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Johdanto

eollisuutemme kilpailukyvyn parantaminen

edellyttda kykya tuottaa asiakaskohtaisesti

raataloityja tuotteita ja palveluja kustannuste-
hokkaasti, tasmallisesti ja joustavasti. Sisdlogistiikan ja
materiaalivirran ohjauksen kehittdminen on tarkea kil-
pailukyvyn tekija. Pelkdstaan tehokkaammat koneet ja
laitteet eivat riitd, jos arvoketju, prosessit ja materiaa-
litoiminnot eivat ole kunnossa. Saatavilla olevat uudet
digitaaliset tyovilineet ja jarjestelmat mahdollistavat
prosessien tehokkuuden nousun uudelle tasolle. Uu-
distuksessa tarvitaan myos robotiikan ja automaation
hyotyjen realisointia.

Tdssa oppaassa kuvataan kdytdanndnlaheinen me-
netelma materiaalitoimintojen kehittdmiseen. Mene-
telmdssa kehittamisen lahtokohtana on materiaalitoi-
mintojen nykytilan tunnistaminen. Nykytilan arviointi
voidaan tehda esimerkiksi tdssa oppaassa esitellylla
tyokalulla. Arvioinnin tuloksena syntyy kokonaisvaltai-
nen kasitys sisdlogistiikan eri vaiheiden ja prosessien
kunnosta. Toimintoja arvioidaan neljan padteeman
nakokulmasta: tydymparisto, suorituskyky, asiakaskes-
keisyys ja tiedolla johtaminen. Tulosten arvioinnissa
voidaan hyodyntaa myos kertynyttd/kertyvaa verrok-
kiaineistoa. Nykytila-analyysin pohjalta arvioidaan ja

tamiskohteet.

TUDI 4.0 -hankkeessa kehitettiin yhdessa yritysten
kanssa menetelma sisdlogistiikan ja materiaalivirran
nykytilan katselmointiin ja benchmarking-toimintaan.
Kehitystydn tausta-aineistona on kaytetty VTT Tuot-
teet ja tuotanto -yksikon toteuttaman Wadelma — Va-
rastotoiminnan kehittdminen — uudet toimintamallit
ja teknologiat -projektin tuloksia. Katselmointimene-
telman kehittamisen lahtékohtana oli Harvard Busi-
ness Review -lehdessd vuonna 2002 julkaistu Eugene
Goodsonin Read a Plant Fast -menetelma sekd René B.
M. de Kosterin sen pohjalta vuonna 2008 muokkaama
Warehouse Assessment in a Single Tour -menetelma.
Nama menetelmat perustuvat noin 20:een kylla-/
ei-kysymyksen avulla tehtdvaan sisalogistiikan 11 tee-
man arviointiin. Tuotannon materiaalitoimintojen ar-
viointi jaa menetelmissa varsin vahaiseksi. De Kosterin

lessa katselmointi muutamassa yrityksessa, ja ndiden
kokemusten pohjalta Iahdettiin kehittdmaan taysin
uutta arviointimallia. Arvioitavia teemoja laajennettiin
kattamaan paremmin myds tuotannollisten yritysten
materiaalitoiminnot. Kylla-/ei-kysymykset korvattiin

© vaittamilld, joiden paikkansapitévyyttd arvioidaan neli-
i portaisella asteikolla.

Taman oppaan luvussa 2 esitellaan sisalogistiikan

vaiheet vastaanotosta ldhettdmoon. Sisdlogistiikka
tarkoittaa materiaalien ja tuotteiden kasittelya esi-

i merkiksi tehtaan tai varaston sisall4. Siihen kuuluvia
! vaiheita ovat muun muassa tavaran ja materiaalien
vastaanotto ja tunnistaminen, hyllytys, keraily, siirrot
tuotantoon, pakkaaminen ja lahetys. Luvussa esitel-
Iadan myos esimerkinomaisesti joitakin sisalogistiikan
laitteita ja uusimpia teknisia ratkaisuja.

Luvussa 3 on esitelty lyhyesti katselmuksen nelja

ylatason nakdkulmaa ja niiden kolme alateemaa seka
i naiden merkitysta tehokkaalle ja toimivalle sisalogis-
 tiikalle.

Luvussa 4 annetaan kdytannonlaheiset ohjeet

materiaalitoimintojen katselmuksen suorittamiseen.
Siihen sisaltyvat ennakkovalmistautuminen, havainto-
kierroksen tekeminen ja tdydentavat haastattelut.

Luku 5 keskittyy tulosten arviointiin ja analysoin-

! tiin ja antaa vinkkeja niiden hyddyntamiseen. Liséksi
siind kuvataan menetelma, jolla voidaan systemaatti-
sesti arvioida ja priorisoida esille tulleita kehittdmis-
i kohteita.

priorisoidaan materiaalitoimintojen tarkeimmat kehit-
kehittdmistoimenpiteiden toteutuksen eri vaiheisiin ja
perustellaan, miksi koko henkildstd on hyva ottaa mu-
kaan kehitystyohon jo heti alussa.

Luvussa 6 esitelldaan kaytannollisia menetelmia

Luvun 7 yhteenvetoon on koottu havaintoja tassa

! julkaisussa esitellylld materiaalitoimintojen katsel-

{ musmenetelmill3 tehtyjen katselmusten tuloksista.
Siind myos esitetddn joitakin niihin pohjautuvia suo-
! situksia.

1.1 Menetelman tavoitteet

Koko toimitusketjun sisalogistiikalla on suuri mer-

: kitys hyvdn kannattavuuden ja asiakaspalvelutason
saavuttamisessa. Tuotannon kehittdmiseen ja auto-
matisointiin on monissa pk-yrityksissakin investoitu
: suuria summia. Sisalogistiikka sen sijaan saatetaan
menetelman lokalisoidulla versiolla tehtiin kokeilumie-
: kunnolla edes tunnistettu. Sisélogistiikan kehittdmista
ei talléin nahda kannattavana investointina, vaikka
sen takaisinmaksuaika voi joissakin tapauksissa olla
hyvinkin lyhyt toiminnan tehostumisen ja laadun pa-
{ rantumisen my®&ta.

kokea pakollisena pahana, tai sen olemassaoloa ei ole
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Nykytilanteen tunnistaminen on ensimmainen
askel kohti sisdlogistiikan prosessien kehittamista.
Tassad oppaassa kuvatun materiaalitoimintojen kat-
selmusmenetelman tavoitteena on auttaa yrityksia
tunnistamaan omien materiaalitoimintojensa nykyti-

la. Sen avulla yritys saa myds kokonaiskasityksen siita,
arviointiin. Arvioinnin teemat soveltuvat niin tuotan-
nollisten kuin varastointia ja kauppaa harjoittavien
yritysten sisdlogistiikan katselmointiin, ja ne ottavat

i huomioon yritysten erilaiset materiaalitoiminnot.
Vaikka jotakin vaittdmaa ei kyettaisi arvioimaan tai se
ei olisi kohdeyritykselle validi, menetelma antaa ver-
tailukelpoisen tuloksen.

milla tasolla sen omat sisdlogistiikan prosessit ovat
verrokkiryhmdan nahden. Lisdaksi menetelman ta-
voitteena on nostaa esille tarkeimmat kehityskohteet
sekd helpottaa niiden priorisointia ja suunnitelmallis-
ta kehittamista.
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: 1.2 Menetelman soveltuvuus ja
. kdyttokohteet

TUDI-katselmusmenetelma on toteutettu siten, etta
! se soveltuu erikokoisten ja erilaista toimintaa har-

joittavien yritysten materiaalitoimintojen nykytilan



Sisalogistiikan prosessit

isdlogistiikan vaiheet on esitetty kuvassa 1.

Ensimmainen vaihe on tavaran vastaanotto.

Saapuva tavara puretaan ajoneuvosta tulo-
pisteessa. Taman jalkeen tavaran kunto ja maara
tarkastetaan ja tavara kirjataan tietojarjestelmaan
saapuneeksi. Tavaroiden vastaanoton jalkeen ne

1. MATERIAALIVARASTO

e

Vastaanotto

Kerays ja
loppukokoonpano

! siirretadn varastopaikalle. Tuotannonohjauksen tai
asiakastilauksen perusteella suoritetaan kerdilyt joko
! tuotantoon tai suoraan lahettdmoon. Kerailyn tai

{ tuotannon valmistuttua tilauksen tavarat yhdistetdan
ja pakataan, minka jalkeen valmis lahetys voidaan

¢ lastata |3htopisteessa.

2. TUOTANNON SIIRROT/TUOTANNON LOGISTIIKKA

Kerays tuotantoon

Komponenttien
tuotanto + siirrot 3 e 000

3. VALMISTUOTEVARASTO

Pakkaus

Kuva 1. Sisdlogistiikan vaiheet. Lihde: Leanware Oy

Tuotannollisessa yrityksessa logistiikaksi ymmarretaan
joskus vain vastaanottoon ja lahettdmiseen liittyvat
toiminnot sekd niiden suorittajat. Tuotannossa tapah-
tuu kuitenkin paljon siirtoja, jotka kaikki ovat osa
sisalogistiikkaa, ja tuotantoon voi myds muodostua
valivarastoja. Useimmiten nama siirrot ja valivarastot
eivat itsessaan tuota mitdan lisdarvoa. Taman takia
siirtoja, valivarastoja ja kosketuksia tulisi olla mahdol-
lisimman vahan. Lisaksi siirtojen tulisi tapahtua mah-
dollisimman lyhyilld vdlimatkoilla ja kulkea padosin
vain yhteen suuntaan. Vaikka lean-opeissa varastoin-
nin katsotaankin olevan hukkaa, valivarastojen tarve
on arvioitava tapauskohtaisesti. Monesti valivarastot
nimittdin toimivat prosessissa puskurina tasoittaen

! tydvaiheiden vilista vaihtelua. Ne my&s estévat tar-
i peetonta tyhjdkdyntid, kunhan prosessi toimii hyvin
i imuohjattuna.

2.1 Vastaanotto

Vastaanoton resursointia helpottaa, jos jarjestelmasta
nahdaan etukdteen, mita pitaisi milloinkin olla tulos-
sa, ja jos erien saapumiseen voidaan itse vaikuttaa.

i Parhaassa tapauksessa tavarantoimittajalta saadaan
saapumisilmoitus, joka kertoo melko tarkkaan, mita
on tulossa ja milloin. Vastaanoton ldpimenoaika ker-

¢ too yleensé paljon vastaanoton tehokkuudesta ja sen
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prosessin toimivuudesta. Parhaimmillaan kuorman
kollitarrassa olevaan SSCC-viivakoodiin on liitetty tieto
siitd, mita tuotetta kolli sisaltdd, kuinka paljon ja mille
ostotilaukselle. Talldin kolli on mahdollista vastaan-
ottaa niin, etta siita luetaan viivakoodi. Sen jalkeen
esimerkiksi tabletilla tai trukkipdatteella oleva jarjes-
telma kysyy, onko kyseessa oikea tuote ja oikea maa-
ra. Jos kaikki tdsmaa, vastaanoton voi tehda yhdella
napinpainalluksella. Talléin vastaanoton lapimenoaika
on minuutteja. Tama toki edellyttda edistynytta tie-
tojarjestelmaa seka hyvaa yhteistyota ja luottamusta
tavarantoimittajien kanssa, jotta tuotteet on myds
pakattu siten, ettd ne on mahdollista hyllyttda ilman
lavojen tai laatikoiden purkamista tai muuta uudel-
leenkasittelya.

Saapuneet lahetykset seisovat kuitenkin vastaan-
otossa odottamassa kasittelya usein vuorokauden tai
jopa pidempaan, eika jarjestelmdssa vield nay, etta
tuotteet ovat jo fyysisesti saapuneet. Lihetykselle saa-
tetaan ottaa jarjestelmastd erikseen vastaanottolista,
jonka kanssa kuorma kdydaan ldpi ja vastaanotetaan
jarjestelmaan rivi kerrallaan. Kaikilla kdyttajilld ei aina

ole omia kayttajatunnuksia jarjestelmaan, vaan kirjauk-
set tehdaan yhteisilla tunnuksilla. Tallgin jarjestelmasta

ei voida suoraan nahda, kuka on tehnyt mitékin ja
kuinka kauan siind on mennyt. Kun tuote on vastaan-
otettu jarjestelmaan, sille on hyva tulla esimerkiksi
vastaanotto- tai kollitarra. Talloin ndhdaan myos visu-
aalisesti, ettd tuote on otettu vastaan, sekd mahdolli-
sesti myds, mitd siina on ja milloin era on tullut.

2.2 Hyllytys

Kun saapunut tuote on otettu vastaan, vuorossa on
varastointi eli hyllytys. Sen voi tehda joko sama tai eri
henkild, joka on suorittanut vastaanoton. On ratkais-
tava tilannekohtaisesti, mikd on paras tapa toimia.
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i Asiaan vaikuttavat suoritettavien varastointitehtavien
! maiara, varastoitavien tuotteiden koko sek varaston
koko ja tyyppi. Pienessa varastossa voi olla tehokkain-
ta vieda tuotteet suoraan hyllyyn. Sen sijaan suurem-
| massa varastossa yksittdisten erien vieminen hyllyyn
on usein tehotonta. Talloin voi olla parempi kerata
useampi erd odottamaan varastointia ja vieda ne kaik-
: ki kerralla hyllyyn esimerkiksi trukilla.

Kuva 3. Trukki viemassa lavaa hyllyyn. Lihde: Henri Ahlqvist



Joskus tuotteet vieddan hyllyyn saakka jo ennen kuin
jarjestelmaan tehdaan vastaanottokuittaus. Nyky-
aikaisessa varastonhallintajarjestelmassa tuotteen
vastaanotto tehdaan yleensa ensin vastaanottoalueel-
le, josta suoritetaan varastointi hyllyyn jarjestelman
ehdottamalle paikalle. Jos vastaanoton tehnyt henkild
ei suorita hyllytysta, erilaisille varastointitehtaville

voi olla omat jonot, joihin kertyneet tehtavat nakyvat
jarjestelmassa. Hyllytettavassa kollissa on tarra, jonka
viivakoodi kertoo luettaessa, minne se jarjestelman
mielesta pitda hyllyttda. Talloin jarjestelmasta voidaan
nahda hyllytetyt tuotteet/kollit, kuinka monta varas-
tointia on tehty, kuka niitd on suorittanut ja miten
kauan siihen on mennyt aikaa. Jonoon kertyvat teh-
tavat usein tehostavat toimintaa, silla henkild pystyy
suorittamaan useita samankaltaisia tehtdvia perakkain
ilman, ettd hanen taytyy esimerkiksi kysya seuraavaa
tehtavaa esimieheltaan.

2.3 Varastopaikat ja -saldot

Hyvassa jarjestelmassa on mahdollista kdyttaa dy-
naamisia varastopaikkoja, jolloin tuotteet ovat aina
optimaalisella kerdilypaikalla ja tilankdyttd on erittdin
joustavaa. Taman toimiminen kuitenkin yleensa edel-
lyttaa, ettd tuotteiden perustiedot, niin sanottu mas-
ter data, ovat jarjestelmassa kunnossa. Dynaamisella
varastopaikalla tarkoitetaan sita, etta tuotteilla ei ole
kiinteitd varastopaikkoja, vaan jarjestelma maarittelee
jokaiselle saapuneelle erdlle optimaalisen vapaan va-

Kuva 4. Esimerkki hyvin merkityista hyllypaikoista. Lihde: SSI Schafer

i rastopaikan. Talldin varasto on yleensa jaettu erilaisiin
lohkoihin, joihin jarjestelma sijoittelee tuotteet niiden
kiertoluokkien ja fyysisten ominaisuuksien perusteel-
i la. Kiertoluokat taas maaraytyvat sen mukaan, kuinka
i monta kertaa tuotteita on keritty. Kiertoluokalla tar-
koitetaan tdssa siis tuotteen ottokertoja, eika sita pida
sekoittaa varaston kiertonopeuteen.

Nopeimmin kiertdvat tuotteet sijoitetaan parhaille

kerailypaikoille ja hitaimmin kiertavat perimmai-

i simpaan nurkkaan ja ylimmalle hyllylle. Lisdksi osa
hyllysta voi olla madaritettyna kerdilyalueeksi ja osa

i varapaikka-alueeksi, josta tdydennetain kerailyalu-
etta. Kun kerdilyalueen hyllysta loppuu jokin tuote,
se paikka vapautuu tdysin ja seuraava era samaa

| tuotetta keratdan toiselta paikalta. Taten tuotteiden
sijainti muuttuu dynaamisesti. Tama on myos erittdin
hyva jarjestelma tuotteiden erdhallinnan kannalta,
silla jokainen era keratdadan omalta paikaltaan ja FIFO-
periaate (First In — First Out) toimii varmasti. Varasto-
automaatit kayttavat yleensa dynaamisia varastopaik-
koja, jollei niita ole erikseen maaritetty kayttdmaan

i kiinteita paikkoja.

Monesti kdytdssa ovat kuitenkin kiintedt varasto-

paikat, jolloin sama tuote on aina samalla paikalla.

i Talloin tuotteiden sijoittelun optimointia taytyisi tehda
i manuaalisesti vahintéan kerran tai pari vuodessa. N&in
| nopeasti kiertavat tuotteet olisivat parhailla keruu-

! paikoilla ja hitaasti kiertivit huonoimmilla paikoilla,
tai ne poistettaisiin kokonaan. Lisdksi tuotteet olisivat
{ varastoitavaan maaraan nahden oikean kokoisella

i varastopaikalla.
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Joissakin toiminnanohjausjarjestelmissa kaytetaan
dynaamisten ja kiinteiden kerdilypaikkojen valimuo-
toa, jossa tuotteelle ei periaatteessa ole kiinteda ke-
railypaikkaa. Talloin jarjestelma toimii siten, etta jos
tuotetta ei ole ennestddn hyllyssa, jarjestelma tarjoaa
hyllytettdessd ensimmaisen vapaan paikan. Jarjestelma
ei kuitenkaan huomioi tassa tuotteen kiertoluokkaa tai
muitakaan ominaisuuksia. Jos tuotetta on ennestdan
hyllyss3, jarjestelma voi ehdottaa tuotteen hyllytta-
mista samalle paikalle, missa sita jo on. Jarjestelma voi
sallia my06s usean eri tuotteen hyllyttdmisen samalle
paikalle. Tama voi olla perusteltua, jos nama tuot-
teet kuluvat samaan tahtiin ja niita kerataan yleensa
samanaikaisesti. Jos ndin ei kuitenkaan ole, olisi pa-
rempi sijoittaa tuotteet omille paikoilleen, esimerkiksi
pientavarahyllyyn. Tuotteiden kerdily on tarkempaa ja
helpompaa, kun jokaisella tuotteella on oma varasto-
paikkansa.

Pahimmillaan tuotteiden paikkoja ei nay jarjestel-
massa ollenkaan, vaan niiden sijainnit ovat muistin
varassa. Talléin toiminta on kdytdnnossa taysin riip-
puvainen tyontekijoiden muistista, mika aiheuttaa

i suuren riskin. Jarjestelmassa nakyvat paikat kertovat
heti ilman etsimistd, missa tuote sijaitsee. Ne myds
ohjaavat tyontekijaa hyllyttdmaan oikeaan paikkaan ja
kerdadamaan oikealta paikalta, mika tehostaa toimintaa
{ ja vdhentaa virheiden maaraa.

