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1 JOHDANTO

1.1 Opinnéytetyon toimeksianto

Toimeksiantajana télle opinndytetydlle on Cimcorp Oy, jonka pddasiallinen toimiala
on robotiikka. Cimcorp Oy on ulkoistanut varastotoiminnan 3PL:lle Poriin, jonne he
kuljettavat valmiit komponentit varastoon, kunnes ne ldhetetddn eteenpéin asiakkaalle
eri puolelle maailmaa. Ulkoinen varasto on Cimcorpin Export and Logistics —tiimin
ohjaama, mutta myds Ulvilan oma varasto on ulkoisen varaston kanssa paljon

yhteydessa.

Otin aiheen vastaan, silld koen sen olevan mielenkiintoinen ja tarjoavan laajan kirjon
erilaisia mahdollisuuksia oppimiseen ja laajaan tutkimustyohon. Aihe on tirked ja
kisittelee laaja-alaisesti varastotoimintojen tehostamista ja pédsin tutkimustydssd

haastamaan itsedni enemmén tutustumalla sisdlogistiikkaan.

1.2 Toimeksiantajan esittely

Cimcorp Oy on robotiitkkaan perustuvien automaatiojirjestelmien toimittamiseen
erikoistunut yritys, jonka péddkonttori sijaitsee Ulvilassa. Yhtio on perustettu vuonna
1975 ja sen liikevaihto oli 94,5 miljoonaa vuonna 2020. Toimitusjohtajana Cimcorp

Oy:lla toimii Tero Peltoméki. Yhtio tyollistdd tdlla hetkelld yhteensd yli 550 thmista.

Cimcorp-konserni on japanilaisen Murata Macinery, Ltd:n omistuksessa. Cimcorp
toimii tdlla hetkelld myds USA:ssa, Kanadassa, Intiassa, Saksassa sekd Espanjassa.
Tiivis yhteistyd Muratecin kanssa sekd tytdryhtiot ympérimaailman takaavat

kansainvéliset verkostot myynnille ja palvelulle. (Cimcorp www-sivut.)



1.3 Opinnéytetyon tarkoitus, tavoitteet ja rajaus

Tamin opinndytetyon tarkoituksena on parantaa ulkoistetun varaston sekid

automaatioyrityksen tiedonvaihtoa sekid keventia tyontekijoiden tydkuormaa.

Tavoitteena on luoda Cimcorp Oy:lle selkedmpi toimintamalli tiedonkululle ulkoiseen
varastointiin liittyen, minkd seurauksena ulkoista varastointia voidaan tehostaa.
Kartoittamalla nykytilanteen ulkoisen varastoinnin ongelmat ja mahdollisuudet,
pyritddn  tarjoamaan parannusehdotuksia tiedonkulun selkeyttimiseksi ja

varastointitietojen hallinnan helpottamiseksi.

Aihe rajataan siten, ettd se keskittyy ulkoisessa varastoinnissa esiintyviin tidméin
hetkisiin tiedonkulun ongelmiin luoden ratkaisuehdotuksia niihin, joiden avulla
ulkoinen varastointi tehostuu ja helpottuu. Opinndytetyostd jitetddn pois
toiminnanohjausjarjestelmidn kayttdonotto sekd varastointipaikat. Opinndytetyd
keskittyy siis enemmin siithen, mitd hyotyjé ratkaisuehdotukset tuovat ja millé tavalle
ne tulevat ndkymadn kaytdnnossa. Tutkimuksen taustana kéytetdan haastatteluja seka

tyokaluja ohjaamaan prosessia.

1.4 Tutkimusongelma

Tutkimusongelmana on varastointitietojen hallinnan parantaminen valmiiden
laitteiden ja kollien késittelyssd. Vanhanaikaiset ja manuaalisesti tehdyt tyotavat

kollitietojen kirjaamisessa ovat hidasta ja tuottavat ongelmia monella tapaa.

Alaongelmat liittyvit seuraaviin asioihin:

- Mitd mahdollisia ongelmia tiedonkulun tehostaminen tuo mukanaan?

- Mitké tekniset ratkaisut soveltuvat parhaiten yrityksen kayttoon?

- Jos yritys ottaa kdyttoon uusia teknisid ratkaisuja varastotietojen hallintaan, ketka
kaikki saavat niihin kdyttdoikeudet?

- Miten laskutuksen oikeellisuus pystytddn takaamaan?

- Miten tiedonkulun vastuuhenkilo tulisi valita ulkoiselle varastolle?



1.5 Tutkimuksen metodit

Tutkimusmenetelmédnd kaytetddn kvalitatiivista eli laadullista menetelméad, silld
tutkimuksessa pyritddn ymmartdmédn tutkittavaa aihetta kokonaisvaltaisesti.

Tutkimus mahdollistaa monen tyyppiset ratkaisut havaittuihin ongelmiin.

Teoriapohja perustuu valmiisiin kirjallisiin materiaaleihin, havaintoihin sekd Cimcorp
Oy:n ja 3PL:n tyontekijéiden haastatteluihin, joiden avulla teoriatiedoista saadaan
luotettavia, kattavia sekd nykyaikaisia. Saaranen-Kauppisen ja Puusniekan (2006)
mukaan tirkedd on pystyd valitsemaan teoriatieto, niin ettd se tulee

tarkoituksenmukaisella tavalla hyddynnettya.

Menetelmid, joita opinndytetydn empiirisessd osiossa hyOdynnettiin, olivat
kalanruotokaavio ja sitd tukemaan wvalittiin 5x miksi analyysi, juurisyiden
analysoimiseen. Opinndytetyon empiirisen osion pohjana kiytettiin DMAIC-mallia,

jonka avulla saatiin paremmin jdsenneltya tekstia.

Havainnointi ja keskustelut Cimcorp Oy:n henkiloston kanssa nousevat erittdin
tdrkeddn asemaan opinndytetyotd tehdessé, silld ulkoisen varastoinnin kehittdmisessi
tulee olla mukana varastohenkilokunnan, logistiikka —tiimin sekd oston mielipiteitd
mukana. Myos ulkoisen varaston henkilokunnan mielipiteet ovat tirkedssd asemassa

tutkimusta tehdessa.

2 DMAIC -MALLI

Empiirinen osio on kirjoitettu DMAIC-mallin mukaisesti. DMAIC lyhenne tulee
sanoista define - maddrittely, measure - mittaus, analyze - analysointi, improve -
parannus ja control - ohjaus. DMAIC on yksi SixSigma ongelmanratkaisumenetelma,
jonka tavoitteena on ratkaista tietty ongelma ja edesauttaa siten yritystd saavuttamaan

tavoitteensa.



Define vaiheessa méaritellddn projektin kohde, joka tarvitsee parannusta. Jotta tima
olisi mahdollista on maédriteltivd mitd prosessissa tavoitellaan ja minkalaisia
vaikutuksia halutaan saada aikaan. Vaihe vastaa siis kysymykseen: Mitd haluamme
saada aikaiseksi? Measure eli mittausvaiheessa tunnistetaan ja kuvaillaan
parannuskohteena oleva prosessi seké tunnistetaan sen keskeiset piirteet. Analyze eli
analysointivaiheessa selvitetddn aikaisempien vaiheiden pohjalta keskeisid juurisyiti
ja kehitetddn ndihin sopivia muutoksia, joilla saadaan aikaan parannuksia. Improvment
eli parannusvaiheessa kehitetddn ja arvioidaan ratkaisuja, joita Idydettiin
analysointivaiheessa. Control eli ohjaus ja valvonta vaiheessa tutkitaan sitd, kuinka
ylldpidetddn pysyvdd parannusta. Vaiheessa siis luodaan suunnitelma siitd, mitd
ylldpitdvid asioita tulisi ottaa huomioon, jotta muutos olisi pysyvai. (Six Sigma www-

sivut)

3 VARASTOPROSESSIEN KUVAUS

Varastolla voi olla karkeasti viisi erilaista prosessia. Tavaran vastaanotto-, hyllytys-,
kerdily-, pakkaus- sekd ldhetysprosessi, kuten kuvasta 1 voidaan huomata.
Vastaanottoprosessi sisdltdd tavaroiden vastaanottamisen saapumisen jilkeen.
Hyllytysprosessi pitdd siséllddn oikeanlaisen varastointipaikan 16ytdmisen kyseiselle
tuotteelle. Hyllytyksessd on siis otettava huomioon esimerkiksi tuotteen tai
pakkauksen koko sekd paino. Kerdilyprosessi alkaa, kun varastolta tai asiakkaalta
saapuu toimintakehote tuotteen ldhettimiseen. Pakkausprosessiin sisdltyy tuotteen
pakkaus siten, ettd tuote ei vaurioidu, kerdd kosteutta sekd mahtuu optimaaliseen
tilaan, jonka jélkeen pakkaus siirretddn ldhetysalueelle. Lahetysprosessi pitdd sisdlldén

tuotteen jakelun eteenpdin haluttuun paikkaan. (Kidsnanen 2017, 7.)

