryhdyttava asianmukaisiin toi-
menpiteisiin poikkeaman luonteen ja aiheutuvan vaikutuksen perusteella. Organisaation
tulee reagoida myads tilanteisiin, joissa poikkeama on huomattu vasta tuotteen tai palvelun

toimittamisen jalkeen. (5, s. 26.)
2.5 Varastotoiminnot

Varastotoiminnot kattavat tulo- ja Iahtdlogistiikan, varastoinnin seka arvoa lisaavat toimin-
not. Varastoprosessi maaraytyy aina tuotteen, toiminnan luonteen, kaytettavissa olevan
teknologian ja mahdollisen arvonlisaysprosessin mukaan. Nain ollen jokainen varasto on

uniikki toiminnallinen kokonaisuus. (6.)
2.5.1 Vastaanottotarkastus

Tavaran vastaanottoon kuuluu yleensa tavaran siirtdminen varastotilaan ja silmamaarai-
nen lahetyksen kunnon tarkastaminen. Mikali lahetyksen kunnossa havaitaan viitteita
pakkausten rikkoontumisesta, kolhiutumisesta tai kastumisesta, merkitaan rahtikirjaan
huomautus. Tama mahdollistaa vastaanottajan vastuun vapauttamisen tavaran kunnosta

ennen sen sisaankirjausta. Tavaran laadun tarkastaminen on tapauskohtaista. Toimitta-
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jan kanssa tulisi olla selkea nakemys siita, mita laatua on sovittu toimittaa ja missa maa-
rin. Mahdolliset vialliset tuotteet voidaan reklamoida, jos niita havaitaan tuotannossa.
Tama on tietysti ongelmallista tapauksissa, joissa tavara on varastoituna pitkan aikaa

ennen sen viemista tuotantoon. (6.)
2.5.2 Tavaran sisaankirjaus

Vastaanotettu tavara kirjataan varastokirjanpitoon heti tavaran saapuessa, tai hyllytyksen
yhteydessa. Sisaankirjaus voi tapahtua esimerkiksi manuaalisesti jarjestelmaan nappai-
lemalla, viivakoodilukijalla tai RFID-teknologialla. Tehokas ja toimiva varasto edellyttaa
huolellista varastokirjanpitoa. On tarkeaa, etta jokainen vastaanotettava tavara kulkee si-

saanottoprosessin lapi. (6.)
2.5.3 Hyllytys

Hyllytys tapahtuu varastossa kaytettavan teknologian ja tavaran tyypin mukaan. Tavara
hyllytetaan sille kuuluvalle paikalle tavarapaikkajarjestelman mukaan. Varastonimikkeilla
voi olla joko vakiopaikat tai vaihtuvat paikat. ABC-analyysin avulla voidaan luokitella ta-
varat menekin mukaan suurimmasta pienimpaan, jolloin voidaan sijoittaa suuren menekin

tavarat nopeasti kerattaville paikoille. (6.)
2.5.4 Keraily

Kerailyn toteuttamiseen on useita eri tapoja, ja keraily on varaston eniten resursseja ku-
luttava toiminto. Kerailyn kustannustehokkuuteen vaikuttaa tavarapaikkajarjestelman toi-
mivuus, kerailytiedon hallinta ja kerailyn sujuvuus. Kerailytiedon siirtdamisen tapa keraili-
jalle riippuu yleensa varaston ja koko toiminnan kokoluokasta. Pienessa varastossa te-
hokkain menetelma voi olla perinteisen paperisen kerailylistan kayttaminen, kun taas suu-
ressa varastossa merkittava hyoty saavutetaan puhe- tai visuaalisesti ohjatulla teknolo-
gialla. Automaatioratkaisut kuten automaatiotrukit voivat helpottaa kerailijan tyota varas-

toissa, joissa valimatka tuotantoyksikoihin on pitka ja aikaa vieva. (6.)
2.5.5 Reklamointi