Tuotteiden saldo nakyy hyvassa jarjestelmassa

paikkakohtaisesti, joissakin jopa kolli- tai erakohtaises-
ti. Talloin jarjestelmastad nakee helposti kaikki sijainnit,
joissa kyseista tuotetta on, ja kuinka paljon sita on.

i Pahimmillaan tuotteiden saldoja ei nae jarjestelmasta

: ollenkaan, vaan niit3 seurataan visuaalisesti tai esimer-
kiksi erillisten taulukoiden avulla. Joissakin jarjestelmis-
: sa tuotteelle on maaritetty yksi paikka ja tuotteen koko
saldo on silla paikalla, vaikka tuotetta olisi my6s muu-
alla. Ndma muut sijainnit ovat pahimmillaan muistin

: varassa, jolloin riskind on tuotteiden havidminen ja se,
ettd tuotteiden etsimiseen kuluu aikaa. Tama aiheuttaa
haasteita my0s tuotteita inventoitaessa.

Monesti tuotannossa on linjavarastoja, joiden

tuotteet eivat ole jarjestelmdssa saldoilla. Suuren lin-
javaraston kdyttda perustellaan usein projektiluontei-
i sella toiminnalla. Talldin kaikkia tuotteita ja niihin tar-

vittavia komponentteja ei ole voitu maarittda tuotteen

Kuva 5. Esimerkki kanban-hyllysta. Lihde: Henri Ahlgvist /
LogiMat 2019 -messut :
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rakenteelle tai tuotteen rakenne ei pida paikkaansa.

{ Linjavaraston saldotietoja paivitetaan usein viipeell,
esimerkiksi inventointien kautta. Jos linjavaraston
tdydentdminen on visuaalisen tai manuaalisen seuran-
i nan varassa, tuote voi helpommin paasté loppumaan
kesken ja tuotanto seisahtua hyvinkin mitattéman

: osapuutteen vuoksi.

Linjavarastoja tdydennetdan esimerkiksi varsinai-

sesta varastosta tai suoraan tilaamalla toimittajalta.
Naissa taydennyksissa on hyva kayttaa kanbania eli

: kaksilaatikkojarjestelmaa. Talldin tuotetta on laitettu

: laatikkoon sen verran kuin sitd kuluu siina ajassa, kun
: sitd kestda saada lisaa. Laatikkoja on hyllyssa kaksi.
Kun ensimmainen laatikko on tyhjenemassa, tuotetta
tilataan lisaa ja toinen laatikko otetaan kayttoon. Kun
toinen laatikko on tyhjentynyt, hyllyyn on taas ehtinyt
tulla taysi laatikko tilalle. Taysi laatikko otetaan aina
kayttoon edellisen tyhjennyttya. Joissakin varastoissa

| tadydentamisvastuu on ulkoistettu tavarantoimittajalle,
joka seuraa sadnndllisin valiajoin tuotteiden menekkia
ja tuo tarvittaessa lisda. Tahdn on jo olemassa erilaisia
edistyneitd, esimerkiksi RFID-teknologialla toteutet-

: tuja kaksilaatikkoratkaisuja. Niissé tyhja laatikko lai-
tetaan tiettyyn paikkaan, jossa on RFID-lukija, ja siita
syntyy tdydennyspyynto tavarantoimittajalle.

2.4 Kerailyprosessi

i Hyvassa kerailyprosessissa jarjestelma ohjaa toimintaa

ja prosessin eri vaiheet seka kulkeminen paikasta toi-

: seen on optimoitu. Kerdilyn apuna kadytetaan oikean-



laisia laitteita tai kuormankantajia. Pdavarasto on eril-
|aan tuotannosta, eivatka tuotannon henkilot tee itse
kerdilya tai siirra tuotteita paikasta toiseen. Tuotteiden
sijoittelu ja varastointitavat on optimoitu tuotteiden
ominaisuuksien, ottokertojen seka kerailyn tehokkuu-
den ja tarkkuuden kannalta.

Valmistavassa yrityksessa on usein kaksi eri kerai-
lyprosessia: keraily tuotantoon seka valmistuotteiden
kerdily lahetettavdksi. Yhd useammin valmistuoteva-
rastoja pyritdan valttdmaan ja tuotteet valmistetaan
suoraan tilaukseen. Talldin valmiita tuotteita ei varas-
toida eikd kerdtd enaa ollenkaan, vaan ne ldhetetdan
niiden valmistuttua suoraan asiakkaalle. Varastosta
tehtdvan tuotantoon kerailyn lisdksi asentaja/tuotan-
totyontekija kerda usein osan komponenteista itse
esimerkiksi tydpisteen vieressa sijaitsevasta linjava-
rastosta tai supermarketista tydohjeen tai tarpeen
mukaan. Linjavarastossa on usein esimerkiksi kiinni-
tystarvikkeita tai muita pienosia.

Itse kerdily voidaan jakaa kerailyyn manuaalivaras-
tosta ja kerdilyyn automaattivarastosta. Naista keratyt
tuotteet voidaan myos yhdistaa esimerkiksi siten, etta
manuaalivarastosta kerdannyt noutaa kierroksellaan
toisen henkilon automaattivarastosta kerdamat tuot-
teet ja yhdistda ne samaan lahetykseen.

2.4.1 Keraily manuaalivarastosta

Manuaalivarastosta kerdily tapahtuu parhaimmillaan
mobiilipdatteen, tabletin tai puheohjauksen avulla. Se
kertoo keraajalle, minne pitdd menna, mita kerata ja
kuinka paljon. Jarjestelma antaa suoritettaviksi siihen
madaritettyjen prioriteettien mukaan kiireisimmat teh-
tavat. Kerattyjen rivien kuittaaminen tapahtuu lahes
reaaliaikaisesti, kun tuote on otettu kerailypaikalta.
Néin paikan varastosaldo on jarjestelmassa aina ajan
tasalla. Joissakin pientavaravarastoissa kaytetaan
my0s valo-ohjattua kerailya.

Hieman vanhempi ratkaisu on kayttaa jarjestel-
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Kuva 6. Keradily manuaalivarastosta. Lihde: SSI Schéfer

i masta tulostettuja kerdilylistoja, joissa yleensa nakyvat
tuotteiden kerailypaikka, tuotetiedot seka kuinka pal-
jon tuotetta pitaa keratd. Monesti jarjestelma laittaa

: listan rivit oikeaan kerilyjérjestykseen, mutta niin ei
ole kaikissa jarjestelmissa. Tulostettujen kerailylistojen
priorisointi kiireellisyyden mukaan joudutaan usein
tekemdan manuaalisesti. Kun listan tuotteet on fyysi-
sesti kerdtty, ne kdydaan kuittaamassa keratyiksi myos
jarjestelmaan. Talldin paikkojen saldot péivittyvat aina
{ hieman viipeella.

Ndissd molemmissa tavoissa hyva jarjestelma

pystyy myos yhdistamaan lyhyita kerdilyja ryhmakerai-
: lyksi, jolloin samalla kerailykierroksella voidaan kerat
{ usean tilauksen tuotteita. Tima tehostaa toimintaa

i siihen ndhden, etts eri tilausten tuotteet kaytaisiin
kerdilemassa erikseen. Ryhmakeraily vaatii kuitenkin
kerattdessa jarjestelmallisyytta, tuotteiden merkintaa
tai esimerkiksi kerailya merkittyihin laatikoihin/hyllyi-

© hin, jotta eri tilausten tuotteet eivit mene sekaisin.

Manuaalivaraston yleisimmat tyypit ovat kuor-

malavahylly ja pientavarahylly. Pienesséa varastossa
{ naista molemmista voidaan tehda kerailya tyon-
nettdavan kerdilykarryn kanssa melko tehokkaasti,
kunhan lavahyllysta kerattavat tuotteet ovat alim-

: milla tasoilla eikd tuotteen koko tai paino vaadi
muunlaista kasittelyd. Suuremmassa varastossa
koko aluetta kerattdessa kadvellen tehtava keraily kay
: turhan hitaaksi, jolloin jonkinlainen kerailytrukki
nopeuttaa toimintaa. Kerdilytrukkeja on montaa
tyyppid, ja niistda ylemmas nousevat mahdollistavat
myo6s ylempien hyllytasojen kerdilyn. Niiden avulla

: voidaan valttaa sitd, ettd kuormalava jouduttaisiin

! nostamaan trukilla hyllysta alas kerailya varten ja
sitten takaisin ylos kerailyn jalkeen. Harvoin toistu-
ville kerdilyille tdma on viela hyvaksyttavaa, mutta
pdivittdin tehtyna se on turhan hidasta. Joissakin

: tapauksissa pienten maarien, taysien laatikkojen ja
taysien lavojen keraily on perusteltua erottaa toisis-
. taan, mutta se on harkittava tapauskohtaisesti.
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2.4.2 Keraily automaattivarastosta

Automaattivarastosta kerailyssa kone tuo yleensa

' kerattavan tavaran ihmisen luokse, mika vahentaa
tyontekijan liikkumisen tarvetta ja usein tehostaa toi-
{ mintaa. Automaattivaraston avulla saastetdan yleensa
my0s tilaa manuaalivarastoon verrattuna, silla tavaran
kasittelyyn ei tarvitse varata leveita kaytavia. Varasto-
automaatteja on erilaisia, ja myo6s niiden kerailyteho

: vaihtelee suuresti. Useimmiten automaateista keraily
on manuaalista kerailya tehokkaampaa ja siina tehdaan
vahemman kerailyvirheita. Parhailla varastoautomaa-
i teilla kerdilytehot ovat 300-500 rivié tunnissa per
henkil®. Vastaavasti manuaalisessa pientarvikehyllyn
kerdilyssa paastaan parhaimmillaan noin 100 riviin

: tunnissa per henkild ja kerdilytrukilla tehdyssa lavava-
raston kappalekerdilyssa taas parhaimmillaan noin 70
riviin tunnissa per henkild.
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Kuva 7. Kerailya kerdilytrukilla. Ldhde: Rocla

Muita hyllytyyppeja ovat muun muassa ulokehylly
(pitkalle tavaralle) ja lapivirtaushylly, jotka kerailypro-
sessin kannalta eivat juuri eroa lavahyllysta.

Kuva 9. Kerdily automaattivarastosta.
Ldhde: Henri Ahlqvist, Stockmann logistiikkakeskus

i Alusta-automaatti (esim. Kasten Tornado, SSI
Schafer LOGIMAT, Weland Solutions Compact) on
yksi yleisimmista pienelle tavaralle soveltuvista auto-
maattivarastotyypeista. Ne ovat hankintahinnaltaan
melko edullisia, ja niilld saadaan suuri maara pienia
! tuotteita pieneen pinta-alaan erityisesti korkeissa va-
] rastoissa. Ulkoisesti ja tilankaytollisesti ne muistutta-
vat perinteisid paternostereita. Alusta-automaatissa
i on kuitenkin nimensd mukaisesti useita koko laitteen
levyisia alustoja, joille mahtuu useita tuotteita, kun
% taas paternosterissa tasot ovat kiintedsti toisiinsa
kiinnitettyja ja pyorivat laitteessa kuin pystysuuntai-
nen telaketju. Paternosterissa oikean tason tulemi-
nen keraily-/syottéaukolle saattaa kestaa kauan, jos
{ taso tulee taysin vastakkaiselta puolelta. Alusta-au-
. o { tomaatissa taas hissi siirtaa yhden alustan kerrallaan
Kuva 8. Esimerkki ulokehyllysti ja lapivirtaushyllysta. keraily-/sy6ttoaukolta automaatin sisélla olevaan
L&hde: SSI Schéfer ¢ hyllyyn tai painvastoin.
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Parhaat laitteet optimoivat tasojen sijaintia sen
mukaan, kuinka usein taso kay kerdily-/syottéaukolla ja
kuinka korkeaa tavaraa tasolla on. Alusta-automaattiin
voi sijoittaa erikokoisia kappaleita, mutta rajoittavina
tekijoina toimivat alustan koko ja sille sallittu kuorma.
Lisdksi alustalla olevien tavaroiden korkeus vaikuttaa
siihen, kuinka monta alustaa automaatin sisaan saa-
daan mahtumaan. Monesti tuotteet laitetaan alusta-
automaattiin vakiokokoisiin muovilaatikoihin, joita voi
olla kdytossa muutamaa eri kokoa. Tall6in jarjestelma
pystyy parhaiten optimoimaan tilankadytt6a ja tuottei-
den sijoittelua automaatissa.

Kuva 10. Alusta-automaatin hyllyrakenne. Lihde SS/

Tuotteiden sijoittelulla on suuri merkitys alusta-
automaattien kerailytehokkuuteen. Parhaimmillaan
alusta-automaateilla paastaan 150 kerdilyriviin tun-
nissa per henkild. Samalle tasolle kannattaa sijoittaa
sellaisia tuotteita, jotka kerdtdan usein samaan tila-
ukseen. Talloin ne saadaan keréattya yhdella kertaa,
kun taso on tuotu kerattavaksi. Jos automaatteja on
enemman kuin yksi, menevimpia tuotteita kannattaa
sijoittaa useaan automaattiin eika vain yhteen, jotta
kaikille automaateille on t6ita. Talldin menevimpia
tuotteita on saatavilla myds, jos jokin automaatti me-
nee epakuntoon.

Alusta-automaattien paras kerailyteho saavu-

tetaan kahdella tai kolmella automaatilla, jotka on

integroitu jarjestelmaan ja joilla pystytddn tekemaan
ryhmakerailya. Talloin jarjestelma pystyy automaat-

! tisesti hakemaan viereiseen automaattiin kerattavan
i tason valmiiksi silld aikaa, kun toisessa on keraily

kdynnissa. Nain keraaja pystyy edellisen kerailyn suo-
ritettuaan jatkamaan heti seuraavaan kerdilyyn. Silla
aikaa edellinen automaatti hakee jo seuraavaa tasoa
kerattavaksi. Tama tietenkin edellyttaa, etta kerattavia
riveja on sen verran paljon, etta niitd voidaan kerata
useita perdkkain. Jos automaatista kerattavia riveja on
pdivan aikana vain vahan, voi olla tehokkainta kerata
ne kaikki samalla kerralla. Yhden tai kahden rivin ke-
raily sitd mukaa kuin niitd jarjestelmaan tulee on mel-
ko tehotonta, eika sita kannata tehda ilman erityista
syyta (esim. kiireellinen noutotilaus).

Kuva 11. Kerdily alusta-automaatista. Lihde: SSI Schéfer
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Monesti alusta-automaattia ei kuitenkaan ole
integroitu jarjestelmaan, jolloin kerdilya tehddaan ma-
nuaalisella ohjauksella kerailylistan mukaan. Tall6in

keraaja yleensa odottelee automaatilla sita, ettd kone
pienempien tuotteiden kasittelyyn tarkoitettuja varas-

tuo seuraavan tason. Usein automaatti on jarjestel-

madssa vain yksi varastoalue, jonka tuotteiden sijainnit
{45 cm:n kokoisia laatikoita, joiden maksimipaino on
yleensa 30 kg:n luokkaa. Nama laatikot voidaan usein
viela jakaa esimerkiksi kahteen, neljdan tai kahdeksaan
pienempadan osaan, joissa voi olla eri tuotteita. Tallaisia
varastoautomaatteja ovat muun muassa miniload-,

! shuttle-, autostore- ja agilon-jarjestelmat.

nakyvat vain automaatin omassa jarjestelmassa tai
jopa erillisessa taulukossa.

Alusta-automaatteihin ei yleisesti ottaen pysty
hyllyttamaan tavaraa silloin, kun niissa on keraily
kdynnissa. Tama on syyta huomioida toiminnan pai-
vittdisessa suunnittelussa. Hyvin optimoituna keraily

i on kuitenkin sen verran tehokasta, ettei sita tarvitse
tehda koko tydaikaa. Talloéin myds hyllytykselle voi-
i daan jattaa riittavasti aikaa.

Alusta-automaattien lisdksi on olemassa erilaisia

toautomaatteja. Niissa kasitellddn enintddn 60 x 40 x

Kuva 12: Esimerkki miniload -varastoautomaatista. Lihde: SSI-Schéfer

Pienempien tuotteiden kasittelyyn tarkoitet-
tuja varastoautomaatteja ohjataan aina varaston-
hallintajarjestelmalla. Jarjestelma voi olla joko
laitetoimittajan oma tai muuallakin varastossa
kdytossa oleva, jonka pystyy yleensa integroimaan
automaattiin. Automaateissa on yleensa erilliset
vastaanotto- ja kerdilyasemat, jolloin hyllytysta ja
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i kerailya voidaan tehda samanaikaisesti.

Miniload on jo hieman vaistyvaa teknologiaa, kun
taas shuttlet ovat selvasti yleistyneet. Niilld paas-
taan parhaimmillaan jopa 500 kerailyriviin tunnissa
per henkild. Rakennettavan miniload- tai shuttle-
jarjestelman koko on yleensa vahintdan 40 000

: laatikkoa.



Kuva 13. Esimerkit shuttle- ja autostore -jarjestelmistd. Lihteet: SSI Schéfer ja Henri Ahlqvist / LogiMat 2019 -messut

Agilon-jarjestelma soveltuu myds pienemmille
toimijoille, ja niitd on myos pk-yritysten kaytdssa.
Esimerkiksi Konecranesin toimittaman ratkaisun saa
kayttéonsa huoltoleasingind. Se koostuu moduuleista,
joiden maaraa muuttamalla automaatin kokoa voi tar-
vittaessa muokata. Tassa ratkaisussa voi myos kayttaa
erikokoisia laatikoita. Teollisuuden kdytossa olevassa

automaatissa tuotannon soluilla tai osastoilla voi olla

i omat kayttéaukot. Niiden kautta kayttaja voi tilata

i tarvitsemansa tuotteet tai lihettdd valmistamansa

! tuotteen seuraavaan tydvaiheeseen tai lihettamoon.

¢ Automaatti pystyy my6s tuomaan osat tuotantosoluun
vaiheittain tuoterakenteen mukaisesti sitd mukaa kuin
kokoonpano etenee.

Kuva 14. Esimerkki Konecranes Agilon jarjestelmasta. Lihde: Konecranes
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Lavatavaralle on logistiikkakeskuksissa ja suurissa
tehtaissa kaytdssa erilaisia hyllystdhisseja. Niitd on
esimerkiksi Inex Partnersin logistiikkakeskuksessa ja
Ponssen tehtaassa. Lisaksi pienemmissa tehtaissa on
kaytossa pienempia hyllystohisseja.

i tai karryjen siirtely on melko tehotonta ja aiheuttaa
paljon liikkumista. Suuremmissa tehtaissa onkin mo-
nesti siirrytty “maitojuniin”. Niissa vetotrukki vetaa
i perdssaan vaunuja, joissa voi olla joko kérryja tai
lavoja. Talloin yksi henkild voi siirtda suuren maaran
karryja/lavoja kerrallaan paikasta toiseen sen sijaan,
. etta siirtelyyn osallistuisi useampi trukki. Nimitys
maitojuna tulee siitd, ettad usein silla ajetaan saannolli-
sesti kierros varastosta tuotantoon. Kierroksen aikana
© kuljettaja jattaa varastolta tulevia tuotteita soluihin,
ottaa sieltd tyhjida kuormankantajia tai seuraavaan
tyévaiheeseen menevia tuotteita mukaansa ja vie ne

= seuraaviin paikkoihin.