3.1 Vastaanotto — Hyllytys — Lahetys

Vastaanotto on siis varastoprosessin ensimmdinen vathe. Siind kirjaimellisesti

vastaanotetaan tavara samalla varmistaen, ettd se on laadultaan hyvii, miiréltdén



oikeanlainen ja ovatko komponentit saapuneet ajoissa. (Richards 2018, 33.) Ennen
kuin tavara saapuu varastolle olisi hyvd sopia tavaran toimittajien kanssa sopivat
ajankohdat erien toimittamiselle varastoon, jotta varasto pystyy reagoimaan purkuun

tarvittavien laitteiston ja henkil6ston maéraéan. (Richards 2018, 91-92.)

Tuotteiden hyllytysvaiheeseen liittyy yleenséd tuotteiden numerointi, hyllypaikkojen
etsiminen varastonhallintajirjestelmastd, tarkastus, mahdolliset lisimerkinnét
pakkauksiin, sijoittelu, hyllytyypit sekd pakkausmateriaalien oikeanlainen kierritys.
(Hokkanen & Virtanen 2018, 33.) Nykyiset varastonhallintajdrjestelmit tarjoavat
suoraan hyllypaikkoja saapuville tavaroille, mutta se edellyttii, etti jarjestelméén on
syotetty oikeanlaiset tiedot kuten lavakoko sekd paino, hyllypaikkojen koko sekd
painorajat. (Richards 2018, 103-104.)

Lahetysvaiheella tarkoitetaan keréttyjen kollien siirtdmistd kuljetukseen. Tassé
vaiheessa kollit poistuvat varastosaldoilta ja kuljetusasiakirjat tulostetaan kuljettajalle
mukaan. (Mannukka 2017, 10.) Lahetys vaiheessa on hyvd informoida myos

kuljetuksen tai tilauksen vastaanottajaa, jotta hén voi valmistautua vastaanottoon.
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Saapuva tavara

Tavara saapuu vastaanottoalueelle

Vastaanotto .
Saapuneen tavaran méiri ja laatu tarkastetaan
Tavaroiden sijoittelu sopivaan varastopaikkaan
Hyllytys . . . -
Tavaroiden varastopaikan kirjaus WMS-jirjestelméin
o Tavaroita varastoidaan siihen asti, kunnes ne lihetetésin eteenpiin
Varastointi ) ) o o
Tarvittaessa tavarat suojataan varastoinnin ajaksi esimerkiksi pélyltd
Tavarat kerfiilld4n varastopaikoilta asiakkaan tekemiin tilauksen mu-
Kerdily kaisesti
Tilaukset pakataan sopivaan kuljetusyksikkson, siirretiin kuljetusvili-
Lihetys

neeseen ja poistetaan WMS-jérjestelmésti

Lihtevi tavara

Kuva 1. Varastoinnin vaiheet (Richards 2018 teokseen perustuen).

4 TIEDONKULUN TARKEYS YRITYKSESSA JA
VARASTOINNISSA

4.1 Tiedonkulun tirkeys

Tieto kulkee oman osaston sisélld yleensd aina kohtuullisen hyvin, mutta kun sen
pitéisi kulkea eri osastojen ldpi, saattaa se aiheuttaa heti haasteita organisaatiossa.
Yrityksen tulisi aina pyrkid edistimddn tiedonkulkua. Tietoa olisi hyvad jakaa

monikanavaisesti.
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Tiedonkulku on tdrkedsséd roolissa toimitusketjun eri henkildiden vilisen yhteistyon
vahvistamisessa. Tehokkaan toimitusketjun hallinnan on tarjottava tarvittava maara

oleellista tietoa oikeille henkil6ille oikeaan aikaan.

Toimitusketjun hallinta on tapa, jota kéytetddn toimittajien, valmistajien sekd
varastojen integroimiseen, jotta tavaraa tuotetaan ja jaetaan oikea midrd oikeisiin
paikkoihin oikeaan aikaan. Kun toimitusketjun hallinta on tehokasta, saadaan silld
kilpailuetua toisiin yrityksiin. Tieto on avain onnistuneeseen toimitusketjun hallintaan,

sillé jos tieto ei virtaa ei materiaalit myoskain kulje.

Varastolla on hyvd olla suora nikyvyys organisaation tietojdrjestelmién, jotta
materiaalivirtaa pystytddn hallinnoimaan oikein ja varastosaldot pysyvit

tavoitteenmukaisina. (Mukaddes, Rashed, Kaiser & Alam, 2010.)

4.2 Tiedonkulun tehostaminen

Tiedonkulku tarkoittaa prosessia, jolla jaetaan tietoa ihmisten ja ryhmin kesken. Jotta
organisaatio toimii, sen henkil6std tarvitsee toimivaa tiedonkulkua. Hyvé tiedonkulku
vaikuttaa tyontekijoiden tyOmotivaatioon, tuottavuuteen sekd viihtyvyyteen.
Viimeisen vuosikymmenen aikana tiedonkulku on moninaistunut, silld tieto on alkanut
kulkea perinteisen puhutun ja paperille kirjoitetun viestinndn sijaan sdhkoisesti

intranetin, sdéhkdpostin ja muiden tietokonesovellusten ja mobiiliviestinnédn avulla.

Viestiminen on vahva johtamisen osa-alue ja sitd on kehitettdvd jatkuvasti.
Tiedonkulun tehostamisen tavoitteena on juurikin toiminnan tehostaminen. Jotta tieto
kulkee esteettomadsti, vaaditaan sen olevan ajankohtaista, sddnnollistd sekéd avointa.

(Liuksiala 2011, 5.)

Nykyaikainen tietotekniikka tarjoaa mahdollisuuksia nopeaan ja turvalliseen tietojen
vélittdmiseen sekd laajojen tietoméddrien kisittelyyn. Paperiton tiedonkulku
mahdollistaa tietojenkisittelyn nopeammin ja tehokkaammin. (Mukaddes, Rashed,

Kaiser & Alam, 2010.)
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5 VARASTON TEHOKKUUS

Varasto pyorii optimaalisesti, mikéli varaston arvo on sopivassa suhteessa varaston
kokoon ndhden. Myo0s varaston toimitusvarmuus on sdilyttdvé, jotta varasto on
optimaalinen. Yksi varastoinnin péétavoitteista on varmistaa, ettd asiakas saa oikeat
tuotteet oikeaan aikaan. Jotta hyvd varastontoiminta pystytddn takaamaan, sen
toimintaa ylldpidetién, mitataan, arvioidaan sekd kehitetdén erindisten mittareiden ja

parametrien avulla.

5.1 Palvelukyky

Varaston palvelukyvylld tarkoitetaan sen kykyéd tiyttdd tehtdvidnsd ja sitd voidaan
mitata monella tapaa. Sopivin tapa riippuu siitd, minkélainen varasto on kyseessi ja
mité sielld varastoidaan. Se ilmoitetaan usein prosentteina ja sen avulla havainnoidaan,
kuinka asiakkaiden tilaukset tai lopputuotteen vaaditut valmistusmateriaalit sekd

komponentit saadaan keréttya.

Jos palvelukyky on esimerkiksi 80 prosenttia tarkoittaa se sitd, ettd 80 prosenttia
tarvittavista komponenteista 10ytyi varastosta. Optimaalinen palvelukyky vaihtelee
sen mukaan, minkédlainen yritys on kyseessd. Jokaisessa yrityksessd on tarkkaan
mietittdvd minkilainen varaston palvelukyky heilld tulisi olla, jotta pystytdin palvella

asiakkaita hyvin seké pitdd varastokustannukset maltillisina. (Tikka 2016, 48-49.)

5.2 Palveluaste

Varaston palveluaste kertoo, kuinka iso osuus tilauksista toimitetaan maéirdaikaan
mennessd varastosta suoraan niin, ettei jilkitoimituksia tai tuotteiden loppuunmyyntia
padse syntymddn. Palveluaste on siis prosenttiosuus tai suhdeluku, muodostuu

toimitettujen tuotteiden tai euroméddrien osuutena vastaavasta kokonaisméarasta.

Palvelutason tulee olla korkea, mikili tuotteen puuttumisesta aiheutuu asiakkaalle
suuri haitta tai kun tuotetta on mahdotonta korvata vastaavalla tuotteella. Palvelutason

tarkan mittaamisen ongelmaksi koituu se, ettd koko kysyntdd ei ole mahdollista
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taltioida. Esimerkiksi suullista kysyntdd ei yleensi tilastoida minnekdén. (Makisalo

2008, 22-23.)

5.3 Varaston kierto

Varaston kierto on kéytetyin varaston tehokkuusmittari. Sen avulla saadaan tietoon,
kuinka usein varasto uudistuu eli tavara kiertdd. Toisin sanoen se tarkoittaa

tdydennystilausten madraa tietyn ajanjakson aikana. (Salmivuori 2010, 83-84.)

Varaston kiertonopeuden avulla on mahdollista selvittdd varastoon ja sen osiin
sijoittunut pddoma. Menetelmid sitoutuneen pddomanlaskentaan on monia. Yleisin ja
suosituin tapa on laskea ajanjakson, esimerkiksi vuoden kulutus tai kéayttd
keskivarastoarvon suhteena. Salmivuori (2010, 83-84) toteaa, ettd varaston

kieronopeus voidaan laskea alla olevan kaavan mukaan.