Tavaratuotannossa reklamaatioprosessi alkaa heti, kun huomataan vastaanotetussa ta-
varassa vika. Mikali vika huomataan vastaanoton yhteydessa pakkauksessa, tehdaan

rahtiyhtidlle huomautus asiasta. Kun vika havaitaan tuotteessa hyllytyksen, kerailyn tai
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tuotannon yhteydessa, siirretaan viallinen tuote valittomasti sivuun viallisten tuotteiden
merkitylle alueelle. Reklamoinneista vastaava henkilon tulee tehda reklamaatio viipy-
matta tuotteen toimittajalle. Reklamaatiossa tulee ilmeta todisteet viasta seka omat vaa-

timukset korvauksesta. (7.)
2.6 ERP-jarjestelma

ERP-jarjestelma (Enterprice resource planning) eli toiminnanohjausjarjestelma on yrityk-
sen toimintojen ohjaamiseen tarkoitettu kokonaisvaltainen tietojarjestelma. Nimensa mu-
kaan jarjestelman periaate on yrityksen resurssien suunnittelu. ERP-jarjestelman ytimena
on yksi tietokanta, jota kaikki toiminnot kayttavat. Kaikki yrityksen toiminnot hyédyntavat
jarjestelman samaa ajantasaista tietokantaa. ERP-jarjestelman kautta yritys hoitaa mate-
riaalinhallinnan, tilaukset, talouden, henkiloston, oston, tuotannon ja mahdolliset tayden-

tavat lisgjarjestelmat (kuva 3). (8.)

Prosessit Resurssit Perustiedot

Yhteinen
tietokanta

Kayttajat

Toimittajat
jeexelsy

Taydentavat
jarjestelmat
(esim APS)

Taydentavat

jarjestelmat
(esim MES)

KUVA 3. ERP-jarjestelmén toiminnat (8)

Toiminnanohjausjarjestelman tavoitteena on pyrkia parantamaan toiminnan tehokkuutta,
taloudellisuutta, asiakaspalvelua ja lapinakyvyytta. Toiminnasta pyritdan karsimaan toi-
den paallekkaisyys ja kasvattamaan kapasiteetin kayttdastetta, tarkentamaan materiaa-

linohjausta ja parantamaan resurssien hallintaa. (8.)
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2.7 Vuokaavio

Vuokaavio eli prosessikaavio on visuaalinen kuvaus prosessista. Yleensa kaavio koostuu
kuvioista, kuten suorakulmio, salmiakki ja nuoli (taulukko 1). Jokaiselle kuviolle on ylei-
sesti maaritelty kuvaus, esimerkiksi suorakulmio tarkoittaa prosessointia/tyota ja sal-
miakki tarkoittaa paatosta. Lisaksi kuvion sisaan kirjoitetaan toiminnon kuvaus muuta-
malla sanalla. Kaavio toteutetaan kulkemaan vaakasuunnassa vasemmalta oikealle tai

pystysuunnassa ylhaalta alas. (9, s. 1.)

TAULUKKO 1. Esimerkkej& kuvioista (9)

Kuvio Toiminto Toiminnon kuvaus

Kuvio kuvastaa

rosessi prosessin tydvaihetta

. . Tyovaihe on erillinen
Aliprosessi .
prosessi
Digitaalisesti tai
Dokumentti/data analogisesti tapahtuva
- dokumentaatio

<> P&atos Kuvio kuvastaa paatosta

Nuoli yhdistaa prosessit
. Suunta/eteneminen toisiinsa, seka osoittaa
suunnan

2.8 Alitehtava 1: varastonhallinnan keskeiset toiminnot

Varastoprosessin keskeiset toiminnot ovat tavaran vastaanottaminen, hyllytys eli varas-
tointi, keraily, 1ahettaminen ja inventaarin yllapitaminen. Materiaalinohjaus tapahtuu toi-
minnanohjausjarjestelman kautta. Edella mainittujen toimintojen ollessa kunnossa varas-

ton on mahdollista toimittaa tuotannolle oikea tuote maarattyyn paikkaan oikeaan aikaan.
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2.9 Alitehtava 2: standardin 1ISO9001:2015 vaatimukset varastotoiminnoille