Kuva 15. Esimerkki hyllystohissista. Ldhde: SSI Schifer

2.4.3 Tuotteiden tai varastokollien
sisadiset siirrot

Monesti tuotteet tai varastokollit siirtyvat sisdisesti eri
osastojen tai tydvaiheiden valilla siten, etta tyonte-
kija siirtad ne joko kasin, trukilla, lavansiirtovaunulla,
pumppukarryilla tai muilla karryilld. Usein naihin siir-
toihin siis sidotaan tuotannon tyontekijan tyaikaa. Se
on pois siitd ajasta, jonka han voisi kayttda tuotteiden
valmistukseen tai kokoonpanoon. Yksittdisten lavojen
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Kuva 16. Esimerkki automaattitrukista, Rocla ART AGV. Lihde: Henri Ahlqvist / LogiMat 2019 -messut

Usein toistuvat, yksinkertaiset siirrot ovat myos

i melko helposti automatisoitavissa. Erilaiset automaat-
titrukit eli AGV:t ja mobiilirobotit ovat yleistymassa.

i Automaattitrukeilla voidaan korvata ihmisen ajama
trukki esimerkiksi kuormalavojen hyllytyksessa ja la-

; i vojen noutamisessa hyllysta. Vaihtoehtoja I6ytyy eri

¢ kuormille ja nostokorkeuksille. Monesti ndm4 ovat kui-
i tenkin sen verran kalliita ratkaisuja, ettd ne maksavat

! itsens takaisin vasta, jos toimintaa tehdain kahdessa
tai kolmessa vuorossa. Pelkkien lavojen siirron lisaksi
pystytadn usein automatisoimaan esimerkiksi roska-as-
! tioiden siirtoja tyhjennettéviksi ja takaisin paikoilleen.

Automaattitrukit vaativat navigointiin yleensa

trukkitoimittajan oman ohjelman, sisdisen verkon ja
toimittajan koodaaman kartan sekéa varastoon asennet-
tavia heijastimia, jotka osaltaan auttavat laitetta navi-
goinnissa. Jarjestelma voidaan integroida esimerkiksi

: varastonhallintajérjestelmaan, jolloin laite saa ohjaus-

i kaskyja suoraan sieltd. Automaattitrukit voivat toimia

samassa ymparistossd ihmisten kanssa, mutta paras
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teho niistd saadaan, jos ne voivat toimia eristettyina
omalle alueelleen. Talléin ne saavat liikkua suuremmal-
la nopeudella eikd ihminen paase hairitsemaan niiden
toimintaa esimerkiksi jattamalla roskia kulkuvaylalle tai
hyllyttamalla lavoja vinoon.

Kuva 17. Esimerkki pienesta mobiilirobotista, Omron
LD-90. Lihde: Henri Ahlqvist

Mobiiliroboteilla voidaan suorittaa yksinkertaisia
laatikoiden tai lavojen siirtoja esimerkiksi varaston ja

i tuotantosolun, tuotannon eri vaiheiden tai tuotannon
! ja lahettamaon valilla. Ratkaisuja niin laatikoiden kuin
lavojenkin siirtoon on olemassa erikokoisia ja eri kan-
tavuuksilla. Lisaksi roboteilla voidaan siirtaa erilaisia
karryja tai vetaa esimerkiksi rullakoita. Navigointiin
kaytetdan robotin tutkien ymparistosta luomaa kart-
 taa, jota pystyy itse muokkaamaan joko tabletilla tai
tietokoneella — sinne voi esimerkiksi lisatd nouto- ja
jattopisteitd. Myos integrointi muihin jarjestelmiin ja
{ useamman robotin “fleetin” hallinta on mahdollista,
mutta niista joutuu yleensa maksamaan erikseen.

Yleisimpid mobiilirobotteja ovat esimerkiksi laa-

- tikoiden siirtoon tarkoitetut Omron LD-90 ja MiR200
sekd lavojen siirtoon tarkoitetut MiR1000 ja Robotize

: GoPal 800. Laatikoiden siirtoon tarkoitettuihin robot-

: teihin myydaan lisdosia, joiden avulla robotti voi ottaa
laatikoita kyytiin jopa itsenaisesti tai liikuttaa erilaisia
sille tarkoitettuja karryja. Lavojen siirtoon tarkoitetut
robotit myyddan yleensa jonkinlaisen lavausaseman
kanssa, jonka avulla robotti pystyy noutamaan lavan ja
jattdmaan sen aseman paalle. Investointina mobiiliro-
botit ovat automaattitrukkeja edullisempi vaihtoehto.
Ne myos maksavat itsensa yleensa melko nopeasti ta-
kaisin, jos niilla voidaan vapauttaa tyontekijan tydaikaa
: siirtoja tuottavampaan tyohon. Lisaksi mobiilirobottien
kaytolla saadaan tehostettua tuotannon virtausnope-
utta, kun yksittdiset tuotteet tai laatikot voidaan siirtaa
{ seuraavaan vaiheeseen heti niiden valmistuttua. Mo-
 biiliroboteilla voi ikaan kuin korvata liukuhihnan silloin,
kun siirtoja ei ole niin paljon, ettd hihnaa olisi kannat-
tavaa rakentaa. Mobiilirobotteja voi hyodyntaa myos
silloin, kun liukuhihnan rakentaminen ei ole layoutin

i kannalta mahdollista.

Kuva 18. Esimerkki lavoja siirtdavasta mobiilirobotista, Robotize GoPal 800. Lihde: Henri Ahlgvist / LogiMat 2019 -messut
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Tohe-- -
Kuva 19. Esimerkki adlytrukista, Agilox IGV. Lihde: Posicraft

Markkinoille on tullut myds automaattitrukin ja mo-
biilirobotin ominaisuuksia yhdistévia alytrukkeja. Alyt-
rukkien navigointi tapahtuu samalla tavalla kuin mobii-
lirobotin, mutta niissd on myds haarukat ja ne pystyvat
ottamaan lavan kyytiinsa itse ja viemaan sen paikasta
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toiseen. Yksi esimerkki tallaisesta on Agilox IGV.

Hyvin lyhyt siirto, esimerkiksi raaka-aineen laitto

laatikosta/lavalta tydstokoneeseen tai siirto tydstoko-
i neesta toiseen tai laatikkoon/lavalle, voidaan automa-
i tisoida melko helposti yhteistyérobotilla eli cobotilla.

Kuva 20.
Esimerkit yhteis-
tyoroboteista,
eli coboteista,
Omron ja UR.
Ldhde: Konecranes
TUDI -seminaari

/ Atte Leskinen
Photography



Yhteistyorobotteja voidaan paasaantoisesti kayttaa
turvallisesti ihmisten lahelld ilman suoja-aitoja tai mui-
ta erillisia turvaratkaisuja. Tama mahdollistaa muun
muassa sen, etta cobottia voi kdyttda useaan eri tehta-
vaan saman tyopdivan aikana. Myds sen opettaminen
erilaisiin yksinkertaisiin tehtaviin on melko helppoa
eika valttamatta vaadi koodaamista. Vastaaviin siirtoi-
hin voidaan kayttdaa myos teollisuusrobotteja, mutta
ne vaativat yleensa kiintedn asennuksen, koodausta ja
jonkinlaiset suojaukset ympérilleen. Yhteistyérobotin
maksimikuorma on tosin yleensa melko pieni, 5-15 kg.
Teollisuusrobotteja sen sijaan 16ytyy hyvin raskaidenkin
kappaleiden kasittelyyn. Esimerkiksi Valmet Automoti-
ven koritehtaalla teollisuusrobotit kasittelevat vaivatto-
man nakoisesti auton runkoja.

2.4.4 Kuormankantajan valinta ja
tuotteiden merkinta

Tuotteita tuotantoon kerattdessa niita ei yleensa ole
tarvetta pakata kerdadmisen jalkeen. Usein tuotteet
kerataan suoraan kuormankantajalle, esimerkiksi
karrylle tai lavalle, jolla ne voidaan siirtda tuotantoso-
luun. Kerddmiseen on monenlaisia vaihtoehtoja, joista
oikean valintaan vaikuttavat muun muassa tuotteiden
ominaisuudet, kdytettadvissa oleva tila ja siirtovdlineet.
Joissakin jarjestelmissa tuotteet kerdtdan karryssa ole-
viin merkittyihin laatikoihin tai osastoihin. Nain tiede-

mene sekaisin. Tuotteiden tunnistettavuus ja se, min-
kalaista karrya tai muuta kuormankantajaa kaytetaan,
voivat vaikuttaa merkittdvasti tuotteiden kaytettavyy-
teen solussa. Silld taas on suora vaikutus tuotannon
tehokkuuteen ja virheettomyyteen.

On mietittava tapauskohtaisesti, kannattaako
kerata koko tilauksen kaikki komponentit esimerkiksi
samalle karrylle, joka kulkee vaiheesta toiseen. Vai
olisiko parempi toimittaa joka vaiheelle/solulle oma
karrynsa? Talloin kdrryn ollessa tyhja tydvaiheen suo-
rittaja tietda kyseisen vaiheen olevan valmis ja kaikki-
en siihen tarkoitettujen osien olevan varmasti kdytet-

i ty. Hyva jarjestelma mahdollistaa kuormankantajan
valinnan ohjauksen ja pystyy kertomaan tyontekijalle,
minkalaista vaihtoehtoa on milloinkin syyta kayttaa.

2.4.5 Pakkaaminen ja lahettaminen

! Jos kerittava tuote on lihdéssd muualle kuin omaan
tuotantoon, se taytyy yleensa pakata. Ndin varmiste-
taan, ettd tuote sailyy moitteettomassa kunnossa kul-
! jetuksen ajan. Tuotteen voi pakata jo valmistettaessa,
kerdilyn yhteydessa tai vasta ennen lahettamista.

Jos tuotannon volyymi on suuri, kdytdssa on yleensa
jonkinlaisia pakkausautomaatteja, jotka tekevat tuot-
teista valmiita, lahetettdvia lavoja suoraan linjalla. Jos
tuotteita ei pakata lahetysvalmiiksi tuotannossa ja

i kdytossd on pienet resurssit, on yleensi tehokkainta,
ettd sama henkilo suorittaa seka kerailyn etta pak-
kaamisen. Jos kuitenkin kerdilya ja pakkaamista on

i paljon, on tehokkaampaa suorittaa keréily erikseen ja
pakkaaminen omana vaiheenaan. Kerdilyn pystyy hy-
van jarjestelmadn ohjaamana suorittamaan tehokkaas-
ti ja virheettomasti lahes kuka vain melko vahaiselld
perehdytykselld. Hyvin erilaisten tai monimuotoisten
tuotteiden hyva pakkaaminen puolestaan on kerai-

! lya haastavampi tehtiva, jonka suorittaminen vaatii
enemman kokemusta. Tasta syysta jotkut suuremmat
toimijat ovat ulkoistaneet haastavien tuotteiden pak-
i kaamisen. Jos pakkaamisen suorittaa eri henkild kuin
taan varmasti, mika tuote on missakin, eivatka tuotteet

kerdilyn ja samaan aikaan pakataan useita tilauksia,

i on oltava tarkkana, etteivat keratyt tuotteet mene
sekaisin. Hyvat merkinnat ja pakkaamista ohjaava
varastonhallintajarjestelma vahentavat virheita.

Keréilyn ja pakkaamisen eriyttdminen mahdollistaa

{ myds pakkausautomaattien kdytén. Edistyneimmis-
sd varastoissa (esim. Wirthin logistiikkakeskuksessa
Riihimaelld) tuotteet keratddn automaattivarastosta

i suoraan pakkausautomaatin tekemiin laatikoihin. Ke-
railyn jalkeen laatikot menevat Jometin valmistaman
i automaattisen nuuttaus-, sulku- ja tarroituskoneen

! |api. Pakattaessa tuotteet yleensd myds merkitaan
esimerkiksi kollitarralla tai lavalapulla.

Kuva 21. Oikein valitut kuormankantajat tehostavat materiaalien siirtoja. Léhde: K.Hartwall Oy Ab, IT-Line Oy
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Kuva 22. Wiirthin logistiikkakeskuksella Riihimaella kaytossa oleva Jometin pakkausautomaatti. Lshde: Jomet

Lahettdmdssad on hyva olla selkedt omat paikat
kasittelya odottaville ja l[dhetysvalmiille Iahetyksille.
Ne voidaan toteuttaa esimerkiksi erilaisilla visuaalisil-
la menetelmilld, kuten lattiaan maalatuilla ruuduilla,

kylteilla tai ndyttoruuduilla. Eri lahetysten kiireellisyys
i pystyy luottamaan. Yleenss tillaisissa jarjestelmissa

i on kaytdssa jatkuva 0-paikkainventointi, jolloin paikan
mennessa tyhjaksi jarjestelma kysyy keraajalta, onko
paikka oikeasti tyhja. Talldin vain ne tuotteet, joiden

olisi hyva nakya myds nopealla vilkaisulla. Erityisen
tarkeaa tama on silloin, kun tuotannon tyontekijat
tuovat valmistuneita tuotteita |lahettamoon. Nain
tuotteet menevat varmasti oikeaan paikkaan. On

my&s huomioitava, kuinka monella eri tavalla tai kuin-
vuoden aikana, taytyy inventoida jollakin lailla ohjattu-
na, manuaalisena inventointina. Yleensa jarjestelmissa
i on mahdollisuus luoda naille manuaalisesti suoritetta-
i ville inventoinneille tehtévia, tai niitd voi muodostua
jopa automaattisesti. Naita inventointitehtavia voi sit-

¢ ten suorittaa pitkin vuotta silloin, kun siihen on aikaa.
Pahimmillaan inventointi tehddan kerran vuodessa
suurena ponnistuksena, jolloin pyritdan laskemaan

i kaikki tuotteet esimerkiksi viikonlopun aikana. TAma on
kallista ja virheherkkaa, eivatka saldot pysy jatkuvasti
kunnossa. Inventointia vaikeuttaa huomattavasti, jos

i tuotteen koko saldo on jarjestelmassa yhdelld paikalla,
i vaikka sitd olisi varastoituna myds muualla. Pahimmil-

i laan varastopaikkoja ei ole jirjestelméassa ollenkaan,

¢ jolloin tuotteiden sijainnit ovat muistin varassa.

ka monen kuljetusliikkeen mukana ldhetyksia ldhtee
ja miten ne kaikki on mahdollista erotella toisistaan
ja merkita parhaalla mahdollisella tavalla. Lahetys-
dokumentit voivat parhaimmillaan tulla suoraan
jarjestelmasta, kun tilaus kuitataan toimitusvalmiiksi.
Talloin kuljetustilaukset voivat lahtea kuljetusliikkeille
sahkoisesti.
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: 2.5 Inventointi

Reaaliaikaisesti paivittyvilld, paikkakohtaisilla saldoilla
i on yleensa positiivinen vaikutus saldotarkkuuteen.

Talldin inventointierot pysyvat pienina ja saldoihin

kerdilypaikan saldo ei ole kdynyt kertaakaan nollilla



Arvioinnin osa-alueet

dssa luvussa esitellddan materiaalitoimintojen

katselmuksen nelja ylatason ndakokulmaa ja

niiden jokaisen kolme alateemaa. Lisdksi pe-
rustellaan ndiden merkitysta tehokkaalle ja toimivalle
sisalogistiikalle. Katselmuksen kdytdnnon toteutusta
ohjeistetaan seuraavassa luvussa.

Materiaalitoimintojen nykytilaa arvioidaan neljan

paateeman nakdkulmasta: tydymparisto, suorituskyky,
asiakaskeskeisyys ja tiedolla johtaminen. N&illa nos-

TYOYMPARISTO
e Llaatukulttuuri
e Turvallisuus ja ergonomia
e Tilatja siisteys

! tetaan esille materiaalitoimintojen térkeét kytkokset

i yrityksen tehokkuuteen, prosessien toimivuuteen ja
kannattavuuteen. Lisdksi tydymparistosta tehtavat ha-
vainnot antavat laajemmankin kuvan yrityksen tilojen ja
i tydskentelyolosuhteiden tarkoituksenmukaisuudesta.

Kaikki nelja paateemaa jakautuvat seuraavan kaa-

vion mukaisiin alateemoihin, joiden merkitysta tehok-
i kaalle sisalogistiikalle perustellaan tarkemmin tassé
i luvussa.

ASIAKASKESKEISYYS
e Asiakkaiden palveleminen
e Hankintaketjun kehittdminen
e Sisdiset asiakkaat

SUORITUSKYKY
e  Suorituskyvyn mittaaminen
e  Tiimityd ja johtaminen
e  Tuotannonohjaus

3.1 Tyoymparisto

Useat tydympadristod ja tydskentelyn olosuhteita
kartoittaneet tutkimukset ovat osoittaneet, etta tyo-
olojen kohentaminen seka jarjestykseen ja siisteyteen
panostaminen parantavat tuottavuutta merkittavasti.
Lisdksi tyotapaturmat ja poissaolot vdhenevat. Turha
liilkkkuminen ja etsiminen jaavat pois, kun tyévalineet
ovat jarjestyksessa ja lahelld seka tarpeelliset materi-
aalit niille kuuluvilla paikoilla. Kun tydolot ja tydyhteiso
ovat kunnossa, onnistuu myds ihmisten hyvinvoinnin
ja tuottavuuden parantaminen. Tydn tekeminen on

Ennen

. . m— e e The

TIEDOLLA JOHTAMINEN
e Tietojarjestelmien kaytto
e  Materiaalitoimintojen strategiat
e Valmius automaatioon

i miellyttdvdmpaa ja motivoivampaa, kun tydymparistd

on jarjestyksessa. Hyva jarjestys vapauttaa tilaa. Varas-
i tojen seuranta helpottuu, ja niihin sitoutunut padoma

i pienenee. Hyva jarjestys ja siisteys edistavat myos laa-

tujarjestelman mukaisen toiminnan toteutumista.

