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Taman opinndytetyon aiheena oli raaka-aineiden seurannan riskit ja tehostaminen.
Tyon toimeksiantajana oli raumalainen metalliteollisuuden sopimusvalmistaja, R-Sar-
kon Qy.

Opinnaytetyossa tutkittiin yrityksen raaka-aineiden seurantaprosessia, tarkoituksena
|0ytad siind esiintyvid riskitekijoité ja ongelmakohtia, seka esittda kustannustehokkaita
kehitysehdotuksia.

Ty0 tehtiin suurimmaksi osaksi oman tyékokemuksen, seké raaka-aineiden seurannan
parissa tydskentelevien tyontekijoiden ja esimiesten haastattelujen pohjalta.

Ty6ssa tultiin sithen lopputulokseen, ettd prosessin sisélld on muutamia ongelmakoh-
tia, joita prosessin optimaalisen toimivuuden kannalta olisi syyta kehittdd. Ongelma-
kohdat voidaan korjata pienilld& muutoksilla. Tyon loppuvaiheessa on esitetty kehitys-
ehdotukset, joilla 16ydetyt ongelmakohdat ja riskitekijat pystytaan eliminoimaan.
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The subject of this Bachelor's thesis was to analyze problems concerning inside logis-
tics of raw materials. The client of this thesis was R-Sarkon Oy, contract manufacturer
of metal industry from Rauma.

The purpose of this thesis was to study the tracking process of raw materials in R-
Sarkon oy and to reveal the possible risks and problems inside the process and to pro-
vide cost-effective development proposals.

The thesis was made mostly basing on my own work experience in the corporation and
by interviewing employees and superiors whose work is related to the tracking process
of raw materials.

The conclusion of this thesis was that there are a few problems inside the process which
should be improved so that the tracking process of the raw materials would be optimal.
The fixing of the problems can be done with minor actions. The development proposals
which enable the elimination of the founded problems and risks are presented in the
final section of this thesis.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon toimeksiantaja on R-Sarkon Oy. R-Sarkon Oy on vuonna 1989
perustettu Raumalainen sorvattujen ja koneistettujen osien sopimusvalmistaja. Tassa
tyossa kaydaan lapi yrityksessa kédytettdvien raaka-aineiden siséinen logistiikka, tar-
kastellaan ja analysoidaan siina esiintyvid mahdollisia ongelmakohtia ja riskitekijoita,

seka esitetddn mahdollisia kehitysehdotuksia.

1.1 R-Sarkon Oy

R-Sarkon Oy on vuonna 1989 Raumalle perustettu automaattisorvaamo. Yritys val-
mistaa padasiassa metallista sorvattuja ja koneistettuja sarjatuotanto-osia eri tuotannon
aloille Suomeen ja ulkomaille. Tuotteiden koot vaihtelevat pienesta hienomekaani-
sesta keskisuureen asti ja erakoot vaihtelevat protoerista satoihintuhansiin osiin.
Vuonna 2016 se valmisti yli 13,9 miljoonaa osaa tai osakokoonpanoa eri asiakkaille.
Konekannassa on 67 sorvia, 7 tyostokeskusta sekd 2 robottisolua. Yritys tyollistaa talla
hetkell& noin 75 henkildd. R-Sarkon Oy on alansa johtava sarjatuotanto-osien toimit-
taja. Yrityksen toimintaa ohjaavat sertifioidut ISO 9001 ja ISO 14001 standardit. R-
Sarkon Oy:n liikevaihto oli vuonna 2018 noin 9,2 miljoonaa. (R-Sarkon Oy:n www-
sivut, 2019.)

1.2 Lahtokohdat

Yrityksen ja konekannan kasvusta, seka metalliteollisuuden raaka-aineiden jatkuvasta
kehityksesta johtuen, myds yrityksen omaan raaka-ainevarastoon varastoitavien raaka-
aineiden maéarat ja laadut (padraaka-aineiden eri seokset) ovat lisdéntyneet suuresti.
Tama taas on johtanut siihen, etté riskit raaka-aineiden seurannan tdsmallisyydessa

ovat lisdantyneet siind méadrin, ettd seurannan kartoittaminen on ajankohtaista.