Standardi vaatii, etta toiminnot kuvataan prosesseina, prosesseja noudetaan ja proses-
seja paivitetaan niiden kehittyessa. Jatkuvan parantamisen mallin mukaan varastopro-
sessin poikkeamat taytyy tunnistaa, nostaa esille ja korjata. Jatkuva parantaminen toimii

standardissa mainitun PDCA-syklin mukaan, ja se on lakkaamaton prosessi.
2.10 Alitehtava 3: lean-johtaminen varastojen kehittamisessa

Lean-johtaminen ja sen periaatteet tarjoavat varaston prosessille kehittamisen nakokul-
masta selkeytta, nopeutta, virheiden poistamista ja jarjestelmallisyytta. Jatkuva paranta-
minen mainittiin kuvassa 1 osana lean-temppelin sokkelia, ja se mainitaan myos
ISO9001:2015 standardissa. Lean-filosofiaa ja laatustandardia tutkimalla ja vertailemalla
voidaan niiden todeta kulkevan ei ainoastaan samaan suuntaan, mutta myos samalla
tiella. Lean-johtaminen varastonkehityksessa ohjaa parantamaan prosesseja myos tava-
rantoimittajien ja aliurakoitsijoiden suunnassa, jotta varasto voi palvella tuotannon tar-

peita tehokkaammin.
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3 VARASTONHALLINTA KOHDEYRITYKSESSA

3.1 Yleista yrityksen varastosta

Kohdeyrityksen varasto koostuu laajasta nimikkeistosta komponentteja ja alikokoonpa-
noja, joista kokoonpannaan suuria laitekokonaisuuksia. Varastossa sijaitsevat kom-
ponentit on paaasiallisesti jaettu kahteen eri rynmaan, jotka ovat sahkd- ja automaatio-
osat ja mekaaniset osat. Edella mainitut paaryhmat on helppo tunnistaa hyllyissa siita,
ettd sahko- ja automaatio-osat ovat aina punaisissa hyllylaatikoissa, ja mekaaniset osat
sinisissa. Varastoalue on muodoltaan suora kaytava, minka alkupaassa on nosto-ovi, ta-
varan vastaanottopoyta ja varastotoimisto (kuva 4). Varastotyontekijdiden maara vaihte-
lee kolmen ja neljan valilla, ja heidan tyotehtaviinsa paaasiassa kuuluu tavaran vastaan-
otto, hyllytys, keraily, kirjaukset ERP-jarjestelmassa, inventointi seka valmiin tavaran ja
varaosien postituksesta huolehtiminen. Yrityksen ERP-jarjestelmana toimii ruotsalaisval-

misteinen Monitor ERP.

1)

KUVA 4. Varastokéytivé
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3.2 Varastossa ilmenevat ongelmat

Useassa varaston prosessissa kohdataan ongelmia. Prosesseja ei ole maaritelty tai nii-
den toteuttamiseen ei ole apuna kirjallisia tai visuaalisia tydohjeita. Varaston tyontekijoita
haastateltiin heti projektin alkuun, jotta saatiin kerattya heidan nakemyksiaan ongelma-
kohdista ja mahdollisista ratkaisumenetelmista. Haastattelujen perusteella pystyttiin tun-
nistamaan keskeisia ongelmia:

o Varastohenkilokunta ei nae ERP-jarjestelmasta tuotannon projektien aloitusajan-
kohtia.

o Tilatuista tavaroista ei tiedeta esimerkiksi niiden mahdollisista projektivarauksista.

e Sama tavara saatetaan kerata useaan kertaan, koska tilauksen valmistuttua va-
rastoon palaa takaisin tavaraa uudelleen hyllytettavaksi ja kerailtavaksi.