3.1.1 Tilat ja siisteys

i Tuotanto- ja varastotilojen siisteys on lahtokohta tur-
valliselle, tehokkaalle ja viihtyisalle tydymparistolle.
Tilojen siisteys luo my6s vaikutelman siitd, etta yrityk-
i sen prosessit ovat jirjestyksessé ja niitd johdetaan

Jalkeen

Kuva 23. TyOpiste ennen ja jadlkeen siivouksen. Lihde: Lean Lion Oy
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aktiivisesti. Siistissa tehtaassa materiaalit ja tyokalut
ovat harvoin kadoksissa ja niiden inventointi on hel-

pompaa ja tarkempaa. Se luo pohjan myds toimitustas-
: piteilld huolehtia tydntekijéiden turvallisuudesta

ja terveydesta tyossa. Lakisdateisten velvoitteiden
lisaksi tyoturvallisuuden ja ergonomian kehittdminen

mallisyyden varmistamiselle seka henkil6- ja materiaa-
livahinkojen ehkaisylle.
Puhtaus, valaistus, melutaso ja ilmanlaatu ovat

helposti arvioitavissa tuotantotiloissa liikuttaessa. Ma-
sadstoja, kun tyotapaturmien ja sairauspoissaolojen
i aiheuttamat kustannukset vahenevat. Myds asiakas-
| tyytyvéisyys saattaa kasvaa paremman laadun ja toi-
mitustarkkuuden myota.

teriaalien, komponenttien, tyovélineiden ja pakkaus-
materiaalien tulee olla niille varatuilla paikoillaan, eika
kaytavilla tai tyopisteiden lahelld saa olla ylimaaraisia
lavoja, laatikoita tai kasoja. Materiaalit ovat jarjestyk-
sessd niin, ettd samassa varastopaikassa on vain yhta
nimiketta tai yhteen settiin tai tydvaiheeseen kuuluvat
osat. Lavoilla, karryilla, rullakoilla ja muilla kuorman-
kantajilla on kullakin oma kayttotarkoituksensa, kasit-
telyprosessinsa ja merkitty sijoituspaikkansa.
Yrityksen vastuulla on jarjestaa syntyvalle jatteelle
asianmukainen lajittelu, varastointi ja jatkokasittely.
Hyvin yllapidetyssa tuotantoymparistossa on riittava
maara jateastioita, ja ne on sijoitettu jatteen syntymis-
paikan valittdmaan laheisyyteen. Kerdysastioihin on
merkitty selvasti, mitd jatetta astiaan saa laittaa. Vaa-
rallisten aineiden ja jatteiden merkintaan ja kasittelyyn
tulee kiinnittaa erityistd huomiota. Ne tulee hoitaa
asianmukaisesti ja madrdysten edellyttamalla tavalla.
Yksi hyva menetelma tyoympariston jarjestyksen
ja siisteyden yllapitoon on 55-menetelma. 5S on yksi
lean-johtamisen tyokalu, joka soveltuu hyvin esimer-
kiksi hukan lahteiden tunnistamiseen ja eliminointiin
tuotantoymparistossa. Viisiportaisen 55-menetelman
tavoitteena on juurruttaa organisaation paivittaiseen

jarjestysta ja siisteyttd. Leanista ja 5S-menetelmasta
kerrotaan tarkemmin lisdldhteissa.

Tilojen ja siisteyden arvioinnissa on hyva
huomioida ainakin seuraavat asiat:
Siisteys
- Onko lattioilla, kaytavilla ja poydilla ylimaa-
raistd tavaraa?
- Onko jateastiat merkitty selvasti ja sijoitettu
tarkoituksenmukaisesti?
- Ovatko piha-alue, lastauslaituri ja -taskut siis-
tit ja jarjestyksessa?
- Ovatko seinat, ovet, lattiat ja tekniset laitteet
hyvéssa kunnossa?
Valaistus, melutaso, ilmanlaatu
- Onko melutaso alhainen ja melun leviamista
tarvittaessa rajoitettu?
- Onko ilmanvaihto hyvin jarjestetty ja kdyte-
tdanko tarvittaessa kohdepoistoa?
Opasteet
- Onko ulkoalueilla selvat merkinnat saapuvalle
ja lahtevalle tavaralle?
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3.1.2 Turvallisuus ja ergonomia

Tybnantajan velvollisuus on tarpeellisilla toimen-

lisdad henkildston viihtyvyytta ja pysyvyytta seka tuo

Tyoturvallisuuteen kuuluu olennaisena osana tyon-

tekijan ergonomiasta ja kognitiivisesta ergonomiasta
huolehtiminen. Kognitiivinen ergonomia tarkoittaa tyon
i tekemiseksi tarvittavaa aivotyota. Turhat keskeytykset ja
suuret tietomaarat heikentavat tyontekijan tuottavuutta
seka aiheuttavat turhaa kognitiivista kuormitusta. Tyo-
pisteiden tulee olla siistit, niissa pitda olla hyva tydsken-
: nelli ja esimerkiksi meluhaitat tulee ottaa huomioon.
TyOpisteet pitaad sijoittaa turvallisiin paikoihin, eivatka

! ne saa sijaita ensisammutusvalineiden edess. Lisaksi
hatdpoistumistiet tulee merkita selvasti. Tyossa tulee
kayttaa tarkoituksenmukaisia tyokaluja ja apuvalineita ja
i materiaalien siirroissa erilaisia kuormankantajia, kuten
lavoja, karryja ja rullakoita. Tyon edellyttamien suojava-
rusteiden tulee olla kaikilla kdytossa.

Varaston turvallisuus koostuu monesta asiasta. Jo

suunnitteluvaiheessa voidaan ottaa huomioon tyokay-
tavien ja hyllyjen mitoitus. My6s kulkureitit ja kdytavien
esteettomyys ovat tarkeita turvallisuustekijoita. Ahtaat,
sokkeloiset tilat, joissa on paljon tavaraa ja liikennetts,
toimintaan tehokkaat toimintatavat, joilla yllapidetdan
tda myos esimerkiksi sopivilla materiaalinkasittelylaitteil-
: laja kayttajien koulutuksella.

ovat uhka turvallisuudelle. Turvallisuutta voidaan edis-

Hyllyjen oikeanlainen lastaus ja lastien huolellinen

kasittely ovat tarkeita tekijoitd varaston turvallisuudessa.
Kuormalavahyllyjen tulee olla asennettu ohjeiden mu-
kaan. Niiden pitda olla suorassa ja mitoitettu kaytetta-
valle kuormalle. Lisdksi hyllyjen maksimikuormat ja -mi-
! tat tulee merkita selvasti nakyviin. Hyllyt pitda suojata
asianmukaisesti esimerkiksi tormayssuojin, suojaverkoin
ja takarajoittimin. Kaikkien yksipuolisten hyllyjen, joiden
: takana voidaan liikkua tai tydskennell3, tulee olla varus-
tettu suojaverkoin, joilla estetdan lavojen tai tuotteiden
putoaminen hyllyn takapuolelle.

Hyllyt tulee tarkistaa saannollisesti ja aina rakenne-

tai sijaintimuutosten yhteydessa. Tama vaatimus perus-
{ tuu vuonna 2009 voimaan tulleeseen kiinteita teraksisia
: hyllystojarjestelmia koskevaan standardiin SFS-EN
15635. Tarkastuksista mainitaan myos valtioneuvoston
paatoksessa (856/1998), jolla saddetaan tyossa kaytet-

: tavien koneiden ja muiden tydvilineiden hankinnasta,
turvallisesta kdytosta ja tarkastamisesta.

Teknisesti patevan henkilon tulee tarkastaa hyllyt

: vahintain 12 kuukauden vilein. Lisaksi varaston turval-



lisuudesta vastaavan henkilon on varmistettava, etta
yrityksen sisdisia hyllyjen tarkastuksia tehdaan saannal-
lisin valiajoin. Tarkastustiheys voidaan maarittaa riskien
arvioinnin perusteella. Tarkastuksesta pitaa tehda kir-
jallinen raportti, jossa esitetdan havainnot ja tarvittavat
toimenpiteet turvallisuuspuutteiden korjaamiseksi.
Kuormalavahyllyissa tarkistettavia kohteita ovat erityi-
sesti osien vadntymiset ja kolhiintumiset. Suhteellisen

vahainenkin taipuma voi vaikuttaa merkittavasti hyllyjen 3.1.3 Laatukulttuuri

kantavuuteen. Myos vaakapalkkien sokkien eli varmisti-
mien puuttuminen on kriittinen ongelma.

Varaston kulkuvaylien tulee olla riittdvan leveita tru-
keille ja merkitty selvasti. Nakyvyys erityisesti risteyksis-
sa kannattaa varmistaa esimerkiksi peilein. Myos valais-
tuksen riittdvyydesta tulee huolehtia. Trukin kuljettajilla
pitaa olla esimiehen tai muun vastuuhenkilén myonta-
ma ajolupa, ja organisaation tulee yllapitda ajantasaista
listaa henkildista, joille ajolupa on myonnetty.

Kuva 24. Ergonominen tyépiste. Lihde IT-Line Oy

Ty6paikan turvallisuuden ja ergonomian arvioin-
nissa on hyva huomioida ainakin seuraavat asiat:
TyOpisteet ja tyon teko
- Onko toimitila kauttaaltaan hyvin valaistu?
- Tyopisteiden siisteys: onko tydpisteissa
ylimaaraista tavaraa?
Ovatko asianmukaiset suojavarusteet
kaytossa?
Onko tyoprosessien ja tyopisteiden ergono-
mia tutkittu ja hyvalla tasolla?
Varastoturvallisuus
- Ovatko hyllyt hyvassa kunnossa?
- Onko hyllyt asennettu ja suojattu oikein?
Lojuuko varastossa turhaa tavaraa,
esimerkiksi kuormalavoja, aiheuttamassa
palokuormaa?
Onko jalankulkuvaylat erotettu/merkitty?

Tyoturvallisuuden seuranta ja kehittaminen

- Onko varastoturvallisuudesta vastaavaa
henkil6a nimetty?

- Kirjataanko ja kasitellaanko tormaykset ja
lahelta piti -tilanteet jarjestelmallisesti?

Laatukulttuuria ovat sellaiset periaatteet ja hen-
kiloston kayttaytymistavat, jotka tukevat tuote- ja
palvelulaadun, prosessien, asiakaskohtaamisten,
toimittajayhteistyon ja tydympariston jatkuvaa kehit-
tadmistd. Laatujarjestelman tehtdvana on varmistaa

! tuotteiden tai palvelujen oikea laatu ja toimitusaika.
Laadunhallinnan tavoitteena on ennakoida riskeja
seka valttaa virheiden syntyminen suunnittelemalla
arvoketjun kaikki osa-alueet ja kehittamalla niita jat-
kuvasti. Nykyaan laatujarjestelman painopiste onkin
! laadun suunnittelussa eikd niinkdan sen tarkastukses-
sa. Usein laatujarjestelma on kolmannen osapuolen
sertifioima, mutta myos toimiva, sertifioimaton laa-
tujarjestelma voi ohjata yrityksen laaduntuottoa ja
jatkuvan parantamisen prosesseja tehokkaasti.

Vakioidut tyoprosessit edistdvat laaduntuottoa

tehokkaasti myos kaikissa materiaalitoiminnoissa.

i Tydvaiheiden vakiointi edellyttda niisté laadittuja
kirjallisia ohjeita ja kuvauksia. Samat ohjeet auttavat
! my6s uusien tydntekijoiden perehdytyksessa. Hy-

vin toimivan perehdytyksen kautta uudet ty6tekijat

: saadaan nopeammin koulutettua tyohdnsa ja sisaan

: organisaation toimintatapoihin sek3 sisdistimaan
yrityksen laatukdytannot. Kirjallinen perehdytyssuun-
! nitelma auttaa hahmottamaan tehtévii ja aiheita,
joita perehdytysjakson aikana kdydaan lapi.

Poikkeamien ja virheiden kasittely on oleellinen

osa toimivaa laatujarjestelmaa. Poikkeama tarkoittaa
! sitd, ettd tuotteelle tai prosessille asetettu vaatimus

i ei tayty. Poikkeama voi esiintyd missa toiminnan koh-
dassa tahansa, ja sitd peilataan aina siihen, mita on

i luvattu asiakkaalle (sisaiselle tai ulkoiselle). Poikkea-

{ ma voi tulla esille my&s asiakasreklamaation kautta.

i Poikkeamien kasittelysta tulee olla selkeit toiminta-
ohjeet ja niiden kirjaamiseen ja kdsittelyn seurantaan
i helpot kaytannot. Naiden prosessien tulee olla koko

i henkilston kdytettavissd, ja henkildston tulee olla

i motivoitunut tekemaan poikkeamailmoitukset valit-

! tomasti havaittuaan poikkeaman tai virheen. Jatkuva
parantaminen on toimintaa, joka kehittaa tuotetta,
palvelua tai prosessia pienin askelin jatkuvasti. Toi-

{ miva poikkeamien kisittely on térke& osa jatkuvan
parantamisen kadytantoa.
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Laatukulttuurin arvioinnissa on hyva huomioida
ainakin seuraavat asiat:
Laatujarjestelma
- Loytyyko yritykselta kirjallinen laatujarjestel-
ma ja onko se kolmannen osapuolen sertifioi-
ma? Nakyyko laatujarjestelman olemassaolo
arjen toiminnassa?
Ty6ohjeet
- Onko tyOprosesseista ajan tasalla olevat oh-
jeet ja ovatko ne myds kaytossa?
Poikkeamat ja reklamaatiot
- Onko poikkeamien kasittelyyn selvat toiminta-
ohjeet ja ovatko ne kaikkien tiedossa?
- Onko asiakasreklamaatioiden kasittelyyn vaki-
oituneet menettelyt?
Jatkuva parantaminen
- Onko aloitetoimintaan helppokayttdinen ja
selked prosessi? Viestitaanko aloitteiden kasit-
telyn etenemisesta avoimesti?

3.2 Suorituskyky

Liiketoiminnassa suorituskyvylla tarkoitetaan organi-
saation, liiketoimintayksikon tai yksilon menestymista
ja tuloksentekokykyd. Suorituskyvyksi voidaan maa-
ritelld myos mitattavan kohteen kyky saavuttaa jokin
ennalta asetettu tavoite.

Vanhat totuudet “sitd saat, mitd mittaat, ja se,

mita mittaat, lisdantyy” ja ”jos et voi mitata sit4, et voi
yksittaisten tyovaiheiden tehokkuutta mitataan, paas-
i tdan pois esimiesten ja tyontekijéiden “musta tuntuu”

ohjata sitd” kannustavat mittaamiseen. On kuitenkin
tarkeda, ettd mitataan oleellisia asioita — esimerkiksi

Kerétty — RYHMAKERAILY Keritty — AUTOMAATTI

@ Automaatti

i mika on tarkeaa asiakkaalle (saatavuus/palvelutaso,
i nopeus/leadtime/tasmallisyys) ja mika on térkead
meille (kustannukset, sitoutunut padoma).

Suorituskyvyn mittaamisen tarkoituksena on selvit-

tda ja maarittaa liikketoiminnan jonkin tekijan tila tun-
i nuslukuja avuksi kdyttden. Tavoitteena on tunnistaa

¢ liiketoiminnan kannalta keskeisimmat menestystekijat
ja mitata niitd. Mittareista saatavaa tietoa hyodyn-
tamalla pyritaan kehittdmaan yrityksen toimintaa

i ja parantamaan sen suorituskyky3. Mittaaminen on
myds tarked osa toimintojen ja prosessien tehokasta
ohjaamista. Mittareiden avulla on lisdksi helppo vies-
tid tyontekijoille organisaatiolle tarkeista asioista.

3.2.1 Suorituskyvyn mittaaminen

Tyypillisessa tehtaassa osien ja komponenttien siirta-
miseen saattaa osallistua jopa neljdsosa tyontekijoista.
i Tehtaan lattiapinta-alasta siihen voi menné puolet, ja
siirtoihin voi kulua yli 80 prosenttia tuotantoajasta.
Materiaalien kasittely ja siirtely vievat siis tuotantoajas-
i ta valtavan osan. Usein kyseinen aika on piilossa muun
tyon sisdlla ja sen l0ytaminen vaatii ponnisteluja.

Suorituskyvyn mittaaminen on edellytys sille, etta

! tiedetdan, miten hyvin nykyiset prosessit toimivat ja
missa voisi olla eniten parantamisen varaa. Kun toimin-
! taa halutaan kehittas, tehtyjen toimenpiteiden vaiku-
tus voidaan osoittaa suorituskykymittareiden tulosten

i parantumisena. Mittareiden ja tehokkuuden parantu-

i misen mydta voidaan myds laskea takaisinmaksuaika

mahdollisille investoinneille. Kun prosessien ja jopa
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-arvioista, jotka monesti ovat toiminnan kehittdmisen
esteend ja voivat antaa virheellista tietoa kehittdmisen
pohjaksi.

Nykyaikaisissa tietojarjestelmissa kertyy suuri maars

tietoa eri prosessien tydvaiheista seka niiden kestosta.

Yleensa tiedot ovat kohdennettavissa kayttdjakohtaises-
ti. Kun néihin tietoihin yhdistetdan tuntikirjauksien poh- :

jalta viela tehtaviin kadytetty tydaika, saadaan mitattua
niin kokonaistehokkuutta kuin erillisten prosessienkin
tehokkuutta. Toiminnan kehitysprojekteissa voi olla
tarve vield tarkempaan suorituskyvyn mittaamiseen
tyontutkimuksen kautta. Siind muun muassa mitataan
jokaiseen tydvaiheeseen kaytetty aika ja kuljetut vali-

matkat. Kokonaistehokkuuden mittaaminen on tarke3,

jotta ndhdaan yksittdisen prosessin kehittdmisen vai-
kutus koko toimintaan. Pahimmillaan yhden prosessin
kehittamiselld voidaan aiheuttaa osaoptimointia, joka
vaikeuttaa muiden prosessien toimintaa ja vaikuttaa
negatiivisesti kokonaistehokkuuteen. Mita tarkemmin
eri tyovaiheiden kesto ja resurssien tehokkuus tiede-
tdan, sitd paremmin pystytdan suunnittelemaan myos
paivittdista resurssitarvetta eri toiminnoissa. Tyonteki-
joille voidaan myos luoda erilaisia kannustejarjestelmia,
joissa oman tydn tehokkuuden ja virheettomyyden
lisadmisesta voidaan palkita.

Suorituskykya mitattaessa ei kannata keskittya pelk-
kaan tehokkuuteen. Myds toiminnan virheettémyys
on kustannusten kannalta tarkea mittari, ja silla on
merkittava vaikutus toimitusvarmuuteen ja sen myéta
asiakastyytyvdisyyteen. Varaston jatkuva inventointi
sekd mahdollisten inventointierojen valiton tutkiminen
ja korjaaminen ovat oleellisia varaston saldotarkkuuden
kannalta. Yllattavat varastopuutteet voivat pahimmillaan
pysdyttaad tuotannon. My®ds eri tybvaiheissa tehtavien
virheiden kirjaaminen, tilastoiminen, juurisyiden selvit-
tdminen ja korjaaminen ovat tarkeitad mittareita toimin-
nan kehittdmisen ja virheettdmyyden kannalta.

Suorituskyvyn arvioinnissa on hyva huomioida
ainakin seuraavat asiat:
Saapuneen kuorman vastaanottokasittely
- Onko vastaanottokasittelyn viipeelle
madritetty maksimiaika ja seurataanko sita?
Hyllytys
- Hyllytetaanko vastaanotetut tuotteet ja raaka-
aineet viipymatta?
Hyllytyksen suorittaminen jarjestelmassa
- Tehdaanko tuotteen hyllytys varastopaikalle
samaan aikaan seka jarjestelmassa etta
fyysisesti?
Resurssitarve, tehokkuus ja virheiden maara
- Tiedetaankd paivittdinen resurssitarve,
tehokkuus ja virheiden maara tarkasti?