1.3 Tavoitteet

Ty0n tavoitteena on perehtyd raaka-aineiden seurantaprosessiin, 10ytaa siind ilmenevat
ongelmakohdat ja selvittdd, miten prosessissa mahdollisesti esiintyvia ongelmakohtia
pystytdan kehittdmaan mahdollisimman pienilld nykyisten toimintatapojen muutok-

silla kustannustehokkaasti.

1.4 Rajaukset

Ty0 on rajattu ké&sittelemaan vain yrityksen padraaka-aineita eli eri metalliseoksista
valmistettuja tankoja, ja tarkemmin ottaen ndistd messinkia, seké& ruostumattomia ja
haponkestavia teraksid, koska niiden kohdalla riskit ovat ennalta ajateltuna todenna-
kodisimpid ja rahallisesti suurimpia. Tyosta on jatetty kokonaan pois koneistuksessa
kaytettavat aihiot, koska niiden volyymit ovat huomattavasti pienempid ja ndin ollen

varastointi sek& seuranta ovat riskittdmampia.

1.5 Menetelmat

Tyo tehddan padasiassa varaston tydnjohtajien ja tydntekijoiden haastattelujen poh-

jalta sekd omaa tietotaitoa ja tyokokemusta hyvaksikayttéen.

2 RAAKA-AINEET

Padasiallisina raaka-aineina kaytetdan 3-6 metrid pitkid metallitankoja. Raaka-aine
tankojen halkaisijat vaihtelevat 5 millimetrista 80 millimetriin.

Tangot toimitetaan 10-1000kg tankonipuissa, yleisimmin nippu painaa joko noin
500kg tai 1000kg.



Vuonna 2018 raaka-aineita kului noin 1,4 tuhatta tonnia. Tdma tarkoittaa sit4, etta kuu-
kausitasolla varaston lapi kulkee noin 100 tonnia raaka-aineita. Raaka-ainetoimittajien
toimitusajoista sekda metallien jatkuvasti muuttuvista markkinahinnoista johtuen, va-
rastoa on osittain kannattavaa ja osittain pakollista pitaa suhteellisen suurena, ja nain
ollen varastossa olevan raaka-aineen méaaré vaihtelee 100-150 tonnin valilla. P&aasi-
assa raaka-aineina kaytetaan messinkia, terdstd, ruostumatonta terastd, haponkestavaa

terastd, alumiinia ja kuparia. (Henkil6kohtainen tiedonanto Pasi Lavonius 10.3.2019)

2.1 Messinki

Yrityksessa kédytetddn péaéasiassa neljaa eri messinkiseosta. Ecobrass-messingin voi
mahdollisesti erottaa muista, koska se on vériltdadn hieman mattaisempi kuin muut. Ms
358, Ms 362, Ms 625 messinkien erottaminen toisistaan on kaytanndssé mahdotonta
ilman laboratorio tutkimuksia. Kuvassa 1 vasemmalla oleva nippu on Ms 362, keskim-

mainen Ms 358 ja oikean puoleinen Ms 625 messinkia.
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Kuva 1. Erilaatuisia messinkinippuja.



2.1.1 Ms 358, CW614N

CuZn39Pb3, tdssa messinkiseoksessa on kuparia, sinkkié ja lyijy4. Se on ns. sorvimes-
sinki, lyijymessingeistd kaytetyin ja sitd pidetadn metallisista aineista parhaiten lastut-
tavana. Seoksesta on lyijya noin 3 %. Sen kuumanmuokattavuus on hyva, mutta kyl-
mamuokattavuus huono. Seos on perusseos valittaessa messinki kuumataontaan. (Me-
talliteollisuuden keskusliitto 2001, 29)

2.1.2 Ms 362, CW602N

CuzZn36Pb2As, tassa messinkiseoksessa on kuparia, sinkkid, lyijyad seka arseenia.
Seoksella on hyvéa kylmadmuovattavuus, joka ilmenee mm. seosta CuZn39Pb3 parem-
pana tankojen taivutettavuutena. Seoksen lyijypitoisuus on n. 2,5 % ja se on lastutta-
vuudeltaan erinomainen vastaten siind suhteessa seosta CuZn39Pb3. (Metalliteollisuu-
den keskusliitto 2001, 29)