Varaston kiertonopeus

Tietyn ajanjakson aikana tapahtuneet toimitukset ..
= — . - (kertaa/ajanjakso)
Keskimaardinen varastotaso tietylla ajanjaksolla

Nopeampi varaston kierto heijastuu suoraan yrityksen tehokkuuteen. Mité korkeampi
varastokiertonopeus on, sitd parempi varastonhallinta on yritykselld. (Mékisalo 2008,
15) Kiertoa hidastaa kysynnén vaihtelu mink& vuoksi syntyy varmuusvarastoja, joiden
avulla palveluaste voidaan pitdd hyvind. Tuotevalikoiman ollessa laaja, on koko

varaston kierto hitaampaa. (Karrus 2003, 178-179.)
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6 TUNNISTUS- JA SEURANTATEKNIIKKA

6.1 Tunnistus- ja viivakooditekniikka

Automaattinen tunnistus on itsendistd, laitteiden valilld tapahtuvaa kommunikaatiota.
Ihminen ei osallistu automaattiseen tunnistukseen lainkaan. Tunnistamistekniikoita
ovat esimerkiksi RFID, viivakoodi tai optinen merkki. Automaattinen tunnistus on siis
tuotteiden tai kollien tunnistamista siten, ettd se tapahtuu lukulaitteen avulla lukemalla
siind oleva tunniste. Tunniste voidaan lukea halutussa paikassa kiddessd pidettdvin tai
kiintedn lukulaitteen avulla. Luettu tieto siirtyy automaattisesti tietojarjestelméén.
Tallaisen tunnistuksen etuja ovat nopeus, edullisuus ja erityisesti tarkkuus.
Automaattisen tunnistamisen avulla voidaan varaston ja toimitusketjujen

ohjausperiaatteita muuttaa.

Viivakooditekniikkaa kdytetddn apuvilineend tehokkaaseen tietojen tallentamiseen
sekd yksilolliseen kollien tai materiaalien tunnistamiseen. Viivakooditekniikassa on
taustalla maailmanlaajuisesti standardoitu teknologia. Ne ovat siis ndkoaistin avulla
havaittavissa olevia merkkijonoja, jotka siséltdvit tietoja tuotteesta. Viivakoodeja
kaytettdessd niiden eduiksi muodostuivat tietojen oikeellisuus, teknologian edullisuus,

luennan helppous seké tiedon nopeus. (Munnukka 2017, 18)

RFID eli Radio Frequensy Identification  tarkoittaa  automaattista
tunnistusjirjestelmadd, joka toimii radiotaajuudella. Toiminta perustuu tiedon
tallentamiseen RFID tunnisteeseen sekd lukulaitteeseen. Kyseisen teknologian
hyodyiksi ovat nousseet etenkin se, ettd se on verrattavissa viivakoodiin, mutta
tunnistus silla ei vaadi suoraa kontaktia tunnistetarraan. RFID mahdollistaa sen, ettd
tuotteita voidaan seurata koko toimitusketjun ajan aina valmistajalta kuluttajalle
saakka. Tiedon kulku on tita tunnistusjédrjestelmii kaytettdessd laajempaa. (Ahuja &

Potti 2010, 183-184.)
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6.2 Seuranta

Viivakoodit ja RFID on siis hyvid tapoja seurata, missd kolli tai komponentti tilla
hetkelld sijaitsee. Seurantatunnisteet ovat tapa, jolla pystytddn paikantamaan ja
tunnistamaan kuljetusyksikot. Niiden on oltava standardien mukaisia sekd yksilollisia.
Seurantatunnisteista tdrkeimpid ja tutuimpia ovat rahtikirjanumero seka kollitunniste.
Rahtikirjasta ilmenee kuljetustiedot, se on erittdin tirked osa toimitusketjua ja sen
avulla on mahdollista paikantaa ldhetys virheettomasti. Kollitunnisteella tarkoitetaan
kolliosoitelappua, josta 10ytyy tiedot asiakkaasta sekd kollin madarénpaastd. Kollilapun
avulla yhtendistetdén kollitunnisteiden kéyttéd sekd parannetaan luotettavuutta
toimituksiin. Kolliosoitelapussa on oltava viivakoodi, jolloin tietoja pystytddn

kasittelemadn sdhkoisesti. (Kaukonen & Roukas 2014.)

7 VARASTONHALLINTAJARJESTELMA

Varastonhallintajirjestelméd on varastojen sekd jakelukeskusten hallintaan kehitetty
tehokas ohjelmistopohjainen jirjestelmi, joka auttaa hallitsemaan esimerkiksi
tavaroiden vastaanottoa, hyllytystd, kerdilyd, pakkausta sekd ldhettdmistd. (Sup-

Logistik www-sivut.)

Kyseinen ohjelmisto on suunniteltu niin, ettd se tukee varaston eri toimintoja. Se
siséltidd tiedon varaston tuotteista, niiden méadristd, sijainnista ja yleisesti tuotteiden
késittelyyn tarvittavista tiedoista. Varastonhallintajérjestelméssid tehddén tavaran
vastaanottokirjaukset, muodostetaan kerdykset, jonka jdlkeen merkintddn kerdykset
valmistuneiksi. Jarjestelmidssd on my0s mahdollisuus esimerkiksi muokata
varastosaldoja seké tulostaa erilaisia dokumentteja ldahetyksille. (Puhakka 2021, 28)
Varastonhallintajdrjestelmd tuo my0s ratkaisuja tyovoiman ja tilankdyton
maksimoimiseen. Sen avulla pystytiin my0s optimoimaan resursseja ja

koordinoimaan laiteinvestointeja sekd materiaalivirtaa. (Oracle www-sivut)
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Muita hy6tyjd varastonhallintajdrjestelmdn kéyttoonottamisessa on myds yrityksen
kannattavuuden parantuminen sekd se mahdollistaa kasvun pienemmilld tai
vahintddnkin samoilla resursseilla. Myos asiakastyytyvdisyys paranee, silld
kayttoonotto aikaansaa kerdilyn virheettomyyttéd, joka taas johtaa toimitusvarmuuden

paranemiseen. (NASDAQ OMX's News Release Distribution Channel, 2020.)

8 LEAN

Lean-filosofia on saanut alkunsa Toyotan tehtailla Japanissa, 1950-luvulla. Yhtion
johto alkoi selvittdd erilaisia tapoja siithen, miten tuottavuutta voitaisiin l&hted
parantamaan. SelvitystyOstd aikaansaannoksena syntyi Lean, joka on johtamistapa
seki tyokalu minkd avulla pyritisn minimoimaan teollisuuden hukkaa. (Ciarnien¢ &

Vienazindiené 2012)

Leanin avulla yritys pyrkii kustannussdéstoihin siten, ettd yrityksestd karsitaan
toimintoja, jotka eivit tuota arvoa asiakkaalle. Yritys siis keskittyy ainoastaan niihin
toimintoihin, mitka ovat tarpeellisia asiakkaiden edellytyksien saavuttamiseksi. Lean-
ajattelun sekd kdytintdjen kdyttdonottamisessa on médriteltdva aluksi organisaation

prosessit sekd tarkoitus, jonka jilkeen niitd yksinkertaistetaan. (Feld 2001, 27-28)

Kaikki toiminnot ovat tukitoimintoja tai hukkaa. Tukitoiminnot tarpeellisia
prosesseille mutta ne eivét lisdd asiakkaan kokemaa arvoa. Hukka ei siis tuota arvoa

asiakkaalle eikd myoskdin ole tarpeellinen prosessille.

8.1 Varastoon sovellettavat Lean-tyokalut

Téssd kappaleessa esitelldin muutama sopiva menetelmd ja tyokalu, joiden
kayttoonotolla pystytddn parantamaan prosessien suorituskykyd sekd laatua.
Menetelmit madrittdvit mitd organisaatiossa on tehtdvd, jotta virtaustehokkuus
paranee. Tydkalut puolestaan auttavat Lean-toiminnan toteuttamisessa konkreettisella

tasolla. Kirjallisuudessa tyokalujen ja menetelmien erottelu ei aina ole selkedd, silld



17

sama asia voidaan tulkita menetelmaiksi sekd tyokaluksi riippuen miltéd kantilta asiaa

tarkastellaan.

Gemba tarkoittaa japaniksi paikkaa, jossa tyo oikeasti tehddidn. Gemba on yksi Leanin
tarkeimmistd tyokaluista. Gemba-ldpikdvely tapahtuu niin, etti ensimmaiseksi
esimerkiksi esimies tai yrityksen johtaja menee paikanpiélle. Toisessa vaiheessa,
kuten alla olevasta kuvasta 2 huomaa, ettd kyseinen henkild pddsee tutustumaan
ja sen suorittamisesta paranee. Tédmin jdlkeen pystytddn siirtymédn kolmanteen
vaiheeseen eli hukan tunnistamiseen. Viimeisessd vaiheessa hukkiin ja muihin
ilmenneisiin  ongelmiin luodaan ratkaisukeinoja sekd suunnitellaan, miten

tulevaisuudessa aiotaan prosessia jatkossa parantaa. (Dysko 2012.)