3.2.2 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjaus kuvaa yrityksen tapoja hoitaa tuo-
tannon jarjestelyt ja aikataulutus. Sen avulla pyritdan

i hallitsemaan tuotannon kokonaisuutta, joka koostuu
useista erillisistd osatehtdvistd, toiminnoista ja proses-
seista. Tuotannonohjaus pyrkii parhaalla mahdollisella
tavalla organisoimaan ja hallitsemaan tuotantoon
liittyvia suunnittelu-, valmistus- ja materiaalinkasitte-

: lytehtavia siten, ettd tuotannolle asetetut tavoitteet
toteutuvat. Se sisaltda myos yrityksen koko tilaus—toi-
mitusprosessin eri tehtdvien ja toimintojen suunnitte-

i lua ja hallintaa.

Tuotannonohjaus jaetaan yleensa kokonais-, kar-

i kea- ja hienosuunnitteluvaiheisiin. Kokonaissuunnit-
telussa kysyntaa pyritddn ennakoimaan esimerkiksi
erilaisten markkinaennusteiden ja tuotteiden elinkaari-
analyysien pohjalta ja tuotannolle asetetaan strategisia
tavoitteita. Karkeasuunnittelu on kokonaissuunnittelua
yksityiskohtaisempaa, ja sitd tehdaan tavallisesti muu-
tamien kuukausien tai viikkojen aikajanteella. Kar-
keasuunnitteluvaiheessa aikataulutetaan tuotteiden
valmistusaikoja ja arvioidaan, kuinka paljon resursseja,
kapasiteettia ja materiaaleja kulloinkin tarvitaan. Viik-
kotasolla tehtdvassa hienosuunnitteluvaiheessa laadi-
taan yksityiskohtainen tuotanto-ohjelma, maaritetaan
tarvittavien osien ja raaka-aineiden toimitusajankoh-
dat seka tarkennetaan tarvittava henkil6- ja koneka-
pasiteetti. Tassa vaiheessa seurataan yksityiskohtaista
valmistusaikataulua. Paivittdista tydsuunnitelmaa pai-
vitetdan tarvittaessa poikkeamien myo6ts, ja materiaali-
puutteita tdydennetdan tarpeen mukaan.

Yleensd tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen pro-
sessin alkupaa toimii kdytannossa jossakin tietojarjes-
telmaéssa, kuten ERP- (Enterprise Resource Planning)
tai MES-jarjestelmassa (Manufacturing Execution Sys-
tem). Lattiatason ohjaus sen sijaan voi olla joko visuaa-
lista paikan paalla tapahtuvaa ohjausta, tietojarjestel-
massa tapahtuvaa ohjausta tai ndiden yhdistelma.

Tuotannonohjauksen arvioinnissa on hyva
huomioida ainakin seuraavat asiat:
Layout ja tyOpisteet
- Tukevatko toimitilojen pohjaratkaisut materi-
aalien kulkua tyopisteisiin ja valmiiden tuot-
teiden siirtoa varastoon ja/tai lahettamoon?
Pdivittdinen ty6suunnitelma
- Seurataanko tyon kuormitusta ja resursointia
jarjestelmallisesti hyddyntamalla esimerkiksi
paivittdisjohtamisen palavereja ja infotauluja?
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Visuaaliset menetelmat

- Kaytetaanko tyonohjauksessa erilaisia visuaa-
lisia menetelmia, kuten vareja tai koodimer-
kintoja?

Kayttoasteet

- Ovatko tuotannon laitteiden ja tyontekijoiden
kayttoasteet tiedossa? Onko pullonkaulat
tunnistettu?

3.2.3 Tiimityd ja johtaminen

Paivittaisjohtamisen kaytantojen avulla pyritaan
avoimeen, osallistavaan ja lapindkyvaan johtamisen
kulttuuriin. Sen avulla seurataan tuotantoympariston
haasteita ja ratkaistaan niita paivittdin yhdessa kaikki-
en tuotantoon liittyvien henkildiden kanssa.

Paivittdisjohtamisen valineitad ovat esimerkiksi tyopis-
teiden liheisyydessa sijaitsevat infotaulut. Niille kootaan

tiivistelma ajankohtaisista tuotannon ja laadun mitta-
reista seka ongelmatilanteista. Infotaulut visualisoivat

tilannetietoa seka tuotannon tydntekijoille ettd johdolle.

Niiden ympadristot toimivat usein myos paivittaisten
tiimipalavereiden kokoontumispaikkoina. Paivittais-
johtamisen tavoitteena on, etta koko tiimi ja esimiehet
fokusoivat toiminnan kulloinkin tarkeimpiin tehtaviin.
Erilaisten visuaalisten menetelmien ideana on
luoda selkea nakohavainto tarkasteltavasta asiasta.
Menetelman tavoitteena on luoda kenelle tahansa

katsojalle nopea kuva esimerkiksi tuotannon kokonais-

tilanteesta. Aiemmin kokonaiskuva saattoi olla vain
tyonjohdolla. Infotaulun ansiosta kaikilla tyontekijoilla
on mahdollisuus tehda jarkevia ratkaisuja nopeasti.
Tuotannossa nakdhavainto paivittdisesta tilasta voi-
daan luoda esimerkiksi kanban-taulun avulla. Lisaksi
tuotantolinjan kuvaaminen taululle tai naytaille ha-
vainnollistaa tuotannon ruuhkautumat, joihin puuttu-
malla tuotantoa voidaan saada nopeutettua.

Al sHOP ELOOR MaNAGER

Kuva 26. Paivittdisjohtamisen taulu on oiva keino tie-
don jakamiseen. Lihde: ARROW Engineering Oy
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Hyvalla paivittdisjohtamisella on suuri vaikutus

tyontekijoiden motivaatioon, tyossa jaksamiseen ja
tyoturvallisuuteen seka tietenkin myos tuotannon
laatuun ja tehokkuuteen. Tiimin ja tyontekijoiden hen-
i kildkohtaisten tavoitteiden selked maarittely auttaa
jokaista tyontekijaa suunnittelemaan ja johtamaan
omaa tyotaan. Operatiiviset tavoitteet ja tehokkuuden
seurantamittarit on hyva pitaa koko ajan nakyvasti
esilla. On myos hyodyllistd luoda sdadnnolliset kdytan-

{ not siihen, ettd tydnjohto ja tydntekijat yhdessa kisit-
televat tyotilanteen, tyon tekemista haittaavat tekijat
ja muut mahdolliset poikkeamat paivittain.

Tiimityon ja johtamisen arvioinnissa on hyva
huomioida ainakin seuraavat asiat:
Paivittdisjohtaminen
- Onko paivittdisjohtamisessa selkeat
menetelmat?
Visuaaliset menetelmat
- Onko kadytossa visuaalisia menetelmia, kuten
valkotauluja tai ndytt6ja, ja onko niiden
tietosisalto ajan tasalla?
- Onko tuotantoerien valmiusasteille visuaalisia
merkintoja?
- Onko virheelliset materiaalit ja tuotteet
merkitty selvasti?
Motivaatiotekijat
- Onko tyontekijoilla selvat paivittaiset/
viikoittaiset tavoitteet?
- Ovatko seurantamittarit ajan tasalla ja
kaikkien nahtavissa?

3.3 Asiakaskeskeisyys

Tassa yhteydessa asiakaskeskeisyys on laajennettu

kasittdmaan yrityksen ulkopuolisten asiakkaiden lisaksi

sisdiset asiakkaat seka yrityksen tavaran ja palvelujen

toimittajat. Uusissa laatustandardeissa asiakaskasitetta

on laajennettu myos olennaisiin sidosryhmiin. Niiksi

i luetaan kaikki sellaiset tahot, joilla voi olla vaikutusta

| | organisaation tavoittelemiin tuloksiin. Onkin tarke&a
tunnistaa ne sidosryhmat, jotka voivat vaikuttaa toi-

minnan tuloksiin ja ulkoisen asiakkaan kokeman laa-

i dun tuottamiseen.

Asiakaskeskeisella toiminnalla on muun muassa
seuraavanlaisia lahtokohtia:
- Asiakkaiden tarpeet ja odotukset on selvitetty
ja otettu huomioon.
- Koko organisaation toiminta on mukautettu
naiden tarpeiden toteutukseen huomioiden
organisaation sisdiset ja ulkoiset tekijat.




- Organisaation sisdinen tiedonkulku toimii
hyvin.

- Yhteistyo hankintaketjun kanssa perustuu
luottamukseen.

3.3.1 Asiakkaiden palveleminen

Asiakaspalvelussa ollaan tekemisissd suoraan asiakkaan
kanssa henkilokohtaisesti joko kasvotusten tai jonkin
jarjestelman valitykselld. Asiakaspalvelussa voidaan
informoida, opastaa ja kuunnella asiakasta. Toisaalta
asiakaspalvelu voi vastaanottaa asiakkaan kysymyksia,
palautteita, reklamaatioita, kehitysideoita, toimeksian-
toja ja selvityspyyntoja. Asiakaspalvelun tulee olla asi-
akkaan helposti tavoitettavissa. Asiakaspalvelu on yksi
merkittdvimmista prosesseista. Sen perusteella asiakas
muodostaa kasityksensa yrityksen palvelukyvysta, laa-
dusta ja osaamisesta.

Perinteisesti teollisuudessa on totuttu toimimaan
tuotantokeskeisen strategian ohjaamana. Siina tarkein-
ta on ollut tuotannon tehokkuus ja oman osaamisen
optimaalinen hyddyntdminen. Nama ovat edelleenkin
tarkeita tekijoita liilketoiminnassa, mutta monet yritykset
pyrkivat erottumaan myds panostamalla hyvaan asia- '
kaspalveluun. Parhaiden yritysten tyontekijat tietavat
selvasti, keita heidan asiakkaansa ovat — seka sisaiset
etta ulkoiset. Naissa yrityksissa esimerkiksi materiaaliva-
rasto pitda kunnia-asianaan palvella tuotannon soluja.

Asiakaskokemus muodostuu asiakkaan jokaisesta
vuorovaikutustilanteesta yrityksen kanssa, oli kyse sitten
markkinoinnin tuottamasta sisallosta, myyntitapahtu-
masta, toimituksesta, huoltopalveluista tai yrityksen
tarjoaman tuotteen tai palvelun kaytosta. Asiakaspalve-
lun mittareita ovat esimerkiksi asiakastyytyvaisyys, rek-
lamaatioiden lukumaard, asiakaskannattavuus ja uusien
asiakkaiden lukumaara.

Materiaalitoimintojen nakdkulmasta olisi hyva tietda
asiakassuhteen nakymista ja tilausten ennusteista myos
pidemmalta ajalta etukateen, jotta materiaalihankinnat
voidaan tehdd optimaalisella tavalla. Materiaalitoi-
mintojen kannalta parasta asiakaspalvelua on se, etta
sovitut materiaalit on toimitettu oikeaan aikaan, oikean
maadraisind, oikeassa kunnossa ja oikeaan paikkaan.

Asiakkaiden palvelemisen arvioinnissa on hyva
huomioida ainakin seuraavat asiat:

- Loytyyko esimerkiksi paivittdisjohtamisen tau-
luilta tietoa asiakasreklamaatioiden kasittelys-
ta, toimitustasmallisyystilastoista jne.?

- Onko asiakkaiden tarpeet ja odotukset sel-
vitetty ja seurataanko niiden toteutumista
saanndllisesti?

- Osallistuuko tuotanto asiakasreklamaatioiden :
kasittelyyn? 3

3.3.2 Hankintaketjun kehittaminen

Hankintatoimen tehtdvana on varmistaa riittava pal-

! velutaso ja kustannustehokkuus yrityksen tuote-, pal-
i velu- ja materiaalihankinnoissa. Kun laatuvaatimukset
tdyttavat osat ja materiaalit ovat oikeaan aikaan

! tuotannon kaytettavissa, yritykselld on mahdollisuus
tdyttaa omat toimituslupauksensa. Siksi liilketoimin-
tamallilla, palvelusopimuksilla ja muilla asiakaslu-

i pauksilla on keskeinen rooli, kun yritys suunnittelee
hankintaketjunsa kehittdmista.

Hankintaketjun kehittdmisen ajureita voivat olla

esimerkiksi lisdarvon tuottaminen asiakkaille, parem-
pi ennustettavuus, ekologisuus ja kustannusten alen-
: taminen. Hankintaketjun kehittdminen on olennainen
i osa myds riskien hallintaa. Kokonaiskustannusajat-
telun sisdistaminen on haastava tehtava. Monessa
yrityksessa huolehditaan tarkasti esimerkiksi toimi-

i tukseen kuuluvista kalliista osista mutta saatetaan

{ unohtaa, etta hinnaltaan vahaisenkin osan puuttumi-
nen voi pysayttaa koko tuotannon.

Yrityksen kannattaa arvioida omaa hankintaket-

 juaan asiakkaidensa nikékulmasta. Sen kannattaa

pohtia, minkalaisia asioita asiakkaat ensisijaisesti

i arvostavat: toimitusten tasmallisyytta, nopeutta vai
virheettomyyttd? Nama asiat kertovat, miten yri-
tyksen kannattaa kehittda hankintaketjuaan ja omia
| prosessejaan, jotta sen kilpailukyky kehittyy asiak-
kaiden arvostamalla tavalla. Joskus myos tietojarjes-
telmdaintegraatiot tavarantoimittajiin ovat tarpeen.
Ajantasainen hinta- ja saldotieto voikin tuoda turvaa
tarjouslaskentaan ja auttaa valttamaan kalliita vir-

¢ heita.

Kaikki toimittajat eivat ole yritykselle yhta tar-

! keits. Toimittajat voidaan luokitella esimerkiksi
strategisesti tarkeisiin ja sellaisiin toimittajiin, jotka
voidaan kilpailuttaa sdanndllisesti. Yrityksen kannat-
| taa miettid, onko tavarantoimittajia riittavd maara
erityisesti korkean volyymin tuotteissa, jotta yhden
toimittajan ongelmat eivat lamaannuta yrityksen
 tuotantoa.

Hankintaketjun kehittdmisessa kannattaa pohtia,

voisiko toimittajan kanssa sopia asioista, jotka hel-
pottavat yrityksen prosessien sujuvuutta tai mahdol-
listavat uusia asioita. Kun toimitusten merkinndista

i on sovittu yhdessd, ne voidaan lukea esimerkiksi vii-
vakoodi- tai RFID-lukijalla, mika helpottaa tuotteiden
vastaanottoa ja varastointia. My0s erilaisista pakkaus-
! tavoista ja materiaaleista voidaan sopia esimerkiksi
laadunvalvonnan vuoksi tai ymparistosyista. Varasto
sitoo paljon pddomaa ja tilaa, joten toimittajan kans-
! sa voi sopia tdydennyksist4 ja varastosaldoista. Jois-
sakin tapauksissa yritys voi jopa osallistua toimittajan
! tuotekehitykseen.
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Hankintaketjun kehittdmisen arvioinnissa on
hyva huomioida ainakin seuraavat asiat:

- Onko tavarantoimittajien ja asiakkaiden kans-
sa sovittu kdytannoista (pakkaus, merkinnat,
toimitusajat ym.), jotka vahentavat vaihtelua
ja turhaa tyota prosesseissa sekd parantavat
asiakastyytyvaisyytta?

- Seurataanko toimittajien suorituskykya (tas-
mallisyys, virheet ym.) saannollisesti ja anne-
taanko siitd palautetta?

- Onko kaytossa saannollinen toimittajien arvi-
ointi- ja valintaprosessi ja kehitetdaanko han-
kintaprosesseja avoimesti tavarantoimittajien
kanssa?

3.3.3 Sisaiset asiakkaat

Sisdinen asiakas on yrityksen jokainen tydntekija

tai seuraava tyovaihe, joka kdyttaa yrityksen toisen
tyontekijan tuotoksia tai palveluita omassa tyotehta-
vassaan. Sisdisiin asiakkaisiin patevat samat lainalai-
suudet ja kayttaytymissdannot kuin ulkoisiinkin asiak-
kaisiin. Sisdinen asiakaspalvelu edellyttaa pelisdantoja
ja sopimuksia, joiden mukaan toimitaan yhdessa.
Hyva sisdinen palvelu on hyvan ulkoisen palvelun
edellytys. Sisdiseen asiakkuuteen liittyy keskeisesti
organisaation toimintoketju. Tunnistamalla toiminto-
ketjun luonnolliset rajapinnat ymmarretdan samalla

sisdisten asiakkuuksien rajapinnat. Kun toimintoketjun

sisaiset asiakkuudet ja prosessit ovat hyvassa kunnos-

sa, myos ulkoisille asiakkaille toimitettavien tuotteiden

ja palvelujen laatu ja toimitustasmallisyys paranevat.

Kuva 27. Asiakkaasi on seuraavan vaiheen tyontekija.
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Kun sisdisen asiakkuuden toimintaperiaatteet

ohjaavat kaikkea toimintaa, oman laadukkaan tyon
tuotoksien siirtoa seuraavaan tyovaiheeseen aika-

: taulun mukaisesti pidetdan kunnia-asiana. Yrityksen

: erilaisissa tukitoiminnoissa toimivilla paatavoitteena
tulee olla muiden tydn sujuvuuden kaikinpuolinen
edistaminen. Hyva sisdinen palvelukulttuuri parantaa
tyohyvinvointia, ja positiivinen tydilmapiiri nakyy
my0ds ulkoisessa asiakaspalvelussa.

Sisdisessa asiakkuudessa tarkeda on reaalisen

{ materiaalivirran lisiksi oikea-aikaisen tiedon kulku
esimerkiksi myyntiennusteista tuotannonohjaukseen,
tuotteiden elinkaaren hallinnasta hankintatoimelle ja
varastoitavista nimikkeistad tuotekehitykselle. Hyvin

! toimiva tiedonkulku nilld alueilla voi vaikuttaa mer-
kittavasti yrityksen tuloksen positiiviseen kehitykseen.

Sisdisten asiakkaiden palvelun arvioinnissa on
hyva huomioida ainakin seuraavat asiat:

- Saavatko hankinta ja tuotanto myynnilta
tiedot ennusteista?

- Saako myynti tuotannosta ajantasaiset
tuotantoennusteet?

- Saako ostotoimi hyvissa ajoin tuotannolta
tiedot materiaalitarpeista?

- Saako tuotekehitys tiedon asiakasreklamaati-
oista tai asennusvaiheen ongelmista?

- Saavatko tuotanto ja hankinta luotettavaa
tietoa tuotteiden/nimikkeiden elinkaaren
vaiheista?

- Huomioiko tuotekehitys jo kadytossa olevat
nimikkeet uusien tuotteiden rakenteissa?

- Saako taloushallinto riittavat tiedot tuotanto-
kustannuksista jalkilaskentaa varten?