2.1.3 Ms 625, CW625N

Cuzn35Pb1,5AlAs, tassd messinkiseoksessa on kuparia, sinkkid, lyijya, alumiinia,
sekd arseenia. Se on rakenteeltaan ja ominaisuuksiltaan edellisten kaltainen messinki,
jossa lyijyn mééra on n. 1 %. Seos on valvotuissa olosuhteissa kuumapuristukseen ja
-taontaan sopivaa messinki, jolla on hyva kylmamuovattavuus ja lastuttavuus. Seoksen
eroosiokorroosionkestavyyttd on parannettu alumiinilisdyksella ja sinkkikadonkesté-
vyytta arseenilisélla. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 29-30)

2.1.4 Ecobrass, CW724R

CuzZn21Si3P. Tésséd seoksessa on kuparia, sinkkid, piita ja fosforia. Seos on koneis-
tuksellisilta ominaisuuksiltaan, seké korroosionkestavyydeltaan erinomaista. Se on la-
hestulkoon taysin lyijytonta (lyijya alle 0,09%). Seoksen sinkinkatokestavyys ja rasi-
tuskorroosionkestavyys on edelld mainittuja huomattavasti parempaa. (Mitsubishi-

shindohn www-sivut 2019)



2.2 Ruostumaton- ja haponkestava teras

Ruostumatonta ja haponkestdvaa terasta on padasiallisessa kaytossa 3 eri seosta. Nai-
den erottaminen toisistaan on paljaalla silméalld mahdotonta. Kuvassa 2 vasemman-
puoleinen nippu on Aisi 304, keskimmainen Aisi 316L ja oikeanpuoleinen tanko Aisi
303.

Kuva 2. Erilaatuisia ruostumattomia ja haponkestavié terasnippuja.

2.2.1 Aisi 303, EN 1.4305

Seos on kiderakenteeltaan austeniittinen ruostumaton teras. Se sisaltaa rautaa, kromia,

nikkelid sek& lastuttavuusominaisuuksien parantamiseksi sithen on lisatty rikkié.



10

Seoksen sisaltamé hiilimaksimi on 0.1 %. Yleisimmin sorvauksessa kéytetty ruostu-
maton terds. (Polarputki Oy:n www-sivut, 2019)

2.2.2 Aisi 304, EN 1.4301

Tama seos on kiderakenteeltaan austeniittinen ruostumaton terés. Se siséltad rautaa,
kromia ja nikkelid, seké hiiltd maksimissaan 0.07 prosenttia. Sitd kdytetdan yleisesti
esimerkiksi rakennus-, elektroniikka-, ja autoteollisuudessa. (Metalliteollisuuden kes-
kusliitto 2001, 227-228)

2.2.3 Aisi 316L, EN 1.4404

Tama seos on kiderakenteeltaan austeniittinen ruostumaton ja haponkestéava teras. Se
sisaltda rautaa, kromia, nikkelia sekd molybdeenia. Seoksen siséltdmén hiilen maksi-
mimaard on 0,03%. Sita kdytetddn esimerkiksi prosessi- ja meriteollisuudessa. (Metal-
liteollisuuden keskusliitto 2001, 227-228)

2.3 Teras

Terastd on padasiallisessa kdytossd noin 5-7 eri seosta. Naitd pystyy osittain erotta-
maan toisistaan erindisten ulkonadllisten seikkojen mukaan. Osa seoksista myos las-
tuaa ja kéyttaytyy sorvatessa erilaisesti, mutta erottaminen on silti hyvin haasteellista.
Terdkset tulevat kuitenkin toimittajilla 1&hes poikkeuksetta sateelta suojattuina ja eri

laatujen pakkaukset ovat helposti toisistaan erotettavissa.

2.4 Alumiini

Alumiinia on péaasiallisessa kdytdssa vain yhtd seosta, joten sen seurannassa ei ole

suuria riskeja eika haasteita k&ytdnnossé ole.
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2.5 Kupari

Kuten alumiinia, my0s kuparia on paéasiallisessa kaytdssa vain yhté seosta. Kuparin
kayttd on myos viime vuosina vahentynyt, joten seurantaan ei liity suuria riskeja eika

haasteita.