GEMBA

2. Tutustu proses- 3. Etsi hukka 4, Ratkaisu ja jat-

1. Mene paikalle siin kuva parantaminen

Kuva 2. Gemba-ldpikdvelyn vaiheet. (Dysko 2012 mallia mukaillen)

5S on puolestaan kidytinnon tyOkalu, jonka avulla huolehditaan siisteyden ja
jarjestyksen ylldapidosta sekd kehittdmisestd. Lean-toiminnan peruspilarinahan on
kuitenkin se, ettd laadukkaan tyon suorittaminen onnistuu ainoastaan siistissd sekd
tehokkaassa ymparistossd. 5S on saanut juurensa sekd periaatteensa japanilaisesta
kulttuurista ja sen avulla systemaattisuutta ja kurinalaisuutta pystytddn prosessissa

kehittia.

Nimi 5S tulee viidestd japanilaisesta sanasta kuvasta 3 ndkyvin kaavion mukaan.
Ensimmadisend on sana Seiri eli lajittele, joka pitdd sisdlldén tyOpisteen organisoinnin
siten, ettd tyopisteelld on kaikki tarvittavat tyokalut ja materiaalit. Toisena vaiheena

on jarjestd eli Seiton, joka maérdéd tyontekijén jarjestiméédn tyonpisteensd siten, ettd
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kaikille tyovélineille on oma paikka ja mahdollisesti myds nimedméédn ne. Kolmas
vaihe eli Seiso tarkoittaa, etti tyOpiste puhdistetaan seké tarpeen tullen huolletaan siind
kaytettavat laitteet. Neljds vaihe, vakiinnuttaminen eli Seiketsu on rutiininomainen
tyoskentely. Viimeinen vaihe Shitsuke eli ylldpito eli se, ettd vaiheita 1-3 toistetaan

jatkuvasti. (Creative safety supply www-sivut 2021.)

5S ei ole kuitenkaan mikédén siivousohjelma vaan iso osa Lean-management
toimintamallia. 5S toimintatapa on tehokas keino hukkien tunnistamiseen seka
poistamiseen, silld se on huomattavasti helpompaa siistissé ja selkedssd ympéristossa.

(Kouri 2010, 27.)

@ Lajittele %

Ylldpida Jarjesta

58

Vakiinnuta <:| Puhdista

Kuva 3. 5S-kietokaavio (Tapping & Shuker 2003 mallia mukaillen.)

5S:n avulla pystytddn eliminoimaan odotusaikaa, liikakédsittelyd ja liiketta.
Epédjarjestys sekd sotku luovat prosessivaiheiden vilille turhaa odotusaikaa, kun
tarvittavat vélineet ei 10ydy riittdvin nopeasti tai pahimmassa tapauksessa estdd

prosessin suorittamisen.
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9 JUURISYYANALYYSI

My®ds juurisyyanalyysi on menetelmi, jota Lean-filosofiassa kdytetddn. Jokaiselle
ongelmalle on aina syy, miksi siitd on tullut ongelma. Analyysissé ei tyydyté siithen,
ettd vain ilmeisemmaét syyt tunnistetaan, vaan siind yritetidn saada ymmarrysta
ongelman aiheuttajia syvéllisemmalld tasolla. Sadaksemme ongelmaan selvityksen
tulee sen syy saada selville, jonka jélkeen voidaan ryhtyd toimenpiteisiin ongelman
poistamiseksi. Mikéli juurisyyn ongelmaa ei selvitetd, tulee ongelma ja sen
aitheuttamat oireet jatkumaan. Niin ollen voimme tulla sithen lopputulokseen, etti
perimmadiset syyt ongelmaan eli juurisyyt tulee aina tunnistaa ja poistaa. (Dogget

2005.)

Juurisyyanalyysin etuja ovat esimerkiksi:
- Ongelmien seki syiden tunnistaminen, jotta pysyva ratkaisu 1oydetdan.
- Luoda  jirkevd  ldhestymistapa  ongelmanratkaisuun  kayttimalla
organisaatiossa jo olemassa olevaa dataa.

- Nykyisten ja tulevien parannustarpeiden tunnistaminen.

Juurisyyanalyysid pidetddn osana ongelmanratkaisuprosessia, jota pidetddn
olennaisena osana jatkuvaa parantamista. Juuri tdmén vuoksi juurisyyanalyysin on
huomattu olevan yksi keskeisin apu jatkuvan parantamisen prosessissa. (Andersen &

Fagerhaug 2006, 4-5.)

Kalanruotokaavio (Kuva 4), joka tunnetaan myds Ishikawa -diagrammina tai syy-
seuraus-kaaviona, on myo0s tehokas keino tutkia juurisyitd. Kaavio on visuaalinen tapa
osoittaa tietyn vaikutuksen syyt tietyssd ongelmassa. Sitd on parasta kdyttad silloin,
kun ongelmalla on useita todennékoisid syitd ja kun juurisyy on tunnistettu. Kaavio on
oiva tyokalu kaytettdvdksi silloin kun péatetddn siitd, minkédlaista dataa tarvitsee

kerdtid, jos ongelma kaipaa lisdtutkimuksia. (Hessing, 2016)
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Koneet Menetelmat Henkilostd

Materiaalit Ymparisto Mittaukset

Kuva 4. Kalanruotokaavio esimerkki.

Kalanruotokaavion vaiheet (Hessing, 2016):
1. Tunnista ongelma
2. Mairité vaikutus tai ongelma
3. Tunnista ongelman tarkeimmét syyt
- Thmiset — Ketkd ovat mukana prosessissa?
- Prosessi — Kdytannot, erityisvaatimukset, sddnnot ja menettelyt
- Koneet/Laitteet — Tehtavin suorittamiseen tarvittavat laitteet
- Materiaalit — Raaka-aineet, osat, perustyokalut, kuten esimerkiksi kynd ja
paperi
- Ympiristd — Ty0olosuhteet, kuten esimerkiksi sijainti ja lampdtila
4. Tunnista osasyyt

5. Analysoi diagrammia

Diagrammissa kdytetddn yleensd apuna 5x miksi —tyokalua apuna. Kyseinen tydkalu
on nimensd mukaisesti sellainen, ettd siind juurisyyhyn pdistdén kiinni kysymalla
miksi viisi kertaa, jolloin ongelman luonne ja ratkaisu selvidvit. Ongelma voidaan
kuvata esimerkiksi visuaalisesti ja kirjoittaa vastaukset kysymyksiin paperille, jolloin

hahmotus helpottuu. (Card 2017)
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Card (2017) suhtautuu kriittisesti 5x miksi —tekniikkaan. Hin vaiittdd ongelman
tekniikassa olevan se, ettd se yksinkertaistaa ongelman tutkimusprosessia liikaa,
jolloin sité ei tulisi kdyttdd lainkaan. Se pakottaa kéyttdjén yhdelle analyyttiselle tielle
ongelman kanssa vaatien yhté juurisyyté ratkaisuksi ongelmaan ja olettaa, ettd viides

miksi on lopulta tehokkain.

10 NYKYPROSESSIN KUVAUS

10.1 Define - Nykytilanne

Cimcorp Oy:ll4 on varasto Ulvilassa, johon séilytetdan kaikki tarpeelliset pientavarat,
joita tarvitaan tuotantoon, varaosiin, jéilki- tai pikaldhetyksiin tai ldhetettdviksi
ulkoiseen varastoon eli 3PL:n tiloihin enne projektin alkamista. Omassa varastossa
Cimcorp Oy:1ld on kédytossddn ERP-jarjestelma IFS Cloud, paremmin tunnettuna
”Cimo”. ERP-jarjestelméd sisdltdd erilaisia varaston ndkymid ja tyokaluja
varastotoimintaa sekd muiden osastojen kayttoon. Ulkoisessa varastossa 3PL:ssé ei ole
kiytossd Cimcorpin komponentteihin minkédnlaista varastonhallintajérjestelméa,
mikd aiheuttaa Cimcorpille haasteita valmiiden komponenttien varastointiin,

hallintaan ja tiedonliikkuvuuteen liittyen.

Komponentteja Porin ulkoistetulle varastolle tulee Cimcorp Oy:ltd ja
suoratoimituksina ulkoisilta toimittajilta. Ulvilasta kolleissa saapuvat tavarat ovat aina
laputettu kollilapuilla, joissa lukee projektinumero, kollinumero, mahdollinen
valmistustilausnumero, kollin sisédltokuvaus, paino, koko, projektin nimi sekd
toimitusosoite kuten kuvasta 5 pystytddn havaitsemaan. Tavaran suoratoimituksien
saapuessa ulkoisilta toimittajilta, ei saapumistiedoissa kuitenkaan vélttaméttd edes
selkedsti mainita Cimcorpin nimeé tai projektia, johon kyseinen komponentti on

tilattu. Jotkut toimittajat mainitsevat projektin koodin tai ostotilausnumeron.
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Aina komponenteista ei tule ulkoiselle varastolle tai Cimcorpille edes
saapumisilmoitusta toimittajalta. Ulkoisen varastoon saapuvien suoratoimitusten
tietojen seuraaminen on hankalaa, silli vastaanottojen kirjaus tapahtuu Ulvilan
varastolla ja tiedon saapuneista tavaroista joudutaan erikseen ldhettiméin Cimcorpin
tietoon. Vastaanottaminen on siis kompeldd, kun tiedot tdytyy skannata ja ldahettdd
erikseen Ulvilan varastolle, silld ulkoisella varastolla ei ole mahdollisuutta kirjata niité
ERP-jdrjestelméédn suoraan saapumisen yhteydessd. Kun ulkoisten toimittajien tavara
saapuu 3PL:n tiloihin, tdytyy 3PL:n manuaalisesti laittaa my0s kollitiedot, kuten
esimerkiksi koko ja painotiedot, Cimcorp Oy:n henkildstolle esimerkiksi séhkopostilla
tai viestilld. Ulkoinen varasto myoskin l1dhettdd aina dokumenteista kuvan Cimcorp
Oy:n varaston sdhkopostiin sekd logistiikka-tiimille. Tiedonkulku on siis
monimutkaista, hidasta ja erittdin manuaalista. Vastaanottamisen prosessi ulkoisessa
varastossa on timén vuoksi monimutkainen, aikaa vievéd ja kompeld. Yleisesti ottaen
ulkoinen varasto on kuitenkin ollut tyytyvdinen Ulvilasta tulleiden kollitunnisteiden

selkeyteen, joka on ndkyvissd kuvassa 5.