3.4 Tiedolla johtaminen

! Tietojarjestelmill3 pyritddn parantamaan yrityksen
tehokkuutta niin toiminnallisesti kuin taloudellisesti-
kin integroimalla samaan jarjestelmaan eri osastoja

! palvelevia osioita. Tiedot tallennetaan samaan tieto-
kantaan, jolloin niiden reaaliaikainen jakaminen eri
toimintojen vililld on helppoa. Reaaliaikaisen tiedon-
¢ siirron avulla pyritadn vahentamaan paallekkaista tyo-
td seka nopeuttamaan asioiden kasittelya ja paatok-
sentekoa. Automaatiosta tai tuotannon tyopisteista
voidaan keratd muun muassa tietoa tuotantomaarista,
ajoarvoja laadunvalvontaa varten seka raaka-aineiden
ja energian kulutustietoja. Naista tiedoista voidaan
laatia raportteja, joilla seurataan esimerkiksi koko
yrityksen tuotannon tai yksittaisten osastojen tehok-
kuutta. Mittarien ja niille asetettujen tavoitteiden
avulla pystytddn johtamaan toimintaa oikeaan suun-



Kuva 28. Esimerkki WMS-jarjestelman ruudusta. Lihde: SSI Schéfer

taan, kunhan mittarien antamat tiedot ovat oikeita ja
riittdvan reaaliaikaisia.
3.4.1 Tietojarjestelmien kaytto

Parhaimmillaan kdytssa olevat tietojarjestelmat tu-
kevat ja ohjaavat yrityksen toimintaa, minka ansiosta

tehokkuus ja laatu paranevat. Lahes kaikissa yrityksissa

on kaytossa jonkinlainen toiminnanohjausjarjestelma
(ERP), jossa on yleensa myds toiminnallisuuksia tuo-
tannon ja varaston rutiinien hoitamiseksi. Usein ne on
suunniteltu 1dhinna toimintojen johtamisen nakokul-
masta, joten tuotannon ja varaston toimintojen kan-
nalta ne voivat olla melko kankeita kayttaa. Henkilon

taytyy yleensa itse tietdd, mitd seuraavaksi pitaa tehda,

sen sijaan, ettd jarjestelma ohjaisi toimintaa. Taman

lisdksi on olemassa erillisia varastonhallintajarjestelmia :

(WMS) ja tuotannonohjausjarjestelmia (MES), jotka
voidaan liittda toiminnanohjausjarjestelmaan. Ne
ovat usein hieman helpommin muokattavissa olevia
ja enemman toimintaa ohjaavia jarjestelmia. Mikaan
jarjestelma ei kuitenkaan korjaa rikkindista prosessia.

G‘ietoj;'irjestelmien hy6édyntamisen arvioinnissa

on hyva huomioida ainakin seuraavat asiat:

Vastaanottokasittely

- Kirjataanko tuotteet ja raaka-aineet saldoille
jarjestelmaan valittémasti vastaanotto-
kasittelyn yhteydessa?

Hyllytys

- Antaako jarjestelma optimaalisen paikan,
jonne tuote/kolli hyllytetdan?

Keraily

- Nahdaanko jarjestelmasta kaikki sijainnit,
joissa tuotetta on?

- Tukeeko jarjestelma hyvin kerailyprosesseja?

Inventointi

- Tehdaanko inventointia jatkuvasti ja korja-
taanko havaitut saldoerot viipymatta?

Jarjestelmat

- Tukevatko kadytossa olevat tietotekniset
ratkaisut, esimerkiksi toiminnanohjaus-,
varastonhallinta- ja tuotannonohjaus-
jarjestelmat, toimintaa hyvin?

Soapuva matariaail

2. Varastointislirto

1
Z
3. Tuotanloon kerdiy/kulutus
4

|
| Testaus

W r— SR IS

. Omavaimisteen/lopputuotteen sirto varastoon

5. KET siirto seuraavalle tySpisleelle

Kuva 29. Toimitilan layout ratkaisulla on suuri merkitys materiaalisiirtojen tehokkuuteen. Lihde: Leanware Oy
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3.4.2 Materiaalitoimintojen strategiat

Sisdisen materiaalivirran strategisella ohjaamisella ja
suunnitelmallisella kehittdmisella on merkittava vai-
kutus koko yrityksen toimintaan. Tilan layoutissa on
parhaimmillaan otettu huomioon etdisyydet vastaan-
oton, useimmin kaytettavien hyllyjen seka tuotannon
ja/tai lahtoalueen valilla. Erilaiset varastointiratkaisut
on optimoitu tilankadyton, toiminnan tehokkuuden ja

teiden ja tyontekijoiden kulkemat matkat eri kohtei-
den ja tyopisteiden valilld on pyritty minimoimaan.

kun tuotetta liikutetaan, sen tuloksena pitda syntya
jotakin lisdarvoa. Lisdksi tuotteen olisi hyva liikkua
aina vain yhteen suuntaan, eli edestakaista liikuttelua
pitdisi valttda. Helpoimmin tdma on toteutettavissa
rakennuksissa, joissa tavara tulee sisdan yhdelta puo-
lelta ja Iahtee ulos toiselta puolelta, jolloin materiaa-
livirta kulkee rakennuksen lapi. Jos saapuva ja lahteva
tavara kulkee esimerkiksi samoista nosto-ovista, se
aiheuttaa vaistamatta ristedvia tavaravirtoja. Tilojen
layout olisi hyva suunnitella siten, etta eri pisteiden
valilla usein toistuvilla siirroilla olisi mahdollisimman
lyhyt matka. Naitd ovat muun muassa siirrot vastaan-
otosta hyllyyn, kerattyjen tuotteiden siirrot hyllysta

tuotantoon/lahtoalueelle ja siirrot tuotannon pistees-

ta toiseen.

Tuotteiden varastointiin on tarjolla monia erilaisia
tapoja ja ratkaisuja. Joskus kdytossa olevat ratkaisut
ovat muodostuneet ajan saatossa ilman, etta olisi
mietitty, ovatko ne toiminnan kannalta parhaita.
Talloin esimerkiksi pienta tavaraa voi olla lavahyl-
lyssa ja useita eri tuotteita samalla paikalla, vaikka
tehokkuuden ja tarkkuuden kannalta olisi parempi
varastoida tuotteet pientavarahyllyssa tai varastoau-
tomaatissa. Varastointiin voi olla perusteltua kayttaa
muutamaa erilaista tapaa tuotteiden ominaisuuksien
ja kiertoluokkien mukaan. Lisdksi usein samaan tila-

ukseen menevat tuotteet voi olla hyva sijoittaa lahelle

toisiaan.

Joissakin tapauksissa voi olla perusteltua jakaa
tuotteen kerdily siten, ettd yksittdiset kappaleet,
tdydet laatikot ja taydet lavat kerdtdan eri paikoista.
Tallin niiden varastointia ja kerdilyd ohjataan yleensa
varastonhallintajarjestelmalld, joka osaa tehda taman
jaon tuotteelle tehtyjen maaritysten mukaan. Tama
voi olla hyddyllistd, jos tuotteiden menekki on suuri
ja toistoja tulee usein. Kaytdanndssa taman kaltaisia
ratkaisuja ndkee yleensa vain suurissa logistiikkakes-
kuksissa.

Kayttamalla oikeanlaisia pakkauksia ja kuorman-
kantajia pystytddn minimoimaan tuotteen turhat
kasittelykerrat, esimerkiksi lavalta toiselle tapahtuvat
siirrot, jotka eivat tuo lisdarvoa. Teollisuudessa kayte-
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i tdan usein erilaisia karryja, joille tuotteet keratdan ja
i joilla ne siirretadn tyopisteelle.

Varastonhallinnan prosessien tulisi olla hyvin mie-

tittyja. Niihin kuuluvat uusien nimikkeiden sijoittelu

! varastoon, kiertiméattémien tuotteiden poistaminen

i seka sisdiset uudelleensijoittelut ottokertojen mu-

! kaan, jos ei kdytetad dynaamisia varastopaikkoja. Myos
varaston tayttoasteen seuraaminen on tarkeaa, silla
lilan tdysi varasto heikentda toiminnan tehokkuutta ja
tuotteiden ominaisuuksien mukaan. Tallsin myds tuot-

aiheuttaa hukkaa.
Materiaalitoimintojen jatkuvan kehittdmisen var-

mistamiseksi olisi hyva olla selkedsti maaritelty, miten
Hyvéna periaatteena voi pitda sité, etté joka kerta, i

kehitysehdotuksia keratdaan, kenen vastuulla toimin-

nan kehittdminen on ja kenelld on valtuudet paattaa
asioiden kehittamisesta. Lisaksi olisi hyva laatia jo

! tunnistetuista kehityskohteista lista, josta kavisivat
ilmi ainakin suunniteltu toteutusaikataulu ja vastuu-
: henkil.

Materiaalitoimintojen strategian tason ja
toteutumisen arvioinnissa on hyva huomioida
ainakin seuraavat asiat:

Hyllytys ja taydennys

- Menevatko tuotteet hyllyyn jonoperiaatteen
(FIFO) mukaisesti?

- Kaytetaanko hyllytyksessa oikeanlaista trukkia
tai muuta apuvalinetta?

- Tehdaanko kerdilypaikkojen tadydennykset
varapaikoilta jarjestelmallisesti?

Kerailyprosessi

- Toimiiko kerailyprosessi tuotantoon/
kokoonpanoon hyvin?

- Toimiiko lahtevien tuotteiden kerailyprosessi
hyvin?

- Onko kaytossa olevat varastoautomaatit
integroitu jarjestelmaan?

- Kaytetdanko kerailyssa oikeanlaista trukkia tai
muuta apuvalinetta?

- Tehdaanko tuotannon tyopisteiden mate-
riaalitdydennykset jarjestelmallisesti
(esim. kanban)?

Pakkaamo/ldhettamo

- Onko kasittelya odottavat ja lahtévalmiit
lahetykset erotettu selvasti toisistaan?

Varastonhallinta

- Ovatko materiaalitoimintojen kehittamis-
vastuut ja paatosmenettelyt selkedt?

- Ovatko kaytossa olevat varastointitavat ja
hyllyratkaisut tarkoituksenmukaisia?

- Onko uusien nimikkeiden kayttoonotossa,
kiertamattomien nimikkeiden poistossa ja
varastopaikkojen uudelleen sijoittelussa selvat
toimintatavat?




3.4.3 Valmius automaatioon

Automaation hinta on laskenut ja sen luotettavuus
parantunut. Pienempienkin yritysten voi olla mah-
dollista ottaa automaatiota kdyttoonsa esimerkiksi
yhteistydrobottien tai mobiilirobottien muodossa. Ne
soveltuvat usein toistuviin, yksitoikkoisiin tehtaviin,
joissa esimerkiksi siirretdan tuotetta paikasta toiseen.
Toistoja tulee olla pdivadssa paljon, jotta automaatio
maksaa itsensa takaisin, kun niista vapautuva tyopa-
nos voidaan hyddyntaa tuottavampaan tyohon. Mita
useammassa vuorossa toimintaa on, sen lyhyempi on
takaisinmaksuaika.

Jotta prosessin eri vaiheita pystytddan automatisoi-
maan, tyovaiheiden tulee olla riittdvan hyvin vakioi-
tuja eli ne tulee tehda joka kerta samalla tavalla. Jos

tyOvaiheessa on muistinvaraista toimintaa tai eri tyon-
tekijat voivat tehda saman asian eri lailla, automaatio-
ta on vaikea hyddyntaé ja tulokset voivat olla huonoja.

Varastoautomaatiolla pystytdan parantamaan ti-
lankaytt6a ja kerailyn tehokkuutta. Esimerkiksi alusta-
automaateilla pystytaan kohtuullisen pienella inves-
toinnilla saamaan suuri maara pienta tavaraa pienelle
pinta-alalle. Alusta-automaatit voivat myos tehostaa
kerailya, jos niita on 2—3 automaatin ryhma ja niita

i ohjataan alykkaasti ryhmakeraily mahdollistaen.

Nykyaikainen toiminnanohjaus- tai varastonhallin-

tajarjestelma tukee yleensa automaation integrointia
: osaksi jarjestelmaa. Esimerkiksi alusta-automaatit on
{ hyvi integroida jarjestelmain parhaan tehokkuuden
: saamiseksi.

Automaation mahdollisuuksia arvioitaessa on
hyva huomioida ainakin seuraavat asiat:

Usein toistuvat tyévaiheet

- Onko usein toistuvat tyovaiheet vakioitu?

- Onko mahdollisuudet useasti toistuvien
siirtojen tai tydvaiheiden automatisointiin
selvitetty?

Tehokkuuden parantaminen

- Onko mahdollisuudet tilankayton tehostami-
seen varastoautomaattien kaytolla selvitetty?

- Onko mahdollisuudet varaston tehokkuuden
parantamiseen varaston automatisoinnilla
selvitetty?

Jarjestelmat

- Tukevatko nykyiset tietojarjestelmat hyvin
toimintojen automatisointia?

Kuva 30. Esimerkki alusta-automaatista. Lihde: SSI Schéfer
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Katselmuksen

KOHDEYRITYKSEEN
PEREHTYMINEN

Materiaalitoimintojen katselmus jakautuu seuraaviin :

vaiheisiin:
1. valmistautuminen
2. kohdeyritykseen perehtyminen
3. havainnointikierros
4. taydentdvat haastattelut.

Tata lukua yksityiskohtaisemmat ohjeet katselmuksen
toteutukseen Ioytyvat erillisesta pikaoppaasta.

4.1 Valmistautuminen ja
katselmoitavan kohteen rajaus

Ennen katselmusta kohdeyrityksen johdolle ja katsel-
mukseen osallistuville yrityksen edustajille toimitetaan
tdma opas tausta-aineistoksi. Katselmus voidaan to-
teuttaa myos ilman tarkempaa etukateispaneutumista
itse prosessiin silloin, kun katselmusta on tekemassa ja
ohjaamassa prosessin hyvin entuudestaan tuntevia kat-

selmoijia. Katselmuksesta on hyva informoida etukdteen
yrityksen henkiléstéa. Katselmus aloitetaan aina aloitus-
palaverilla, jossa kohdeyritys esittelee toimintaansa seka :

prosessejaan ja niiden erityispiirteitad. Hyvana apuna
tdssa toimivat esimerkiksi varaston ja tuotannon layout-
kuvat sekd materiaalivirran kaaviokuvat.

Katselmus kohdistuu yrityksen sisdlogistiikkaan.
Sisalogistiikalla tarkoitetaan materiaalien ja tuotteiden
ohjausta, kasittelya, tuotantoa, kokoonpanoa ja varas-
tointivaiheita yrityksen sisalla. Kohteena voi olla myos
suuremman yrityksen itsenaisen yksikon katselmus,
esimerkiksi yhden tehtaan koko sisdinen materiaalivirta.
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toteuttaminen
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Kuva 31. Layoutkuva antaa hyvan kokonaiskasityksen
i materiaalivirroista. Ldhde: TUDI tyGpajat



Kuva 32. Arvioitsijat tekevat kierroksen tavaran vastaanotosta lahettamoon.

4.2 Havainnointikierros
tuotantoymparistossa

Havainnointikierros aloitetaan tulevan tavaran vas-
taanottopisteesta. Siitd kuljetaan materiaalivirtauksen
mukaisesti |ahtevadn tavaran pisteeseen. Katselmuk-
sessa voi olla mukana ulkopuolisia asiantuntijoita ja
yleensa vahintaan kaksi kohdeyrityksen henkil6a, jot-
ka tuntevat materiaalitoimintojen prosessit riittavalla
tasolla. Jokainen osallistuja arvioi itsenaisesti kaikkien
niiden vaittamien paikkansapitdvyyttd, joista kierrok-
sen aikana on tehtdvissa selkedt havainnot.
Kierroksen aikana on usein hyva haastatella yri-
tyksen tyontekijoitd arviointien tueksi. Vaittamien
arviointi tehdaan asteikolla 1-4, jossa 1 = taysin eri

mielts, 2 = jokseenkin eri mielté, 3 = jokseenkin samaa

mielta ja 4 = tdysin samaa mielta. Jos joihinkin vaitta-
miin ei voi ottaa luotettavasti kantaa kierroksen aika-
na, niiden arviointi voidaan tehda viela tadydentavan
haastattelun yhteydessa. Vaikka jotakin vaittamaa ei

kykenisi arvioimaan tai se ei olisi kohdeyritykselle vali-

di, menetelma antaa silti vertailukelpoisen tuloksen.

: 4.3 Tdydentdvat haastattelut
i (kierroksen jalkeen kysyttavat asiat,
: joita ei ndhda kierroksella)

Osa vdittamista kdaydaan lapi havainnointikierroksen
jalkeen taydentdvassa keskustelussa ja arvioidaan sen
i yhteydessa. Samalla voidaan tarvittaessa taydentaa
kierroksella lapikdytyjen vaittamien arviointia. Tassa
yhteydessa sovitaan myos erillinen tuloskeskustelu,

i jossa kdydaan lapi tulokset ja havainnot.

| Taydentivit haastattelut liittyvit pasosin
i seuraaviin teemoihin:

e |aatukulttuuri

tiimityo ja johtaminen
automaation tarve ja valmius
hankintaketjun kehittdminen
materiaalitoimintojen strategiat
e sisdiset asiakkaat.
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5.1 Tuloskeskustelu ja
kehittamisalueiden tunnistaminen

Ennen tuloskeskustelua tehddan yhteenveto jokaisen
arvioijan pisteytyksiin perustuen. Lisaksi heikoimmat

ja parhaimmat arvosanat saaneet yksittdiset vaittamat
mojen merkitysta materiaalitoimintojen prosesseissa
i on kuvattu tarkemmin tdman oppaan luvussa 3.

kasitellaan erikseen. Pisteytysten seka arvioinnin aika-
na kirjattujen havaintojen pohjalta raportoidaan myoés
vahvuudet ja kehittdmiskohteet.

Tuloskeskustelussa kdydadan lapi kunkin arvioijan
katselmuksessa tekemat pisteytykset. Huomiota
kiinnitetaan erityisesti niihin asioihin, joissa on suuri
hajonta eri arvioijien valilla. Talla halutaan varmistaa,
ettei ole syntynyt vaarinkasityksia. Taman jalkeen
kaydaan Iapi eri osa-alueiden tulokset ja sanalliset
havainnot eli vahvuudet ja kehittamiskohteet.

5.2 Tulosten tulkinta ja niiden
hyodyntaminen

Katselmuksen tuloksia arvioidaan neljan paateeman
ndkokulmasta: tydymparisto, suorituskyky, asiakaskes-

TYOYMPARISTO

Tilat ja siisteys

Yritys
I . .
Turvallisuus ja

ergonomia

Verrokkien ka.

Laatukulttuuri

Katselmuksen tulokset

keisyys ja tiedolla johtaminen. N4illd nostetaan esille
materiaalitoimintojen tarkeat kytkokset yrityksen

! tehokkuuteen, prosessien toimivuuteen ja kannat-
tavuuteen. Lisdksi tydymparistosta tehdyt havainnot
antavat laajemmankin kuvan yrityksen tilojen ja tyds-

kentelyolosuhteiden tarkoituksenmukaisuudesta. Tee-

Vaittdmien saamien pisteiden mukaan voidaan

tunnistaa seka laajempia kehittamisalueita etta yksit-
| taisid, pienempia kehittdmiskohteita.

Nelja pasteemaa jakautuvat alla olevan kuvan mu-

kaisiin alateemoihin. Kuvassa esitetdan yrityksen saa-
i mat pisteet teemoittain seka verrokkiryhman pisteet.