e Varastolle palautuva tavara on poistettu tuotepakkauksista, jolloin tavaran jaljitet-
tavyys voi kadota.

e Varastolle palautuva tavara saattaa olla useista komponenteista tehty alikokoon-
pano, eika sellaiselle ole varastossa paikkaa tai tilaa.

e Tuotannossa kaytettavaa pientavaraa sailotaan kerailyvarastossa.

o Varastokaytavalle kertyy sekalaista tavaraa, mika vaikeuttaa tavaran kuljettamista
sita kautta.

e Lavatavara kulkee vastaanottoprosessin ohi suoraan tuotantoon, jolloin siita on
yleensa keretty jo ottaa tuotteita ennen niiden tarkastamista, ja jarjestelmaan kir-
jaamista.

o Reklamoitaville tavaroille on olemassa hylly, mutta tavarat saattavat jaada loju-
maan sinne pitkaksikin aikaa. Ongelmana on yleensa tiedon puute, kuten tuot-

teessa ilmenevan vian kuvaus, ostotilaustiedot ja toimittajan tiedot.
3.3 Lahtaétilanteen kartoitus

Varaston tyotehtavat ovat kokonaisuus, jota ei ole tata projektia ennen maaritetty kirjalli-
sesti prosessikaavioiden tai tydohjeiden muodossa. Varaston prosesseja lahdettiin kar-
toittamaan perehtymalla varaston ja tuotannon prosesseihin. Lahtétilanteen prosessikaa-

viot laadittiin varaston tydntekijdiden ja tuotantopaallikon avulla (kuva 5).
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KUVA 5. Varastoprosessin ldhtétilanne

Hyllytysprosessi maaritettiin erilliseksi aliprosessiksi (kuva 6). Hyllytys on yksinkertainen
prosessi, mutta se ei tuota arvoa tuotteelle, joten on syyta tarkastella sen vaiheita ja pa-
rantaa kokonaisuutta. Varaston ahtauden takia lavatavara kuljetetaan toista kautta suo-
raan tuotantoon, jolloin sisaankirjaus ja vastaanottotarkastus tapahtuu joidenkin tuote-
nimikkeiden kohdalla viimeisena vaiheena. Sisaankirjaus myodhaisessa vaiheessa aiheut-

taa sekavuutta varastosaldossa.

Hyllytysprosessi
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KUVA 6. Hyllytysprosessin lahtétilanne
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Kerailyprosessi (kuva 7) lahtee liikkeelle tuotantopaallikdn komennosta. Kerailyyn on
sovittu kaytantd, minkd mukaan varastolle pitaa tulla tieto uudesta kerailysta kahden vuo-
rokauden varoitusajalla. Talla hetkella kaytanto ei ole toiminut ja varaston henkilokuntaa
komentaa vaihtelevasti useampi taho sekoittaen tyojarjestysta. Kerailya hidastavat epa-
jarjestykselliset hyllyt, vastaanottotarkastuksen ohittanut lavatavara, puuttuvien tavaroi-

den tilanteen selvitteleminen ja tavaran ajoittainen kasaantuminen vastaanottoalueelle.

Kerdilyprosessi
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KUVA 7. Keréilyprosessin lahtétilanne
3.4 Tavoitetilat

Tavoitetiloja lahdettiin hahmottamaan keskustelemalla prosessien ongelmista ja kehitys-
kohteista varaston tyontekijoiden ja tuotantopaallikon kanssa. On tarkeda huomioida va-
raston tyontekijat ja ottaa heidat mukaan projektiin, silla he tekevat kaytannon tyon ja
tietavat parhaiten tyonsa kehitettavat osa-alueet. Jokaiselle varaston toiminnolle maari-
tettiin tavoitetila. Varastoprosessin tavoitetilalle tehtiin prosessikaavio, joka sisalsi alipro-
sesseina vastaanottotarkastuksen, hyllytyksen, kerailyn ja reklamaation prosessit (kuva

8). Taman jalkeen jokaiselle aliprosessille tehtiin erillinen tavoitetilan prosessikaavio.