Mercadona / P118800 S012446
Made in Finland

4027519 MOUNTING ASSY
(P118800/QUALITY)

1200 x 800 x 350 /17 / 47
Package No: 837

Merdadona S.A., Parcela Z-2 (UE4), Parc empressial Sagunt, ES-46520 Sagunto, Spain

Kuva 5. Esimerkki Cimcorp Oy:n nykyisestd kidytdssa olevasta kollilapusta.
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10.2 Projektit

Cimcorp Oy saa asiakkailta tilauksia ja tilaukset ovat aina erilaajuisia projekteja.
Projektien méérd vaihtelee vuosittain ja viimevuosien aikana projektien maird on
kasvanut merkittdvésti. Kun projektien méard saattaa olla aika-ajoin suuri, vaatii se
paljon tyotd ja organisoimista. Cimcorp Oy:n asiakkaita ovat monet eri teollisuuden
alat, kuten esimerkiksi rengasteollisuus seké elintarviketeollisuus. Koska asiakkaiden
toimialojen kirjo on suuri, kaikki projektit ovat siis erilaisia yksilditd ja Cimcorp pyrkii

luomaan parhaat mahdolliset ratkaisut asiakkaidensa tarpeisiin.

Talld hetkelld ulkoinen varastointi koetaan toimintatavoiltaan vanhanaikaiseksi eikd
vastaa kaikkiin haluttuihin tarpeisiin. 3PL:n lastaustoiminta ja varastointi koetaan
kylla erittdin toimivaksi, mutta sithen kulutettu manuaalinen tyd on kovin suurta.
Empiria-osuudessa pyritién siis 10ytdmaan ratkaisuja sithen, miten Cimcorpin ulkoista
varastointia pystytddn kehittdiméin prosessina tehokkaammaksi, jotta se hyodyttdd

molempia organisaatioita.

10.3 Measure - Ongelmat

Suurimmat ongelmat tdlld hetkelld ulkoisessa varastoinnissa ovat tiedonkulun
tehottomuus sekd manuaaliset varastointikirjaukset. Edelld mainitut ongelmat tuovat
mukanaan vaikeuden myds valmiskollien seurantaan, tyGtaakan suurenemisen sekd
prosessien hitaan kisittelyn. Koska ongelmia on ndin monta, on yhtidsséd aika alkaa
tehostaa ulkoista varastointia, sen toimintoja, tiedonkulkua ja tehdd prosesseista

helpommin késiteltavid.

My®és ulkoinen varasto kokee ongelmia sen vuoksi, ettd kollitiedot eivét ole missddn
heidén jirjestelméssddn. Tamén vuoksi he eivit voi itse tulostaa kerdyslistoja, vaan
saavat kerdyslistan sdhkdisend Cimcorpin logistiikkainsinddriltd eikd ulkoinen varasto
voi ilman varastointijérjestelmad merkita kollien sijaintipaikkoja varastossa. Ulkoisen
varaston henkildstolld on siis sijaintitieto vain kolmen thmisen muistin varassa. (3P
Logistics Pori yrittdjat Kaijanméaki & Mikkelsson haastattelu 2021.) Kaijanmaéki nosti
haastattelussa esille myds laskutuksen haasteellisuuden. Koska Cimcorp Oy:n kollit

eivit ole missdén varastonhallintajdrjestelméssd on projekteja vaikea laskuttaa oikein
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ja aikaa kuluu ulkoisella varastolla lattiapinta-alan selvittimiseen yli 6 tuntia
kuukausittain. Myos Cimcorp Oy:n logistiikka-insindorit joutuvat kiyttiméaan monta

tuntia kuukaudessa laskutusten oikeellisuuden selvittimiseen.

Cimcorpin oma varasto (Gronblom 2022) kokee, ettd suurimmiksi sudenkuopiksi
ulkoisessa varastossa on muodostunut juurikin suoraostot ulkoiselle varastolle, niiden

vastaanotto ja tiedonkulun kompelyys.

Suurimmiksi ongelmakohdiksi ulkoisessa varastoinnissa puolestaan koettiin
tiedonkulun heikkous ja vastaanoton prosessin hitaus. Nédiden ongelmien ratkaisu

takaa toimivamman varastoinnin ulkoisessa varastossa.

11 ULKOISEN VARASTON TOIMINTAMALLIN KEHITTAMINEN

11.1 Analyze - Ongelmien juurisyyt ulkoisessa varastoinnissa

Teoriaosiossa kisiteltyjd menetelmid ja tyokaluja tullaan hyodyntdmddn empiria
osiossa ongelmien havaitsemiseen, poistamiseen sekd ratkaisujen l0ytdmiseen.
Juurisyyanalyysin avulla saadaan ongelman perimmadinen syy tietoon, jolloin se on

poistettavissa Cimcorpilta, ja alkuperdinen ongelma hivia.

Kalanruotokaavion avulla péddstddn tutkimaan ulkoisen varaston ongelmaa niin, ettid
saadaan ongelman juurisyyt tietoon. Juurisyiden ymmartdminen auttaa ymmértamaan

ongelmaa syvéllisemmin eri ndkdkannoista jolloin ongelmaan pystytddn poistamaan.

Alla olevasta kuvasta 6 ndkyy kalanruotokaavio ulkoisen varaston vastaanoton
hitaudesta. Jokaisessa ruodossa kisitelldén yksi osa prosessista. Kaaviosta pystytdin
havaitsemaan, ettd erityisesti koneet, menetelmit sekd henkilostd ovat kerdnneet
eniten syitd sithen, miksi prosessi on niin hidas. Vastaanotto prosessina on varaston
toimivuuden kannalta tdrked vaihe. Mikéli vastaanottoa ei hoideta hyvin myos

luultavasti varastoinnin seuraavissa vaiheissa esiintyy ongelmia.
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Prosessin  hitaudessa  suurimmat ongelmakohdat pystytddn havaitsemaan

menetelmissd, koneissa sekd materiaaleissa ja henkilostossa.

Koneet: Koneissa ongelmana on se, ettd laitteita joita ulkoisessa varastossa
pystyttdisiin kayttimdédn ei ole otettu Cimcorp Oy:n materiaalien ulkoisessa
varastoinnissa lainkaan kdyttoon. Automaattisen luennan puute ndkyy siis kollien
vastaanottamisen hitaudessa. Prosessia hidastaa myds se, ettei kolleille ole
varastonhallintajirjestelmidin merkattuja varastopaikkoja vaan kulkevat kolmen

tyontekijan muistin varassa.

Menetelmiit: Menetelmien kohdalla hitautta aiheuttaa manuaalisuus. Kaikki tiedot
saapuvista valmiista kolleista ovat ulkoisella varastolla sdhkopostissa tai sitten
paperisena versiona pakkalistana suoratoimituksista. Tietojen etsintd vie siis aikaa,
silld projekteja on monia ja sdhkoposteja tulee suuri madrd. Prosessi on kaiken
kaikkiaan menetelmiltddn monimutkainen ja aiheuttaa vililld tuplatyotd esimerkiksi
siltd osin, kun suoraosto saapuu ulkoiselle varastolle laittavat he siitd saapumistiedot
Cimcorpille omaan varastoon seké logistiikka osastolle sen sijaan, ettd merkkaisivat

sen suoraan vastaanotetuksi jarjestelmaén.

Henkilosto: Henkiloston osalta prosessissa hitautta aiheuttaa tiedon turha kulkeminen
ulkoiselta varastolta Cimcorp Oy:n osastoille. Henkiloston vahyys hidastaa prosessia,
silld vain kolme henkil6d ulkoiselta varastolta kykenee toimimaan Cimcorp Oy:n
valmiiden kollien sijainti- ja siséltotietojen parissa. Ongelmaksi nousi myds se, ettei
ketddn ulkoisesta varastosta ole nimitetty vastuuhenkiloksi Cimcorpin varaston

tavaroille.
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merkintdjen heikkous tarkistusten
pakkauksissa vaikeus
efi varastointimah-
dollisuuksia ei hyd-
iimoituksen dynnetty
puute hidas tiedonliik-
kuvuus
Materiaalit Ympéristd Mittaukset

Kuva 6. Kalanruotokaavio ulkoisen varaston vastaanoton hitaasta prosessista.

5x miksi tekniikkaa pystytddn hydodyntamédén kalanruotokaavion tukena, mutta on
huomioitava, ettd monessa kohdassa syyt saattavat mennd asioihin, joita tdssd

opinndytetydssa ei kisitelld kuten esimerkiksi paikoitus.