Tuloksia tarkasteltaessa on syyta kiinnittaa huo-

miota siihen, mitka ovat yrityksen liiketoiminnan kan-
nalta tarkeita painopisteitd ja mitka taas vihemman

i merkityksellisia. Naiden painopisteiden ohjaamana

© yritykselle tulee maarittaa tarkoituksenmukaiset kehit-
tamistoimenpiteet.

Tuloksia on hyva verrata yksittdisten teemojen

osalta tarkemmin oman toimialan muihin yrityksiin,
. joissa katselmus on tehty.

ASIAKASKESKEISYYS

4  Asiakkaiden palveleminen

Hankintaketjun kehittaminen

Sisdiset asiakkaat

Tuotannonohjaus

Tiimityo ja

johtaminen
SUORITUSKYKY Suorituskyvyn
mittaaminen

Tietojarjestelmien
kaytto

Materiaalitoimintojen
strategiat

Valmius TIEDOLLA JOHTAMINEN

automaatioon

Kuva 33. Tutkakuva havainnoista verrattuna verrokkiryhmaan.
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TEEMA

TEKNISEN TUKKU- VALMISTUSTA JA KOKOONPANOA TEKEVAT YRITYKSET
KAUPANYRITYKSET [ Likevaoaletome | yiiowe
1 4 9 11 3 6

Liikevaihto alle 10M€
2 5 7 8 10 12 14 15 16 17 18

Keskiarvo

ASIAKASKESKEISYYS 2,6 26 28 25 28 18 29 3,2
Asiakkaiden palveleminen 3,0 34 36 33 31 25 31 33
Hankintaketjun kehittaminen 2,5 29 28 23 26 15 29 3,0

Sisdiset asiakkaat

2,4 7 21 19 26 13 27 33

TIEDOLLA JOHTAMINEN 2,3 28 26 25 25 16 21 29
Tietojarjestelmien kaytto 2,2 34 26 24 25 10 22 31
Materiaalitoimintojen strategiat 2,4 29 31 25 24 17 25 26
Valmius automaatioon 2,3 20 22 25 26 21 1,7 30

SUORITUSKYKY

2,3 24 25 20 26 15 26 3,0

Suorituskyvyn mittaaminen 2,1 24 25 23 26 1,2 30 3.1
Tiimityo ja johtaminen 2,3 27 26 20 25 11 22 29
Tuotannonohjaus 2,4 2231 25 | LS | 26 | 214 | 27 | 32

TYOYMPARISTO

Laatukulttuuri

2,7 29 33 26 25 1,8 28 3,0
2,7 30 [ 33 | 23 | 26 | L7 | 28 | i

Turvallisuus ja ergonomia 2,6 30 34 26 24 18 28 28

Tilat ja siisteys

2,8 29 [ Sl | 28 | 26 | 20 | 27 | S0

Pisteet yhteensd, skaala 12-48 29,9 32,3 33,8 28,7 31,1 20,2 31,3 36,1

Normeerattu, skaala 0-100 49,7

56,4 60,4 46,3 53,0 22,8 53,5 66,9

Kuva 34. Materiaalitoimintojen katselmuksen tuloksia.

5.3 Kehittamistoimenpiteiden
priorisointi

Katselmuksessa tunnistetut kehittdmiskohteet tulee
arvioida. Ensimmaiseksi on syyta selvittda, onko |6y-
detty kehittdmiskohde vain oire vai ongelman todel-
linen juurisyy. Tahan hyva tyokalu on esimerkiksi 5 x
miksi -kysymystekniikka.

5 x miksi -kysymystekniikka

e  Paastdan kerros kerrokselta kohti todellista
juurisyyta.

e Muuten lahdetdan helposti korjaamaan silla
hetkelld esiin tullutta ongelmaa. Nain toimit-
taessa samat ongelmat toistuvat uudestaan
ja uudestaan, koska juurisyyta ei ole korjattu.

e ”Miksi?” ei aina ole paras tapa kysya, vaan
kannattaa kayttda myos “Mista tama joh-
tuu?” -tyyppista lahestymistapaa.

e Juurisyy voi loytya jo ennen viidettda miksi-
kysymysta, mutta sen |6ytyminen voi myos
vaatia useammankin kysymyksen.

13
29 25 25 23 26 28 30 26 24 28 26
32 27 26 23 26 32 29 24 30 32 35
27 23 26 21 23 30 28 25 20 27 27
29 24 24 26 28 23 32 29 23 24 1,7
21 20 21 1,8 1,7 25 30 23 25 26 1,9
LE 149 | A5 | A | 45 | 26 | i [ 48 | 24 | 23 | 18
21 22 24 21 20 26 31 23 24 27 19
25 19 23 1,7 1,7 22 29 2,7 28 29 21
23 20 20 1,7 20 23 26 22 25 26 24
Ly | e | 240 [ abal | 28 | 22 | 27 | 28 | L | 20 | 16
27 | 23 | L | 48 | 4 | 20 [ 25 | 23 | 82 | 30 | 28
27 | 20 | 22 | 20 | 20 | 27 | 26 | 24 | 27 | 289 | 28
29 24 24 23 25 28 29 26 31 31 3,0
A [ 23 | 2B | 24 | 23 | 25 | 30 | 26 | 28 | g2 | 80
28 23 22 19 25 28 25 25 31 30 28
2,7 25 24 28 27 32 33 25 34 32 31

30,5 26,6 269 24,2 26,3 31,3 346 29,2 31,7 33,3 29,8

51,5 40,5 41,4 33,9 39,7 53,6 62,8 478 54,7 59,2 49,6

: Esimerkki:

i e Ongelma:

Tilausta ei saatu ldhetettya asiakkaalle ajoissa.

- o Miksi?

Yksi komponenteista loppui kesken.

i o Miksi?

Tuotteen varastosaldo oli jarjestelmassa vaarin.

o Miksi?

: Tuotetta oli kdytetty edellisiin tilauksiin enemman

5 kuin piti.

i o Miksi?

Tuoterakenne ei ole jarjestelmassa oikein.

i o Miksi?

: Tuotteen piirustuksia on muutettu, mutta tuote-
rakenne on jaanyt paivittamatta.

{ Ratkaisu:

Juurisyy korjaantuu paivittamalla tuoterakenne oike-
aksi jarjestelmassa.

: Jos olisi lahdetty korjaamaan vain sit3, ettd kompo-
nentti loppui kesken, ja tilattu sita lisdd, sama ongelma
olisi toistunut uudelleen vdahan ajan paasta.

: Léhde: Moisio 2018

Kun juurisyyt ja niiden korjaamiseksi tarvittavat toi-

i menpiteet ovat selvilld, on hyvi analysoida, mitka
kehityskohteista ovat kiireellisimpid ja milla toimenpi-
teilld saadaan suurimmat hyddyt pienimmalla vaivalla.
Tassa voidaan kayttaa apuna hyoty/vaiva-matriisia.
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1. Suuri hyéty, pieni vaiva

2. Suuri hyéty, suuri vaiva

10 S
Talla alueella olevat Vihrealla olevien toteuttamista kannattaa
kannattaa toteuttaa suunnitella lisda ja vieda niitd eteenpadin,
mahdollisimman pian. kun on aikaa
=
0 5
S <
Keltaisella alueella olevista saatava hyoty
jaanee liian pieneksi vaivaan ndhden
Talla alueella olevat kannattaa
toteuttaa mahdollisimman pian
o .
o 5 10
3. Pieni hyéty, pieni vaiva VAIVA 4. Pieni hyéty, suuri vaiva

Kuva 35. Kehittamistoimenpiteiden priorisoinnissa hyva apuvaline on hyoty/vaiva-matriisi.

Mukailtu ldhteesta: Gilad 2017

Hyoty/vaiva-matriisi on tyokalu, jonka avulla voidaan
luokitella kehityskohteet tai -projektit sen mukaan,
kuinka suuri vaiva niiden toteuttamisessa olisi ja kuin-
ka suuri hyoty niista saataisiin.

e Vaivan suuruus (horisontaalinen akseli): kuin-
ka paljon esimerkiksi aikaa, rahaa, resursseja
ja kapasiteettia toteuttamiseen tarvitaan.

e  Saavutettavan hyédyn suuruus (vertikaalinen
akseli): kuinka paljon esimerkiksi lisdarvoa,
sadstoja, tehokkuutta ja asiakastyytyvaisyytta
toteuttaminen tuo.

Kehityskohteiden/-projektien sijoittumisesta matriisiin
voidaan nahda, mitka niista kannattaa toteuttaa ja
mitka jattaad tekematta. Jotta matriisi antaisi parhaim-
man tuloksen, hyddyn ja vaivan arvioiden tulisi olla
mahdollisimman tarkat. Kustannusten ja resurssien
tarpeen suuruusluokan oikeellisuuden varmistamisek-
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: si kannattaa tehdd kevyet laskelmat mahdollisimman
i tuoreilla tiedoilla.

Kun tarkeimmat kehityskohteet on tunnistettu,

niiden korjaamiseksi tulee tehda suunnitelma. Siitd on
{ syyta kdyda ilmi ainakin

e kehityskohteen nimi
e mitd tehddan

e mihin mennessa

e  kuka vastaa

e milla resursseilla.

Kehittdmistoimenpiteiden resursoinnissa ja aikatau-
lutuksessa tulee olla realisti. Monesti yrityksen oman

i henkiloston aika ei riita paivittaisen toiminnan lisaksi
mittavien kehitystoimenpiteiden toteuttamiseen.
Ulkopuolisen asiantuntijan tai projektipaallikon kaytta-
minen omien resurssien tukena voi olla perusteltua ja
: antaa uutta nakokulmaa.



toteuttaminen

ehtaan materiaalitoimintojen kehittamisessa

yleisena tavoitteena on kokonaissuoritus-

kyvyn kehittdminen. Kokonaissuorituskyvyn
osa-alueet seka niiden tavoitteet ja mittarit riippuvat
yrityksen strategiasta.

Strategisen johtamisen tyokaluja, kuten perinteis-
ta tuloskorttia (Balanced Scorecard, Kaplan & Norton
1992), voidaan kayttdd maarittdmaan menestys-
tekijamittaristo yrityksen strategian toteuttamiselle
jokapaivaisessa toiminnassa. Tuloskortissa mittarit
jaetaan talouden, asiakkaiden, prosessien sekd oppi-
misen ja kasvun nakokulmiin. Menetelmat ja nakokul-
mat vaihtelevat eri tyokaluissa. Yrityksen onkin hyva E
arvioida oman toimintansa kannalta, minkdlainen
strateginen mittaristo on sille sopivin. Tuotannon ja
sen materiaalitoimintojen kehittdminen on osa yri-
tyksen strategian toteuttamista, ja sen vuoksi kehit-
tamistoimenpiteista paattamisen on syyta perustua
yrityksen strategisiin tavoitteisiin.

Yrityksen materiaalitoimintojen tdmanhetkisesta .
tilanteesta luodaan yleiskuva nykytilan systemaattisella :
kartoittamisella. Sen perusteella voidaan myds tun- '
nistaa tarkeimpia kehittdmiskohteita, joilla toiminnan
tehokkuutta, tuottavuutta ja laatua voidaan parantaa.
Kehittamistoiminnan tavoitteet tulee maaritella seka
numeerisina ettd laadullisina kriteereind, jotka kuvaa-
vat tehtaan kykya kestavalla tavalla tuottaa mitattavaa
hyotya seka asiakkaille etta yritykselle itselleen.

VESIPUTOUSMALLI

Lo B
o 2
GRS
TS~

ﬁ TESTAUS q

TOTEUTUS

Kehittamistoimenpiteiden

Kehitystoimenpiteita suunniteltaessa joudutaan

arvioimaan vaadittavien resurssien, ennakoitavien
hyotyjen ja kehittamisprosessiin liittyvien riskien va-
listd tasapainoa. Nama asiat huomioidaan lahes poik-
i keuksetta takaisinmaksulaskelmassa, joka maarittaa
ajan, jonka kuluessa kehittamisella aikaansaadut hy6-
dyt saavuttavat yhteenlasketut kehittamiskustannuk-
set. Takaisinmaksulaskelmassa on aina syyta tarkas-

: tella kokonaissuorituskykya prosessivaiheiden sijaan.
Ndin estetdan se, ettd yhden osa-alueen optimointi

i aiheuttaisi ongelmakohdan tai kustannusten siirtymi-

sen toisaalle, tarkasteltavan alueen ulkopuolelle.

6.1 Projektimallin valinta

i Teollisuuden prosessien kehittimisessa edetan usein
niin sanotun vesiputousmallin mukaan. Ensin suunni-
tellaan kehitysprojekti valivaiheineen ja tarkastuspis-

. teineen. Sen jilkeen toteutus etenee vaiheistettuna

kohti projektin alussa maariteltyd maalia. Kehitys-

i projektin vaiheiden vélissa olevissa tarkastuspisteissa
arvioidaan projektin etenemista seka valmiutta siirtya
: toteutuksessa seuraavaan vaiheeseen. Vesiputousmal-
lin mukaisessa kehittdmisessa tavoitteena on pysya

: mahdollisimman tiukasti alkuperaisessa suunnitelmas-
! sa—matkan varrella suunnitelmaan tehdain yleensi
vain vahaisia tai valttamattdmia muutoksia.

KETTERA KEHITYSMALLI

MUUTOKSEN ARVIOINTI

SUUNNITTELU

4

NYKYTILAN ANALYSOINTI

Kuva 36. Esimerkit vesiputousmallin ja ketterdan kehitysmallin mukaisista kehitysprosesseista.
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Vesiputousmallin vaihtoehtona tai rinnalla voidaan
soveltaa myos ketteran kehittamisen malleja, jotka ovat
hyvin yleisesti kdytdssa esimerkiksi ohjelmistotuotan-
nossa. Teollisuudessa paljon sovellettu Lean Manufac-
turing -malli sisaltaa runsaasti ketteralle kehittamispro-
sessille tunnusomaisia piirteita. Lean-kehittamisessa
pyritadn tuottamaan asiakkaille nopeasti korkeaa laatua
ja muuta asiakasarvoa optimoimalla resurssien kayttoa.
Tama tapahtuu poistamalla kaikki arvoa lisaamaton te-
keminen ja tyoskentelemalla vain niiden asioiden paris-
sa, jotka ovat silla hetkelld valttamattomia.

Pyri siis valttamaan kaikkea turhaa tekemista. Mieti

ensin, miten kaikki toiminta tehddan ldpinakyvaksi niin, :
i vaikutukset oman tydnsa nakokulmasta mielekkiksi ja
i tavoitteet yhteisiksi.

etta tekemisen tulokset ja edistyminen voidaan sel-
vasti havaita. Sopikaa konkreettisista ja objektiivisista
edistymisen mittareista ja tarkastelkaa tuloksia sdan-
nollisesti. Projektin alussa on hyva sopia projektitiimin
roolijako, jonka mukaan toimintaa ohjataan. Mikali
mahdollista, usein hyva kdytantd on nimeta eri vastuu-
henkilot johtamaan tarpeiden madrittelya ja uuden
ratkaisun toteutusta. Edistymistd kannattaa seurata
saannollisissa tilannepalavereissa esimerkiksi viikon tai

kahden vilein. Tilannepalaverissa keskitytdan erityises-
i sOssa tyontekija itse haluaisi tyéskennella?

ti pohtimaan ajan ja resurssien tehokasta kohdenta-
mista tarkeimpiin asioihin tulevalla jaksolla ennen seu-
raavaa tilannepalaveria. Tarkeinta ei ole suunnitelman
pilkuntarkka ja sokea noudattaminen vaan toimivan ja
tarpeet tayttavan ratkaisun syntyminen aikataulussa ja
varatuilla resursseilla.

Kettera toimintamalli ei tarkoita kurinalaisuudesta
ja dokumentoinnista luopumista. Pdinvastoin kettera
kehitysprojekti vaatii onnistuakseen tarkkojen peli-

saantojen sopimista ja noudattamista seka osallistujilta

vastuuta rooliensa mukaisten tehtdvien hoitamisesta.

i 6.2 Ota tyontekijat mukaan
. kehittamaan

Taman oppaan edellisissa luvuissa on esitetty, kuinka

{ tuotannon materiaalitoimintojen kehittdmiskohteita
tunnistetaan ja kuinka toimenpiteita niiden kehit-

! tamiseksi voidaan priorisoida. Pysyvien tulosten ja
toimintatapojen muutoksen saavuttamiseksi on valt-
tdmatontd, ettd tyontekijat ovat alusta saakka mukana
i kehittamassa yrityksen prosesseja ja tydymparistoon
liittyvia uusia ratkaisuja. Jokainen on oman tyonsa
paras asiantuntija. Haluttujen muutosten saavuttami-

seksi jokaisen tyontekijan on tarked kokea muutosten

Prosessien uudistamisen kannalta on tarkeaa en-

sin ymmartaa hyvin nykytila, jonka paalle kehittamis-
i toimet rakentuvat. Kehittdmissuunnitelmassa on sen
i jalkeen oleellista keskittya tavoitetilaan, johon kehit-
tdmiselld pyritdan. Minkalaisia asiakkaiden tarpeet

! ja odotukset yritykseltd ovat? Mihin kaikkiin asioihin
esimerkiksi tuotannon joustavuuden lisdéaminen vai-

kuttaa? Minkalaisessa tydympadristdssa ja tydyhtei-

Ratkaisukeinoja kannattaa etsia ihannetilan konk-

reettisen kuvailemisen avulla. Ongelmat ja haasteet on
tarked tiedostaa, mutta kehittdminen ei saa rajautua
vain tunnistettujen ongelmien ratkaisemiseen. Sen
sijaan nykyisen toiminnan haasteet ovat hyvia testita-
pauksia, joiden avulla uutta ideaaliratkaisua voi arvioi-
da ja tarkentaa.

Kuva 37. Ota kaikki tyontekijat mukaan kehittdmaan ja valtuuta toimimaan tavoitteen mukaisesti. Lihde: Pexels
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6.3 Mika jo toimii?

i kun virheellisiksi osoittautuviin paatoksiin tai oletuk-

siin voidaan etsid vaihtoehtoisia etenemistapoja mah-

Kaikkea ei ole tarvetta muuttaa. Ennen uudistuksiin
ryhtymista kannattaa kiinnittda huomiota erityisesti
niihin asioihin, jotka jo toimivat hyvin tai ovat muuten
tarkeitd menetelmia tai vahvuuksia. Sellaisia voivat
olla esimerkiksi tietyt prosessi- ja tyovaiheet, tietojar-
jestelmat seka erilaiset tyoviihtyvyytta lisaavat tekijat.
Hyvaksi havaittuja kdytantoja kannattaa vahvistaa,
kehittda ja soveltaa laajemmin.

Kehittamistyon ensimmaiset valitavoitteet kannat-
taa asettaa siten, ettd nakyvaa edistymista tapahtuu
jo pian kehittdmishankkeen kdynnistadmisen jalkeen.
Edistymisen huomaaminen motivoi kaikkia tyéhon
osallistuvia tyontekij6ita, ja samalla voidaan varmis-
tua, etta kehittamisessa ollaan oikealla tiella. Edistymi- :
sen todentaminen pienin askelin tekee kehittdmisen
ohjaamisesta ketterampda. Se my0s vahentaa riskeja,

Vakauta toimivat
« osat ja korjaa

ratkaisua tarvittaessa.
PARANNA JA

YLLAPIDA

i dollisimman aikaisessa vaiheessa.