22



Varastoprosessi Prosessin vastuuhenkil: Tuotantopéaallikkd
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KUVA 8. Varastoprosessin tavoitetila

Vastaanottoprosessin tavoitteeksi asetettiin prosessin maarittaminen, vastaanottoalueen
maarittaminen, sopivan ohjeistuksen laatiminen ja tarvittavien tarkastusten toteuttaminen
(kuva 9). Vastaanottoalue pysyi entiselld paikallaan, mutta sen laheisyyteen perustettiin
hyllypaikkoja reklamoitavalle- seka hinnoittelemattomalle tavaralle. Vastaanottoprosessi
kaynnistyy minka tahansa varastolle saapuvan tavaran vastaanotosta. Ensimmaisena
tarkastetaan pakkausten fyysinen kunto ja se, ettd pakkausten kollimaara vastaa lahete-
listassa tai postikortissa ilmoitettua maaraa. Mikali pakkauksissa havaitaan vaurioita, il-
moitetaan asiasta laatuvastaavalle tai suoraan rahtiyhtiolle. Hyvaksytyt pakkaukset ava-
taan ja tarkastetaan, etta kappalemaara vastaa lahetteessa ilmoitettua. Lisaksi tarkaste-
taan mekaanisten osien kunto pintapuolisesti. Viallinen tuote eristetdaan heti muusta va-
rastosta tai tuotannosta ja edetaan reklamaatioprosessiin. Vaatimuksien mukainen tuote
etenee sisaankirjaukseen ERP:ssa, josta se etenee hyllytykseen. Mikali tuotteelle ei ole

maaritetty hintaa ERP:ss3, se sijoitetaan valivarastopaikalle odottamaan. Taman jalkeen
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ilmoitetaan ostajalle puutteesta, joka taydentaa tuotteelle hinnan, jotta tuote voidaan kir-

jata varastosaldoon tai siirtda projektille.

Vastaanottotarkastus Prosessin vastuuhenkil®: Tuotantopaallikkd

Kirjaus rahtikirjaan —

Toimittajat

limoitus Ostaja paivittas
hankintaan tuotteelle hinnan

Hankinta

prosessi

]

Ei Ei
PR

Laatuosasto
v

Tarkastukset:

-Maarallinen

-Visuaalinen
-Kuvienmukaisuus

—— Tuottest OK? ~OK—_ tuotteella hinta >—fi—| Valivarastointi Hyllytys
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Tuotteiden
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/
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ERP:ssa
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KUVA 9. Vastaanottoprosessi tavoitetila

Hyllytysprosessin tavoitteena oli yksinkertainen ja toimiva prosessi (kuva 10). Hyllytys-
prosessin hinnoittelun toimenpiteet ovat samat kuin vastaanottoprosessissakin. Hinnoit-
telemattoman tuotteen kuvaus paatettiin sisallyttdd molempiin prosessikaavioihin, silla
prosessit tapahtuvat kaytanndssa samaan aikaan. Sisaankirjattu ja varastosaldoon lisatty
tuote hyllytetaan toimintonsa mukaan joko automaatio- tai mekaanisten osien puolelle.
Hyllytysprosessissa on myds mahdollista toteuttaa keraily suoraan vastaanottotarkastuk-
sen jalkeen, jos tuote on tulossa projektiviitteella tietylle tuotannon projektille. Tassa ta-
pauksessa tuote hyllytetaan projektihyllyyn tai -vaunuun sille kuuluvaan projektilaatikkoon

tai kuljetetaan suoraan tuotantoon.
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KUVA 10. Hyllytyksen tavoitetila