Esimerkkind kaavioon voimme ottaa tarkasteluun kuitenkin merkintdjen heikkouden.
(Kuva 7) Miksi merkinnédt ovat heikkoja pakkauksissa? Suoratoimituksilta ei ole
vaadittu parempia merkintdjd. 2. Miksi? Koska osto ei ole tietoinen kyseisestd
ongelmasta suoratoimitusten suhteen. 3. Miksi? Koska ostolle ei ole laadittu
suoratoimituksien merkinnoistd tydohjeita. 4. Miksi? Koska ongelmaan ei ole
aikaisemmin tartuttu. 5. Miksi? Koska ongelma ilmeni tdmédn opinndytetyon

haastattelujen aikana.
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Ongelma: Suoratoimitusten merkintéjen heikkous.

Miksi? Miksi? Miksi? Miksi? Miksi?
Suoratoimituksilta Osto ei ole ollut Ostolle ei ole laa- Ongelmaan ei ole Ongelma ilmeni
ei ole vaadittu pa- tietoinen ongel- dittu ohjeita suo- g vasta ulkoisen va-

aikaisemmin ku-

kaan tarttunut. raston haastatte-

lussa.

rempia merkin- masta suoratoimi- ratoimituksien
toja. tusten suhteen. merkinndista.

Kuva 7. 5x miksi kaavio suoratoimitusten merkintdjen heikkoudesta.

11.2 Tiedonkulun kehittdmismahdollisuudet ulkoisessa varastoinnissa

Tieto on avain onnistuneeseen toimitusketjun hallintaa, silld ilman tiedon jakamista
tuotevirta on mahdotonta. Paperipohjainen tiedonkulku on vanhanaikaista ja erittdin

aikaavievaa.

Tiedonkulkua parannettaessa Cimcorp Oy:lld olisi hyvé ldhted aivan puun juurista
likkkeelle. Kaijanmden ja Mikkelssonin (2021) haastattelussa ilmeni, ettd oston
tiedottaminen on jddnyt heikolle tasolle. Ulkoinen varasto ei siis saa ostolta tarpeeksi
tietoja saapuvista suoratoimituksista. Oston olisi siis hyvd ldhted parantamaan

tiedottamista etenkin ulkoisen varaston suuntaan.

Osto on iso osa Supply Chain —organisaatiota ja on hyvé, ettd heidén aktiivisuutensa
tiedonkulkuun tehostuisi prosessin myo6td. Ostolle tulisi luoda selkeammit ohjeet
tunnistetietojen vaatimiseen ulkoiseen varastoon toimitettaviin suoraostoihin.
Suoraoston saapuessa 3PL:n tiloihin tulisi toimituspapereissa lukea selkedsti

nimikenumerot komponenteille, projektinumero sekéd lukea selkeésti Cimcorp Oy.
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Koneita kayttdmalld tiedonkulkua voitaisiin Cimcorp Oy:ssd tehostaa huomattavasti.
Tiedonkulkua pystytdén my0s tehostamaan silld, ettd Cimcorpin kollilapun ulkondkoa
parannetaan lisddmaélld sithen automaattinen tunniste eli viivakoodi. Viivakoodin
kdyton etuna ovat nopeus, edullisuus, luennan helppous sekd tiedon tarkkuus ja
oikeellisuus. (Mannukka 2017, 2018) Viivakooditeknologiaa kéytettidessa tieto litkkuu
kollista tietojérjestelmddn kasiskannerin avulla automaattisesti. Sen avulla pystytédén
siis vdhentdmiidn manuaalista tyotd, jolloin tyOtaakka kevenee ja nidin pystytddn

kayttdimaan siitd vapautunut tydaika esimerkiksi kehittdmiseen.

Varastosaldot pysyvit myos viivakooditeknologiaa kdytettdessd ajan tasalla. My0s
kollien paikannus helpottuu, silld tietojdrjestelmddn esimerkiksi WMS:n olisi
mahdollisuus my6s merkata kollin varastopaikka. Varastopaikka ei olisi endd tdméin
jalkeen muutaman ihmisen tiedossa vaan varastopaikka nékyisi henkil6ille kenelle on
annettu oikeus padstd katsomaan WMS:n tietoja. Ndin ollen kerddminen helpottuisi

sekd nopeutuisi kun kollien paikantaminen olisi selkeésti ndkyvilld tietokannassa.

Kerddmisen jdlkeen kolli skannattaisiin késiskannerilla uudelleen viivakoodista,
jolloin se poistuu WMS:td eli varastonhallintajirjestelmistd. Valmiskollien
ajantasainen seuranta helpottuisi eiki tarvitsisi endd luoda kolleille excel-taulukkoa ja

poistaa niité sitd mukaa kun tavaraa ldhtee varastolta.

Haastattelujen ja keskustelujen jilkeen osoittautui, ettd valmiiden kollien varastosaldot
olisi oltava Cimcorp Oy:n logistiitkkainsindorien sekd ulkoisen varaston
henkilokunnan néhtivissd. Kidvi myos ilmi, ettd Cimcorpin oma varasto ei koe
tarvitsevansa katseluoikeutta valmiiden komponenttien sijaintiin. Varastolle riittii se,
ettd he saavat reaaliaikaisen ilmoituksen, kun ulkoiseen varastoon saapuu
suoratoimituksella Cimcorp:lle tilattua tavaraa. Cimcorpin oma ERP-jérjestelma
ndyttdd tarvittavan tiedon varastolle télld hetkelldi myds ulkoisesta varastosta.
(Cimcorp Oy, varastopddllikké Gronblomin haastattelu, 2022) Gronblom pitdd WMS
—jarjestelmin kayttoonottoa ulkoisessa varastossa erittdin positiivisena asiana. Hén
huomauttaa kuitenkin, ettd ulkoisen varaston yhteyshenkilon tulisi olla selvéd kaikille,
silld nyt varasto saa toimitusten tietoja, milloin keneltékin. Ratkaisuna tdhén olisi se,
ettd tieto tulisi tulla aina ulkoisen varaston henkilokunnan jéseneltd suoraan Cimcorp

Oy:n sisdisen varaston henkilostélle.
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11.3 Seurantatekniikan parantaminen

Seurantatekniikkaa on hyvd parantaa tiedonkulun ohessa, silld seurannan avulla
Cimcorp saa kollien paikantamisesta helpompaa ja vaivattomampaa. Logistiikka seké
varastotoiminnot saavat pdivittdin kyselyitd kollien sijaintitiedoista. Mikéli
seurantatekniikkaa parannettaisiin ja tehostettaisiin, voisi projektien asennuskohteissa

tyoskentelevét henkilot paikantaa kollin sijainnin helpommin ja nopeammin.

Viivakooditekniikan avulla Cimcorp saa my0ds parannettua seurantaa.
Kollitunnisteiden avulla tieto kollin sisélldstd olisi nopeasti ympéri maailmaa

luettavissa ja aikaa kollin sisdllon lapikdymiseen ei kuluisi endé niin paljon aikaa.

11.4 Improve - Varastonhallintajirjestelmén valinta ja menetelmén hyodyt

Cimcorp Oy:lld ei ole omien komponenttien ulkoisessa varastoinnissa kadytdssé talla
hetkelld mink&édnlaista varastonhallintajdrjestelmdd. Varastonhallintajirjestelmén
kayttoonotolle ja uudelle toimivalle on kiinnostusta, mutta sen tuomia etuja ja
ratkaisuja ei ole kunnolla tutkittu. Cimcorpilla ei ole erikseen kaytdssd
varastonhallinta- tai logistiikkajirjestelmdéd, vaan kédytossd on IFS Cloud ERP-

jarjestelma joka kattaa joitakin varaston tarvitsemia tyokaluja.

Ulkoisella varastolla on kdytossddn varastonhallintajarjestelmé nimeltddn LogMaster
Wire 2.0, jonka avulla he pystyvédt hallitsemaan varaston toimintoja tehokkaasti.
Tédmin jdrjestelmédn kiyttdonottoa Cimcorpin komponenteille on haluttu jo pitkdén.
3PL on luvannut tarjota Cimcorpille katseluoikeuden LogMasterin kautta niithin

komponentteihin, joita Cimcorp Oy heille ldhettdd varastoitavaksi.

LogMaster mahdollistaa keruulistan tulostuksen, kollien paikoituksen, keruun
hyviksymisen sekd kollitietojen poistamisen varaston saldoista. My0s ulkoisen
varaston laskutus tapahtuisi LogMasterin avulla ja sithen saisi sisdllytettyd
lisdveloituksen, johon sisdllytettdisiin mm. sidontaliinojen kulut. Suurena ongelmana
Cimcorp on kokenut juurikin laskutuksen epéselvyyden ja sen selvittdmiseen kuluu

tyontekijoitd kuukausittain monia tunteja. Laskutus LogMasterissa tapahtuisi kollien
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lattiapinta-alan mukaan, jolloin laskutus olisi oikeellista aina eikd sen selvittimiseen
kuluisi endd niin paljoa aikaa. Laskutuksen oikeellisuus pystytdin takaamaan myos
sen avulla, ettd aina sddnnollisin viliajoin ulkoiseen varastoon tehddin inventaario,
jossa tarkistetaan projektille varastoidut kollit ja niiden pinta-alan paikkansapitivyys.