Kehittdminen on luonteeltaan yleensa iteratiivista

i —ensimmaisell3 kerralla tuskin saadaan luotua téy-

i dellista ratkaisua. “Suunnilleen oikein” usein riittakin
¢ siina vaiheessa. Jatkuvan parantamisen prosessikehit-
tdminen kuvataan monesti syklisena, neljan vaiheen

i kautta etenevana mallina, joka tarkentuu ja alkaa

i aina alusta uudelleen. Kehittdmisen niin sanotussa

i PDCA-syklissa ensin suunnitellaan muutokset (Plan),

! sitten toteutetaan ratkaisu (Do) ja tarkistetaan tulok-
set (Check) seka lopulta korjataan ratkaisua oikeaan
suuntaan tulosten perusteella ja vakautetaan kokonai-
suuden toimivat osat (Act). On tarkeaa, ettd jokaisella

iteraatiokierroksella tehdaan vain yksi muutos. N&in

i muutoksen vaikutus kokonaisuuteen voidaan erottaa
i tulosten perusteella.

-

Suunnittele muutokset
e ja madrittele, mita
odotat tapahtuvan.

1

JATKUVA

Vertaa tuloksia
« odotuksiin.

6.4 Opi virheista ja malta miettia
erilaisia toteutusvaihtoehtoja

PARANTAMINEN

Kuva 38. PDCA-sykli eli niin sanottu Demingin laatuympyra. Lihde: Liker, 2013 (mukaillen)

Toteuta
s suunnitelma ja

2

LEVET (R

tasyytoksiin, mikd vie huomion pois itse ongelman-
i ratkaisusta. Tietoinen keskittyminen tavoitteeseen ja

i objektiivisiin havaintoihin suuntaa ajatusta kohti tule-

Vanhan ratkaisun tarkastelussa ei ole syytd juuttua
historiallisiin syihin, kuten kuinka aikaisempaan rat-
kaisuun on paadytty tai kuka sen on suunnitellut ja
toteuttanut. Sen sijaan kannattaa tutkia kaikkia niita
tapoja, joilla ongelmaa on yritetty tdhan mennessa
ratkaista tai joilla sen haitallisia vaikutuksia on yritetty :
kiertaa. Tyypillisia ongelman perussyitad katkevia pika-
ratkaisuja ovat esimerkiksi tydntekijoiden omat muis- :
tilaput tai kirjaustavat, joilla yritetaan valttaa tietojar-
jestelman kaytettavyyteen liittyvia ongelmia.
Aikaisempien ratkaisujen perusteiden pohdinta

johtaa helposti puolustautumiseen, selityksiin ja vas-

i vaisuutta sekd luo kaikille turvallisen ilmapiirin uusien
i ratkaisuvaihtoehtojen etsimiselle ja esittamiselle.

Ongelmien juurisyiden selvittdmisessa hyva apu-

vadline on esimerkiksi 5 x miksi -kysymystekniikka, joka
on esitelty luvussa 5.3. Kun ongelma on tunnistettu ja

siihen on l6ydetty yleisesti hyvalta tuntuva ratkaisu,
on suuri kiusaus edeta nopeasti sen toteutukseen.

i Tdssd vaiheessa on kuitenkin vield usein syyta py-
sahtya hetkeksi ja tutkia lisda eri ratkaisuvaihtoeh-
tojen mahdollisuuksia. Ongelman ratkaisuehdotusta
i pohdittaessa kannattaakin esittad seuraavanlaisia

¢ kysymyksia: Mita viela? Mita muuta tahén voi liittya?
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Mihin muuhun olisi syyta varautua?

Joissakin tilanteissa voi olla hyodyllista yrittda maa-
ritelld ratkaistavaa ongelmaa uudelleen. Uusia ldhes-
tymistapoja ja ratkaisuja voi olla mahdollista [0ytaa
samankaltaisista ymparistoista tai tilanteista, vaikka
ongelma ei niissa olisikaan taysin identtinen. Ideoita
uusiksi [ahestymistavoiksi voi syntya myos esimerkiksi

tutustuttaessa muihin prosesseihin yrityksen sisalla tai

tapoihin, joilla toiset yritykset ovat ratkaisseet vastaa-
via haasteita omalla kohdallaan.

6.5 Tee muutos nakyvaksi ja pysyvaksi

Merkit edistymisesta lisddvat ryhman sitoutumista

ja motivaatiota jatkaa muutosta eteenpdin. Alussa

on hyva sopia yhteisistd mittareista ja onnistumisen
signaaleista, joiden saavuttaminen kertoo edistymi-
sestd ja tavoitteiden saavuttamisesta. Tavoitteiden
seurannassa on hyva soveltaa luvussa 3.2.3 esitettyja
paivittdisjohtamisen kaytantoja. Hyvasta tyosta on
my0s tarkedad jakaa tunnustusta kaikille osallistuneille
seka palkita kohtuullisesti ja yrityksen kdytantojen
mukaisesti.

Avoimeen viestintaan ja luottamuksen ilmapiiriin
kuuluu my®os, ettd jokaisen tydntekijan on helppo
tuoda ndakemyksensd, pelkonsa ja kehittdmisideansa
esille. Pdivittdisella esimiestyolla ja yrityksen kult-
tuurilla on tdaman toteutumisessa keskeinen rooli.

Tyontekijoiden aloitteille tulee olla selva ja systemaat-

tinen kasittelyprosessi. Vapaamuotoiset keskustelu-
mahdollisuudet esimerkiksi yrityksen johdon kanssa
madaltavat kynnystd omien ajatusten ilmaisemiseen
ja lisdavat tyontekijoiden tunnetta yhteisten tavoit-
teiden vuoksi tyoskentelysta. Tyoyhteison tai tiimien
palavereissa pitda olla tilaa myos kriittiselle keskuste-
lulle. Jos kriittisid nakemyksia ei ole tilaisuutta kasitel-
13 tydyhteisdssa avoimesti, tyytymattomyytta pure-
taan usein pienissa porukoissa muista erilldan, mika
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i rapauttaa yhdessa tekemisen kulttuuria ja heikentaa
i tyoilmapiirid.

Yhdessa onnistumisen kokemus lujittaa tyoyhtei-

so6a. Yhteisen ponnistuksen tuloksista kannattaa jakaa
{ tunnustusta kaikille osallisille reilusti ja oikeudenmu-
i kaisesti.

Huomioi nama asiat kehittamisprojektin toteutuk-

| sessa:

e Tahdenna muutoksen valttamattomyytta ja
kiireellisyytta.

e Luo kuva uuden ratkaisun ihannetilasta, johon
pyritaan.

e Ota koko henkilostdé mukaan kehittdmaan ja
valtuuta se toimimaan tavoitteen mukaisesti.

e Vahvista, kehitd ja monista asioita, jotka jo
toimivat hyvin.

e Selvita hyvin nykytilanne ja tarvittavat kehitta-
miskohteet.

e Pohdijo tdhdan mennessa yritettyja ratkaisuja
ja tapoja, joilla ongelmaa on yritetty kiertaa —
keraa niista ideoita.

e  Opivirheistd; ala harmittele tai syyta.

e Malta pysdhtya pohtimaan kaikkia ndkékulmia
ennen ratkaisuun kiirehtimista.

e Maarita alussa ensimmaiset merkit, joista oi-
kea suunta tunnistetaan.

e Tee edistyminen nakyvaksi koko kehityshank-
keen ajan.

e Luo avoin ilmapiiri jokaisen omien ndkemysten
esittamiselle.

e Vakiinnuta onnistumiset ja juurruta uudet
toimintatavat yrityskulttuuriin.

e Huomioi kaikkien ponnistelu — juhlikaa yhdes-
sa saavutettuja tavoitteita.

Mukailtu John Kotterin (1996) kahdeksankohtaisen muutos-
i johtamisohjelman sekd Mark McKergow’n (2008) kuvaaman
ratkaisukeskeisen prosessin perusteella.



Yhteenveto

dman oppaan alkuosassa on tiivistetysti avattu

sisdlogistiikan prosessien vaiheita seka esitel-

ty joukko menetelmia ja teknisia ratkaisuja
prosessien tehokkaaseen toteutukseen. Luvussa 3 on
taustoitettu materiaalitoimintojen nykytilan katsel-
muksen teemoja ja niiden merkitysta hyvin sujuvalle
sisdlogistiikalle.

Oppaassa on kuvattu kdytannonldheinen mene-

telma materiaalitoimintojen kehittdmiseen. Menetel-
massa kehittamisen lahtokohtana on materiaalitoi-

ovat antaneet merkittavan panoksensa kaikki ne kol-
misenkymmenta yritysta, joissa katselmus on tehty.
Arvioinnin tuloksena saadaan tyypillisesti lista kehitta-
miskohteista. Oppaan viimeisissa luvuissa on annettu
neuvoja ja menetelmia kehittdmisen priorisointiin ja
toimenpiteiden toteuttamiseen.

7.1 Havaintoja TUDI 4.0 -katselmuksista

Katselmustyokalua kehitettiin hankkeen aikana, ja sii-
ta oli kdytossa eri versioita. Ensimmaisessa versiossa
vastaukset olivat kylla-/ei-vaihtoehtoja. Seuraavissa

! versioissa otettiin kayttédn neliportainen asteikko,
jossa 1 on heikoin ja 4 taas paras arvosana. Talla as-
teikolla tehdyt 21 katselmusta ovat vertailukelpoisia

i kesken&dn. Otanta on pieni, mutta saadut tulokset
antavat silti suuntaa erityyppisten yritysten vahvuuk-
mintojen nykytilan tunnistaminen. Nykytilan arviointia
varten oppaassa on esitelty tydkalu, jonka kehitykseen
Arvioidut yritykset jaettiin kolmeen kategoriaan:

e tukkukaupan yritykset, yht. 5 yritysta

e valmistavat yritykset, joiden liikevaihto on alle 10

sista ja heikkouksista.

miljoonaa euroa, yht. 12 yritysta

e valmistavat yritykset, joiden liikevaihto on yli 10

miljoonaa euroa, yht. 4 yritysta.

_ TUKKUKAUPPA VALMISTUS VALMISTUS

n 5

TEEMA Ka.

ASIAKASKESKEISYYS 2,65
Asiakkaiden palveleminen 3,19
Hankintaketjun kehittéaminen 2,58
Sisdiset asiakkaat 2,19
TIEDOLLA JOHTAMINEN 2,55
Tietojarjestelmien kaytto 2,57
Materiaalitoimintojen strategiat 2,66
Valmius automaatioon 2,41
SUORITUSKYKY 2,39
Suorituskyvyn mittaaminen 2,42
Tiimityo ja johtaminen 2,43
Tuotannonohjaus 2,31
TYOYMPARISTO 2,79
Laatukulttuuri 2,75
Turvallisuus ja ergonomia 2,82
Tilat ja siisteys 2,80
Pisteet yhteensa, skaala 12-48 31,13
Normeerattu, skaala 0-100 53,12

Lv. alle 10 M€ Lv. yli 10 M€
12 4
Ka. Ka.

2,65 2,57
2,79 3,04
2,48 2,38
2,69 2,29
2,18 2,31
2,00 2,00
2,34 2,34
2,19 2,59
2,22 2,49
2,14 1,87
2,16 2,94
2,36 2,65
2,59 3,02
2,61 3,07
2,47 2,90
2,69 3,09
28,92 31,17
46,98 53,22

Kuva 39. Vertailuaineiston ryhmakohtaiset keskiarvot teemoittain.
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Kokonaispisteissa parhaan keskiarvon saivat val-
mistavat yritykset, joiden liikevaihto on yli 10 M£.
Toiseksi tulivat tukkukaupan yritykset, jotka jdivat
pisteissa vain yhden kymmenyksen paahan. Valmista-
vat, alle 10 M€:n liikevaihtoa tekevat yritykset jaivat
selvasti kolmanneksi. Tassa luokassa myos hajonta
yritysten tulosten valilla oli suurinta. Seka parhaat
ettd huonoimmat pisteet saaneet yksittaiset yrityk-
set |6ytyivat valmistavien, alle 10 M€:n liikevaihtoa
tekevien yritysten luokasta. Tama osoittaa sen, etta
my0s valmistavan pk-yrityksen on mahdollista hoitaa
katselmuksessa tutkitut asiat erinomaisesti, kunhan
yritystoimintaa johdetaan ja kehitetdaan kokonaisuu-
tena seka hyddynnetadn nykyaikaisia tyokaluja. Muis
sa luokissa yritysten viliset piste-erot olivat selvasti
pienemmat. Esimerkiksi joidenkin yritysten tietojar-
jestelmat ohjasivat prosessimaiseen toimintaan, kun
taas joissakin pienemman luokan yrityksissa sellaisia
ei ollut tai niiden ominaisuuksia ei hyodynnetty.

Tukkukaupan yritykset vaikuttaisivat padteemojen
suhteen olevan parhaita asiakaskeskeisyydessa ja tie-
dolla johtamisessa. Asiakaskeskeisyyden alateemoista
ne saivat parhaat pisteet asiakkaiden palvelemisesta
ja hankintaketjun kehittdmisesta. Tiedolla johtamisen
alateemoista tukkukaupan toimijat taas saivat parhaat
pisteet tietojarjestelmien kaytostd ja materiaalitoimin-
tojen strategioista.

Valmistavat, yli 10 M€:n liikevaihdon yritykset
vaikuttaisivat olevan padteemojen suhteen parhaita
suorituskyvyssa ja tydymparistossd. Suorituskyvyn
alateemoista ne saivat parhaat pisteet tiimityo ja joh-
taminen- sekd tuotannonohjaus-osioista.

Valmistavat, alle 10 M€:n liikevaihtoa tekevat yri-
tykset eivat nayttaisi olevan parhaita missaan paatee-
massa. Ne kuitenkin saivat parhaat pisteet asiakaskes-
keisyyden alateemasta sisdiset asiakkaat.

Yleisia havaintoja

Yritykset ovat monesti jo tunnistaneet toiminnassaan
yksittdisia kehitettavia asioita. Niita ei kuitenkaan ole
listattu minnekaan, eika ole tehty suunnitelmaa siita,
milloin, miten ja kenen asia pitdisi hoitaa. Usein tama
johtuu siitd, ettad toiminnan kehittdmiseen ei ole va-
rattu resursseja: kehittdmista tehddaan muiden toéiden
ohessa, jos siihen jaa aikaa. Toimintaa ei myoskaan
kehiteta kokonaisuutena. Tuotannon yksittaisten solu-
jen kehittdmiseen ja automatisointiin on voitu inves-
toida suuriakin summia, mutta niita tukevat materiaa-
litoiminnot usein unohdetaan muutoksia tehtdessa.
Materiaalitoimintoja kehittamalla voitaisiin kuitenkin
tehostaa toimintaa seka parantaa laatua ja toimitus-
varmuutta.

Useista pk-yrityksistd puuttuu toimintaa tukeva
tietojarjestelma, tai kdytdssa olevan jarjestelman
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i ominaisuuksia ei hyddynneta. Yksittdisten ihmisten
muistin ja tiedon varassa olevat toiminnot ovat suuri
riski kokonaistoiminnan jatkuvuudelle. Jarjestelman

{ puuttumisen my6ta toiminnan tehokkuutta ja laatua
ei usein juurikaan mitata, koska dataa ei kerry. Tasta

: johtuen nykytila ei ole tiedossa, kehittamiskohteita on
vaikea tunnistaa ja mahdollisen kehittamisen takaisin-
maksuaikaa on hankala laskea. Kehittamista tehdaan
"musta tuntuu” -periaatteella. Tall6in ongelman juu-

! risyy jaa usein korjaamatta tai ongelma vain siirtyy
seuraavaan kohtaan.

Automaation kayttéonotto materiaalitoiminnoissa

on pk-yrityksille usein vield melko kaukaista. Proses-
sit ja jarjestelmat pitdisi ensin saada kuntoon, jotta
usein toistuvat tyotehtdvat olisivat riittavan vakioituja
automaation suoritettaviksi ja niitd voitaisiin seurata
ja ohjata jarjestelmista. Esimerkiksi mobiilirobottien
ja yhteistyorobottien myota automaation kadyttémah-
: dollisuudet materiaalitoiminnoissa ovat pk-yritysten
ulottuvissa paremmin kuin aiemmin.

Materiaalitoimintojen kehittdmisessa on tarkeaa

ymmartda yrityksen taso muihin toimijoihin ja parhaa-
i seen saatavilla olevaan tekniikkaan verrattuna. Ma-

! teriaalitoiminnoista vastaavien henkildiden olisi hyva
kdyda tutustumassa muiden yritysten toimintaan,
jotta he nakisivat erilaisia toimintatapoja ja ratkaisuja
seka pystyisivat seuraamaan uusien ratkaisujen kehi-

! tystd. Vaikka TUDI-katselmuksen voi suorittaa my®&s
itsearviointina ilman yrityksen ulkopuolisia henkil6it3,
 silloin on vaarana, ettei asioita osata katsoa objektiivi-
sesti. Arvioijat voivat olla tyytyvaisia nykytilanteeseen,
jos he eivét tiedd, miten asiat voisivat olla parem-

: minkin. Ulkopuolinen asiantuntija tai toisen yrityksen

i edustaja osaa katsoa asioita tuoreilla silmill3 ja ky-
seenalaistaa vakiintuneita kaytantoja, jotka eivat ehka
i olekaan enaa tarkoituksenmukaisia.

Suosituksia

e Lue tdma opas kunnolla.

e  Kdy tutustumassa muiden yritysten materiaali-
toimintoihin — my6s oman toimialasi
ulkopuolella.

e Suorita TUDI-materiaalitoimintojen katselmus
mielellddn ulkopuolisen asiantuntijan tai
toisen (ei kilpailevan) yrityksen edustajan
kanssa.

e Analysoi TUDI-katselmuksen tulokset ja siita
esiin tulleet vahvuudet ja kehityskohteet.

e Selvita kehityskohteiden juurisyyt ja maarittele
merkittdvimmat korjattavat asiat.

e Tee suunnitelma, miten ja mihin mennessa
merkittdvimmat asiat korjataan ja kuka ne
korjaa. Toteuta korjaukset suunnitelman
mukaisesti.



Maarittele mittarit, jotka osoittavat mate-
riaalitoimintojen tehokkuutta ja laatua niin

kokonaisuutena kuin myds osa-alueittain, jotta

kehitysta voi mitata.

Kaynnista jatkuvan parantamisen toiminta-
malli, jossa tyontekijoilta tulleet kehitysideat
kirjataan kaikkien nahtaville ja niiden pohjalta

tehddan nopeita kokeiluja toiminnan kehit-
tamiseksi (vain yksi kokeilu kerrallaan, jotta
muutosta voidaan mitata).

Seuraa madriteltyjen mittarien kautta kokeilu-
jen onnistumista ja reagoi tulosten mukaisesti.
Palkitse tyontekijoitd hyvistd, toteutetuista
kehitysideoista.
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Liite

Materiaalitoimintojen katselmuksen arviointilomake
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