Kerailyprosessin tavoitteeksi maaritettiin toimiva prosessi, jossa varastosaldoista ollaan
paremmin perilla (kuva 11). Tilauksen tai projektin keraily kaynnistyy tuotannonsuunnit-
telusta. Tuotannonsuunnittelun perustaminen on ollut erillinen projekti taman opinnayte-
tyon aikana. Yrityksessa on alettu taman opinnaytetyon aikana ottamaan ERP-jarjestel-
maa laajempaan kayttoon, silla jatkossa kaikki tuotannon projektit tulevat kulkemaan sen

kautta.
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KUVA 11. Keréilyn tavoitetila
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3.5 Varastoprosessi laatukasikirjassa
Yrityksen laatukasikirjaan varastoprosessi maariteltiin seuraavanlaisesti:

"Varastotoiminnan tarkoitus on vastaanottaa, tarkastaa, varastoida ja kerailla tulevat
komponentit ja kokoonpanot oikeaan aikaan tuotannon tarpeisiin. Varastotoimintaan kuu-
luu myOs varaosa- ja laitekokonaisuuksien lahettaminen. Varastoprosessi toimii yhteis-
tyossa suunnittelu-, hankinta-, myynti- ja tuotanto-organisaatioiden kanssa. Varastotoi-

minnan prosesseista vastaava henkilé on nimetty organisaatiokaaviossa.”
3.6 Reklamaatioprosessi

Reklamaatioprosessi taytyi maarittdaa kokonaisuudessaan yritykseen ja yrityksen ERP-
jarjestelmaan. Reklamaation tekemiselle taytyi myos laatia ohjeistus seka varata tilaa vi-
allisille tuotteille. ERP-jarjestelmassa reklamaatioprosessi toimii siten, etta jarjestelma ge-
neroi jokaiselle reklamaatiolle yksilokohtaisen reklamaationumeron, minka avulla rekla-
maatiota voidaan seurata jarjestelmassa. Reklamaation status muuttuu jarjestelmassa
reklamaation edetessa. Jarjestelmasta saadaan lopulta sisainen ja ulkoinen reklamaatio-
raportti, joista ulkoinen lahetetaan reklamaation vastaanottajalle. Reklamaatioprosessi

(kuva 12) maaritettiin yndessa yrityksen laatuinsindorin kanssa.

Reklamaatioprosessi Vastuuhenkil6: LaatuinsinGori
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KUVA 12. Reklamaatioprosessi toimittajalle
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Lattiatasolla reklamaatioprosessi alkaa, kun tuotteessa huomataan vika joko vastaanot-
totarkastuksessa tai myohemmin tuotannossa. Vian huomatessa tuote eristetaan valitto-
masti reklamaatiohyllyyn, minka jalkeen kirjataan reklamaatiokaavakkeelle tiedot tuot-
teesta ja kuvaus viasta. Raportti ja viallinen tuote pussitetaan yhteen ja sijoitetaan rekla-
maatiohyllyyn, josta laatuosasto jatkaa reklamaation tekemisen toimittajalle asti. Rekla-
maatioraportti tehdaan myos tilanteessa, jossa on itse aiheutettu tuotteen vikaantuminen.
Itse aiheutettu vikaantuminen kirjataan ERP:ssa sisaiseksi reklamaatioksi, jolloin rekla-

maatioraportti tallennetaan vain omaan tietokantaan.

Reklamaatioraporttiin taytetaan

e projektinumero

e o0sanumero, hylatty maara, ostotilausnumero

e hylkayksen syy

e arvio vikaantumisen syysta

¢ tehdyt korjaavat toimenpiteet

e ehdotus virheen estamisesta jatkossa.
Reklamaatiot koostetaan erilliselle listalle, minka lapikaynti tullaan ottamaan osaksi laatu-
ja hankintaosaston palavereita tulevaisuudessa, silla toimittajien arviointi kuuluu naiden

organisaatioiden tyotehtaviin.
3.7 Kanban-ohjatut pienkomponentit

Yrityksen tuotantoon on aiemmin otettu kayttddn kanban-korteilla ohjattu materiaalivirta
joillekin komponenttiryhmille. Taman opinnaytetyon aikana kanban-ohjausta jatkettiin
suuremmalle maaralle vakiokomponentteja. Kanban-kortit luodaan tuotenimikkeille Po-

werpointilla kayttden pohjana yrityksessa vakioitua korttimallia (kuva 13).
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Tilauskortti
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Tuotekoodi:
Tilausmaara:
Toimittaja:
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Tuotekoodi:
Toimittaja:

KUVA 13. Kanban-kortit vakiokomponenttien ohjauksessa vasemmalla tilauskortti ja oi-
kealla ottolaatikkokortti

Korttiin kirjataan komponentin tuotenimike, tuotekoodi, tilausmaara, toimittaja seka kuva
komponentista. Komponenttilaatikolle tehdaan myds vastaavilla tiedoilla kortti, joka kiin-
nitetaan laatikon etupaneeliin. Varsinainen tilauskortti kiinnitetaan komponenttilaatikkoon
lisattavaan valilevyyn, jolla puolitetaan laatikon sisalto ja luodaan tilauspiste komponen-
tille. Komponenttilaatikon etuosan tyhjentyessa viedaan tilauskortilla varustettu valilevy
sille maarattyyn tilauslaatikkoon. Tasta jatkaa tilauksista vastaava tyontekija, joka huo-

lehtii taydennyseran tilaamisesta ja komponenttilaatikon tayttamisesta.
3.8 Layout-muutos

Varaston layoutissa on puutteita eika kaytettavissa oleva pinta-ala riita kasvavan tuotan-
tomaaran tarpeisiin. Varaston tavarahyllyt ovat pitkalla kaytavalla seinaa vasten, jolloin
tavaran hyllyttdminen ja keraily vie paljon aikaa ja askelia. Lisaksi tavarahyllyjen pitami-
nen kaytavalla kaventaa entisestaan kapeaa kulkuvaylaa tuotantoon (kuva 14).
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KUVA 14. Varaston léhtétilanteen layout

Varastotilan riittamattdémyys otettiin esille johtoryhman kokouksessa, minka seurauksena
varastolle kartoitettiin laajennus eraan asiakasprojektin valmistuttua. Varaston uusi layout
suunniteltiin yhdessa tuotantopaallikon kanssa (kuva 15). Uuden layoutin tavoitteina oli
saada tavarahyllyt kompaktimpaan asetelmaan ja pois varastokaytavalta. Layout muu-
toksessa paatettiin kaataa valiseinat nykyisen varaston ja uuden tilan valilta ja siirtaa va-
raston ovi uuden tilan ja tuotannon valille. Nain varastotila saadaan avarrettua ja edelleen

sailytettya aanieristysta tuotannon meteliin.
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KUVA 15. Varaston uusi layout
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Layout-muutos toteutettiin alkuvuodesta 2021. Laajennuksen myo6ta varastoon voitiin si-
joittaa my®os erillinen pakkaustila seka selkeampi hyllytila reklamaatioille ja valivarastolle.
Varastotila avartui huomattavasti ja varastokaytava saatiin tyhjennettya tavaroista, joten

jatkossa kaikki tavara varmasti kulkeutuu varaston kautta (kuva 16).

=l

KUVA 16. Varastokaytavé layout-muutoksen jalkeen
3.9 Kehitysidea

Yrityksessa on kaynnistymassa projekti uuden ERP-jarjestelman kayttoonottamiseksi.
Uuteen ERP-jarjestelmaan on saatavilla kattavasti lisdosia, jotka mahdollistavat muun
muassa mobiililaitteen kayttamisen kerailyvalineena. ERP-jarjestelman kayttaminen va-
raston osalta esimerkiksi tabletilla tai puhelimella virtaviivaistaa, helpottaa ja nopeuttaa

materiaalikirjauksia varastolta tuotantoon.
3.10 Alitehtava 4: standardin 1ISO9001:2015 mukaiset varastotoiminnot