Tamén prosessin avulla projektille laskutus pysyy ajantasalla.

LogMasterin kéyttoonoton aloittaminen mahdollistaisi Cimcorpille sen, ettd
manuaalisista kollikirjauksista pééstdisiin eroon sekd tietojen oikeellisuuden
varmistamiseen ulkoisessa varastossa. Sen avulla saataisiin myos kollien paikannusta
parannettua ja etenkin tiedonkulun tehostamista. Myds suoraostoina saapuvat tavarat
liséttdisiin LogMasterin varastonhallintajédrjestelmédan. Kollien 16ytdminen ja kerdily
helpottuisi, silli varastopaikat tallentuvat ohjelmistoon, joka tuo suuresti apua
toiminnan nopeuttamiseen. Tietojen oikeellisuus pysyisi my0s ajan tasalla, kun
tietojen luku helpottuu. Laskutuksen oikeellisuus pystyttdisiin siis takaamaan helposti,

kun lattiapinta-alan tiedot lisdttdisiin LogMaster ohjelmiston tietoihin.

Mikili Cimcorp Oy paittdd, ettd se haluaa kiyttoonottaa LogMaster Wire 2.0
ohjelmiston, olisi sitd kuitenkin ensin testattava ja luoda kollitunnisteeseen viivakoodi,
joka siséltda tiedon projektista, kollinumerosta seké kollin koosta. Jotta Cimcorp Oy
hy6tyisi mahdollisimman paljon uudistuksesta olisi hyvi, ettdi LogMasterin sekd
Cimcorp Oy:n ERP-jérjestelmin vilille rakennettaisiin tietokanta, joka keskustelee
molempien jarjestelmien valilld reaaliaikaisesti. Ndma tekniset ratkaisut soveltuisivat
parhaiten yrityksen kayttoon ja helpottaisivat huomattavasti varastointia ja
logistitkkaa. Mikéli ndma ratkaisut otetaan kdyttoon tulisi niiden kéyttdoikeus antaa
Export Logistics —tiimille sekd ulkoiselle varastolle, silld haastatteluissa ilmeni, ettei

Cimcorp Oy:n oma varasto koe tarvitsevansa néihin kayttdoikeutta.

Kuvasta 8 nikee prosessikuvauksen siitd, miten tieto litkkkuu ohjelmistojen vélilld. Kun
Ulvilassa materiaali pakataan ja siirretdin ERP-jérjestelméssd 3PL -lokaatioon, jonka
jilkeen LogMaster saa tiedot tulevasta tavarasta esimerkiksi vérikoodattuna sen
mukaan pitddko se vastaanottaa vai onko se jo varastoon kirjattu. Kun rekka ajaa
ulkoisen varaston pihaan, kollit vastaanotetaan viivakoodista, jolloin véri muuttuu

LogMasterissa vihredksi. Lahetystd tehdessé kolli luetaan ulos ulkoisesta varastosta,
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jolloin tieto generoituu tietokannan kautta Cimcorpin omaan ERP-jdrjestelmddn ja

samalla issuoi tavaran pois saldoilta sekd ERP:stid ettd LogMasterista.

Prosessikaavio tiedonliikkuvuudesta ohjelmistoissa

Kolli piipataan Ulvilassa, jolloin se siirtyy 3PL
—lokaatioon ERP-jarjestelmassd

¥

Siirtyy LogMasteriin saapuvaksi kolliksi
(varikoodina punainen)

¥

Vastaanottaessa kollia Porissa se piipataan
3PL:ssa vastaanotetuksi
(varikoodina vihred)

¢

Kollin lahtiessé asiakkaalle kolli piipataan, jolloin
sen tiedot poistuvat samanaikaisesti seka Log-
Masterista ettd ERP-jarjestelmasta

Kuva 8. Prosessikaavio tiedonliikkuvuudesta ohjelmistoissa.

Henkiloston parannusehdotukset:

Tiedonkulkua tehostettaisiin niin, ettd ulkoiselle varastolle méériteltdisiin yksi
vastuuhenkilo, joka saa padvastuun Cimcorp Oy:n valmiskollien varastoinnista. Tama
henkil6 vélittdisi tiedon Cimcorpin omalle varastolle heti suoraostojen saapuessa
3PL:n tiloihin. Mikéli varastolle ilmenisi kysymyksid saapuneista suoraostoista heille

kaikille olisi selvdd keneen ottaa yhteyttd 3PL:ssé, jotta kysymykseen saadaan oikea
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vastaus mahdollisimman helposti ja nopeasti. Vastuuhenkil6 ulkoiselle varastolle tulisi
valita siten, ettd henkiloksi valikoituu ithminen, joka on eniten tekemisissd 3PL:ssd
varastoitavien tuotteiden kanssa ja kuka on halukas kehittiméddn yhteistyota

paremmaksi tulevaisuudessa.

Tiedonkulun tehostamisesta voi toki tulla myds ongelmia ja niithin on hyvé varautua.
Tiedonkulun tehostamisessa on huomioitava se, ettd tietoa ei saa ulkoiselle varastolle
tulla ylenpalttisesti, jolloin se aiheuttaa ongelmia tdrkeédn tiedon suodattamisessa.
Ulkoista varastoa informoidaan asioista, joista heidin taytyy tietdd kuten saapuvista
suoraostoista ja ldhetyksistd. Padsdéntoisesti olisi hyvi, jos tiedottamisesta vastaisi
Export Logistics -osasto, Varasto sekd Oston henkilokunta. Kun yksi osasto nimitetién
vastuuseen tiedottamisesta, toimii se ulkoiselle varastolle suppilona tiedonkululle,

jonka ansiosta ulkoinen varasto ei saa turhaa sdhkopostia ja epérelevanttia tiedotusta.

12 CONTROL - JATKOKEHITYSMAHDOLLISUUDET

Jatkokehitysmahdollisuuksia prosessille on myds monenlaisia. Gronblomin (2022)
haastattelussa esimerkiksi tuli puheenaiheeksi Cimcorp Oy:n ERP-jirjestelmén
kayttdoikeuksien laajentaminen 3PL:n kéyttdOn suoraostojen vastaanottamisen
selkeyttamiseksi. Kun vastaanottoprosessi 3PL:n tiloissa saataisiin suoraan kuitattua
Cimoon saapuneeksi, helpottaisi se tiedonkulkua huomattavasti selkeimmaéksi ja

nopeammaksi.

Cimon kayttooikeuden laajentaminen toisi 3PL:lle hyotyd esimerkiksi suoraostojen
kerdily- ja pakkaustoiminnoissa, koska kerdyksen jilkeen myds valmistustilaus olisi
mahdollista sulkea 3PL:n toimesta reaaliaikaisesti. Tdmédn prosessin myo6td myos
komponenttien sijainnin tarkistaminen onnistuisi kaikille, sekd Cimcorpille ettd
3PL:lle helpommin ja nopeammin. Cimcorp Oy:n henkildstdon ei tarvitsisi enda
murehtia suoraostojen vastaanoton kirjauksista ja dokumentoinnista, vaan he
pystyisivit kdyttdméidn resurssejaan ydintoimintaansa. Tama olisi mahdollista ottaa

kayttoon hetki sen jdlkeen, kun ulkopuolisen vastaanottoprosessi helpottuu
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selkedammaiksi. ERP-jdrjestelmin kdyttdoikeuksien laajentaminen 3PL:n kdytt6on tuo
my0s mahdollisuuden siihen, ettd enemmidn komponentteja alettaisiin toimittaa
suoratoimituksina ulkoiselle varastolle kuten esimerkiksi Ulvilassa ulkona varastoituja

megahyllyja.

Jatkoa ajatellen on my0ds hyvé miettid seurantatekniikan kehittdmistd sellaiseksi, ettd
kollin olinpaikka olisi nidkyvilld aina pakkauksesta projektin asennustyomaalle asti.
Esimerkkind tédllaisen kayttoonotosta olisi se, ettdi asennustyomaille hankittaisiin
kisiskannerit, joilla vastaanotettaisiin kolleja niiden saapuessa méadrdnpadhén.
Projektissa tydskentelevien henkildiden on siis helpompaa seurata tavaroiden

olinpaikkaa pakkauksesta aina asennustydmaalle saakka.

13 POHDINTA

Opinndytetyon tarkoituksena oli ldhted parantamaan ulkoistetun varaston sekd
Cimcorp Oy:n tiedonkulkua ja keventdd tyontekijoiden manuaalista tyOtaakkaa.
Tavoitteena oli toteuttaa tutkimus, joka antaa laajan ndkokulman ongelmiin joita
ulkoisessa varastoinnissa Cimcorpilla esiintyy ja sen avulla ldhted ideoimaan
ratkaisuehdotuksia ongelmien poistamiseksi ja miten ehdotukset nékyisivit
kiytannossd. Aihealueesta rajattiin pois kokonaan toiminnanohjausjirjestelmén
kayttoonotto sekd varastointipaikat. Tutkimuksen metodina kéytettiin kvalitatiivista
eli laadullista menetelmédd, silld tutkimuksessa haluttiin  ymmértad aihetta

kokonaisvaltaisesti.