Komponenttien jaljitettavyytta tulisi parantaa tulevaisuudessa. Sarjanumeroitujen tuottei-
den kanssa tama ei ole ongelma, mutta mekaaniset osat kadottavat usein jaljitettavyy-
tensa hyllyyn sijoittaessa tai projektille siirrettdessa. Lisaksi alihankkijoilta tulisi vaatia jal-

jitettavyytta ja tarkastuspoytakirjoja kaikkien kokoonpanojen osalta.
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3.11 Alitehtava 5: varastotoimintojen kehittaminen pitkalla aikavalilla

Ensimmainen vaihe oli layout-muutoksen toteuttaminen. Varasto taytyy ottaa mukaan
kaytdssa olevaan 5S-seurantaan. Kanban-ohjaus tulisi toteuttaa kaikille vakiokomponen-
teille seka pientarvikkeille ja pyrkia vakioimaan komponenttien erakokoja. Alihankintaan
ja tavarantoimittajille tulisi maarittaa tarkat toimitusajat, jotta varaston arvot eivat nousisi

liian korkeiksi ja kayttbomaisuutta olisi enemman.
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4 YHTEENVETO

Tyon aiheena oli kohdeyrityksen tuotannon varastoprosessien dokumentointi ja imple-
mentointi. Aihe sisalsi varastotoimintojen Iahtdtilan ja tulevaisuustilan maarittamisen,
kayttdonoton, tyoohjeistuksen laatimisen, reklamaatioprosessin maarittamisen yrityksen
ERP-jarjestelmaan ja layout-muutoksen. Ty0 alkoi perehtymalla tilaajan toimintaan, opis-

kelemalla teoriaa ja maarittelemalla tyossa tutkittavat ongelmat.

Seuraavaksi tehtiin varastoprosessien lahtotilan kartoitus. Lahtotilan kartoitus suoritettiin
haastattelemalla varaston tyontekijoita ja tuotantopaallikk6a kaikista paivittaisen varasto-
toiminnan askareista. Naista toiminnoista piirrettiin prosessikaaviot yrityksen ohjeistuk-

sien mukaan.

Seuraavat vaiheet projektissa olivat tavoitetilojen maarittaminen, reklamaatioprosessin
maarittdminen ja kehitystoimenpiteet. Reklamaatioprosessin maarittaminen tehtiin tii-
viissa yhteistyossa yrityksen laatuinsindorin kanssa. Rajoitettu lisenssien maara ERP-
jarjestelmaan hidasti reklamaatioprosessin tyostamista, joten ERP-toimittajalta tilattiin
yksi lisenssi laatuorganisaation ja taman projektin kayttoon. Tydssa tutustuttiin myds han-

kinnan prosesseihin, jotta voitiin hahmottaa tavaraliikenne toimittajilta asti.

Tyossa tunnistettiin keskeisiksi ongelmiksi varastotoiminnan epasujuvuus tai maarittele-
mattdmyys ja informaation kulkeutuminen yrityksen sisaisten organisaatioiden valilla.
Myds projektin ohjaus- ja sidosryhmille korostettiin ongelmaa, josta kaikki olivat yksimie-

lisia.

Prosesseja alettiin ohjaamaan tavoitetilojen mukaisiksi, ja tama on viela osittain kayn-
nissa oleva vaihe. Prosessien tavoitetilat alkavat tayttya, kun viimeiset ERP-jarjestelman
ohi ohjatut projektit saadaan toimitettua asiakkaille. Toteutettu layout-muutos tulee hel-
pottamaan varastossa tydskentelya huomattavasti. Yrityksen hankkima laatusertifikaatti
ISO9001:2015 velvoittaa jatkossa yrityksen kaikkien organisaatioiden sitoutumisen jatku-

van parantamisen kulttuuriin.
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