Tutkimuksen aikana onnistuttiin 10ytdmadn juurisyyt ongelmille, joita ulkoisessa
varastoinnissa esiintyy ja luomaan ratkaisuehdotuksia ongelmien poistamiseksi.
Tutkimus osoittautui laajemmaksi, mitd alun perin oltiin suunniteltu, joten aiheesta
rajattiin  kdyttoonotto kokonaan pois. Haastattelujen edetessd huomattiin, kuinka
paljon ulkoiselle varastolle tulee Cimcorp Oy:lti tietoa tavaroista eri ihmisiltd. Tamén
avulla tiedonkulun tehostamisen mahdolliset ongelmat saatiin selville ja tutkimuksessa

huomioitiin, ettd liika informaatio sekoittaa ulkoista varastointia entisestddn. Vaikka
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ulkoinen varastoinnin vastuu on ohjattu Export Logistics —tiimille, joutuu monta
osastoa olemaan perilld ulkoisen varastoinnin komponenttivirrasta ja timén vuoksi on
tarkedd, ettd ulkoiselle varastolle nimetddn yksi selked yhteyshenkilé kehen olla
yhteydessd, mikéli tarvitsee tietoja ulkoiselta varastolta. Haastattelujen avulla
tutkimuksen aikana selvisi, ettd ainoastaan Export Logistics —tiimi tarvitsee
nikooikeuden ulkoisen varaston saldoihin. Toteutuksena tutkimus oli onnistunut, silld
sen avulla saatiin selville my0s ongelmia, joita ei ilman perusteellista tutkimusta olisi
huomattu esimerkiksi suoraostojen osalta. Kuvasta 9 ndkee selkedsti ongelmat

titvistettynd ja niihin opinndytetydssé 10ydetyt ratkaisut.

DEFINE - Maérittely MEASURE - Mittaus IMPROVE - CONTROL - Ohjaus
Parantaminen
Laskutus siirtyy séhkgiseksi Laskutusta seurataan aktivisemmin
varastonhallintajarjestelmaan, jolloin | ja kehitetaan sellaiseksi, etta
Laskutuksen ongelmat Laskutus vie liikaa aikaa ja se on paikkansapitava ja ulkoisesta varastosta aiheutuvat
laskutuksessa esiintyy aina virheitd | ajantasainen. Tarkistaminen on kustannukset pysyvat jatkossakin
helppoa ja nopeaa alhaisina
Toimittajalta vaaditaan iimoitus
saapuvasta tavarasta.
Ulkoinen varasto imoittaa heti mita on
Prosessina hidas ja epaselva. saapunut ja lahettd varastolle Vaatii ulkoisen varaston
Suoratoimituksien ongelmat Suoraostoista el tule iimoitusta ja tarvittavat dokumentit tai perehdyttamista ERP-jarjestelman
merkinnat projektista puuttuu parhaimmassa tapauksessa kayttaon

merkitsee ERP-jarjestelmaan itse
komponentit vastaanotetuiksi

Valitaan ulkoiselle varastolle Vastuuhenkilon kanssa pidetaan

vastuuhenkild, joka toimii tiivista yhteistyoté ja han vastaa
Tiedonkulun ongelmat Tehotonta ja hidasta yhteyshenkilona Cimcorpille. Hanen | ulkoisen varaston henkiloston

kauttaan kulkee tiedot ja kyselyt tiedottamisesta sekd ohjauksesta

favaroista ja mahdollisista ongelmista

Tiedot saadaan kollilapusta Viivakoodia testataan, kehitetaan
automaattiluennalla viivakoodin avulla | sellaiseksi, efta tulevaisuudessa
Manuaaliset tydtavat Kollien tietojen kirjaus kasin excel- | ja kéytton otetaan LogMaster 2.0 mahdollista ottaa myds saiteilla
taulukkoon on erittéin aikaavievas varastonhallintajarjestelma kayttoon tavaraa vastaanottaessa ja
esimerkiksi seurannan
parantamisessa

Kuva 9. Tiivistys ongelmista ja niiden ratkaisuista DMAIC-mallin mukaan

Tutkimuksen lopputuloksena saatiin nykytilanteen perusteellinen kartoitus tehtya niin,
ettd siitd ovat selvilld sekd Export Logistics —tiimi ettd sisdinen varasto. Lopputulos
koettiin todella hyddyllisend ja silmid avaavana. Tutkimuksen aikana tuli esille

erilaisia ongelmia, joita ei aiemmin oltu osattu ajatella tai huomata.

Tutkimus tyydyttdd myds oman varaston sekd oston tyontekijoitd. Tekniset ratkaisut,
kuten automaattiluenta, viivakooditekniikka sekd tietokannan rakentaminen

LogMaster varastonhallintajirjestelmédn ja ERP-jarjestelmidn vilille toisivat
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huomattavia muutoksia tiedonliikkuvuuteen parantamiseen sekd manuaalisten
tydtapojen poistamiseen. Viivakoodin kdyton etuna ovat nopeus, edullisuus, luennan

helppous seka tiedon tarkkuus ja oikeellisuus.

LogMaster mahdollistaisi keruulistan tulostuksen, kollien paikoituksen, keruun
hyvéksymisen sekd kollitietojen poistamisen varaston saldoista. My0s ulkoisen
varaston laskutus tapahtuisi LogMasterin avulla ja sithen saisi sisdllytettyd
lisdveloituksen kuten esimerkiksi sidontaliinojen kulut. Laskutus LogMasterissa
tapahtuisi kollien lattiapinta-alan mukaan, jolloin laskutus olisi oikeellista aina eikd
sen selvittdmiseen kuluisi endd niin paljoa aikaa. Laskutuksen oikeellisuus pystytdin
takaamaan myds sen avulla, ettd aina sddnndllisin véliajoin ulkoiseen varastoon
tehdédédn inventaario, jossa tarkistetaan projektille varastoidut kollit ja niiden pinta-alan

paikkansapitidvyys. Tdmén prosessin avulla projektille laskutus pysyy ajantasalla.

Uusien teknisten ratkaisujen  kdyttdoikeus tulisi olla Cimcorp Oy:n
logistiikkainsinddrien sekd ulkoisen varaston henkilokunnan nédhtdvissd. Cimcorpin
oma varasto ei koe tarvitsevansa katseluoikeutta valmiiden komponenttien sijaintiin.
Varastolle riittdd se, ettd he saavat reaaliaikaisen ilmoituksen, kun ulkoiseen varastoon

saapuu suoratoimituksella Cimcorp:lle tilattua tavaraa.

Tiedonkulun tehostamisesta voi toki tulla myds ongelmia ja niihin on hyva varautua.
Tiedonkulun tehostamisessa on huomioitava se, etti tietoa ei saa ulkoiselle varastolle
tulla ylenpalttisesti, jolloin se aiheuttaa ongelmia tdrkedn tiedon suodattamisessa.
Ulkoista varastoa informoidaan asioista, joista heiddn taytyy tietdd kuten saapuvista

suoraostoista ja lahetyksista.

Vastuuhenkild ulkoiselle varastolle tulisi valita siten, ettd henkiloksi valikoituu
thminen, joka on eniten tekemisissd 3PL:ssd varastoitavien tuotteiden kanssa ja kuka

on halukas kehittdiméén yhteisty6td paremmaksi tulevaisuudessa.

Tutkimuksen ratkaisuehdotuksiin oltiin tyytyvéisid Cimcorp Oy:n henkilston taholta,
mutta my0s ulkoisen varaston tyontekijoiden taholta, silld ratkaisujen avulla eri
organisaatioiden  henkil6t voivat keskittdd resurssejaan  ydintoimintaansa.

Tutkimuksen lopputuloksessa hyodylliseksi koettiin etenkin se, ettd lopputuloksena
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saatiin nykyaikaisempi ja nopeampi tapa ulkoisen varaston vastaanottoon,

tiedonetsintddn sekd yleiseen prosessimalliin.

Toteutuksena tutkimus oli sopivan haastava ja tutkimuksen aikana padsi oppimaan
uutta sekd hyodyntdmidn jo aiemmin opittua osaamista kiytintoon laajasti ja
monipuolisesti. Haasteita esiintyi tutkimuksen aikana, mutta ne ratkaistiin yhdessi
keskustelemalla pohtien paras ratkaisu ongelman poistamiseksi. Cimcorp Oy:n ja
3PL:n kanssa yhteysty0 vahvistui ja molemmat organisaatiot saivat laajemman
nikokulman toistensa ongelmiin sekd mahdollisiin ratkaisuihin. Tiedonkulusta saatiin

lapindkyvampad, joka helpottaa huomattavasti toimintaa.

Jatkotutkimusmahdollisuuksia avautuu monia uuden hallintajérjestelmén mahdollisen
kayttoonoton myoti ja on tdrkedd, ettd Cimcorp Oy jatkaa ulkoisen varaston kanssa
kehitystyotd, jotta varastoinnista saadaan entistd tehokkaampaa. Seurantatekniikan
parantaminen on yksi aihe, jota kannattaa seuraavaksi ldhted kehittiméén. Ideaalista
olisi, ettd Cimcorp Oy:n oma ERP-jdrjestelmdin pystyttdisiin sisdllyttdméén ulkoisen

varaston kollitiedot, jolloin kahta jérjestelmai ei tarvittaisi.
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