3 TEORIA

3.1 Raaka-aineiden varastointi

Kun ostaja eli materiaalipaallikké on tehnyt raaka-ainetilauksen, raaka-aine saapuu
yritykseen. Tdman jalkeen raaka-aineen matkalla kuljetusvalineestd varastointiin on
kuusi vaihetta, jotka esitetty kuviossa 1. Ennen purkutydn aloittamista varastotyonte-
kija tarkastaa visuaalisesti kuljetusvélineen kyydissé olevat niput mahdollisten lastaus-
ja kuljetusvaurioiden varalta. Jos naitd ilmenee, ostaja tulee tarkistamaan ja valoku-
vaamaan rahdin ja selvittdd mahdolliset jatkotoimenpiteet. Jos vaurioita ei ndy, varas-
totyontekija purkaa kuljetusvalineessé olevat raaka-aine niput varaston lattialle alus-
puiden paalle. Kun kaikki niput on saatu pois kyydista, varastotyontekija tarkistaa, etta
rahtikirjassa mainittu kollimaaré pitaa paikkansa ja kuittaa rahtikirjan. Jos kolliméaarét
eivat tdsmai tai raaka-aineet ovat jollain tavalla vaurioituneita (ruostuneita, vaanty-
neitd, naarmuuntuneita ym.) varastotyontekija lisaa rahtikirjaan huomautuksen ja ottaa
kuljetusvalineen kuljettajalta kuittauksen, jonka jalkeen ostaja paattda miten asiassa

jatketaan. Kuvassa 3 varastotyontekija purkaa raaka-aine nippuja rekasta.
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Kuva 3. Purkutyd kaynnissa.

Kun raaka-aine niput ovat varastossa, varastotyontekija aloittaa tarkistustyon. Tassa
tyovaiheessa varastotyontekija tarkistaa lahetysluettelosta, etté siind ilmoitetut maaréat
ja laadut ovat paikkansa pitavia. Kun tarkistus on tehty ja jos virheita ei ole havaittu,
han allekirjoittaa yritykseen jaaneet rahtikirjat ja lahetysluettelon ja toimittaa ne osta-
jalle. Ostaja kirjaa raaka-aineet saapuneeksi yrityksen kayttaman Visma Nova erp-jar-
jestelmén ostotilauksiin, josta ne paivittyvat sen varastokirjapitomoduuliin. Raaka-ai-
neiden Kkirjaukset kdydaan l&pi luvussa 3.3.

Ennen kuin varsinainen varastointity6 alkaa, varastotyontekija tarkistaa onko kaikissa
raaka-ainenipuissa tehtaalla Kiinnitetty raaka-ainelappu, ja jos on, onko siitd selvasti
nahtéavilla kaikki tarvittavat tuotetiedot (halkaisija, paino, laatu ja sulatuserakoodi/ti-
lauserdanumero). Sulatuserakoodin/tilauseranumeron avulla raaka-aine pystytaan jaljit-
tdmaan, jos siita koneistusvaiheessa tai myohemmin paljastuu jonkinlaisia valmistus-
vikoja/valuvikoja. Jos tallaista tapahtuu, pystytddn myds muut samasta erasta valmis-
tetut tuotteet kdymaan l&pi ja korvausvastuu saadaan siirrettyd raaka-ainetoimittajalle.
Jos tehdaslappua ei ole, varastotyontekijé tekee, l&hetysluettelosta ja raaka-ainetodis-

tuksista katsomiensa tietojen perusteella, uudet laput ja kiinnittdd ne. Yrityksen



13

kayttdmat omat raaka-ainelaput kiinnitetddn tankonipun ympdrille muovikelmulla.
Tehdaslaput on kiinnitetty, tankotoimittajasta riippuen, joko kelmulla, rautalangalla tai

muovitaskuilla. Erilaisia kiinnitystapoja on nékyvilla kuvassa 4. Ylhaalla vasemmalla

nakyy yrityksen oma lappu.

Kuva 4. Raaka-ainelappujen kiinnitystapoja.

Tassa tydvaiheessa han myos kirjoittaa tangon paéhén sen halkaisijan, jos se on mah-
dollista. Tdmé helpottaa tankojen etsimisté varastosta. Pieni osa raaka-aineista saapuu
6 metrisend. Talloin varastotyontekija sahaa niput keskeltd kahtia kolmemetrisiksi,
koska tuotantokoneissa kéytettavissa tangonsyottolaitteissa on mahdollista kéyttaa
maksimissaan 4.5 metrisid tankoja. Varastotyontekija myos ruostesuojaa raaka-aineen,

jos se on tarpeellista.



14

Kun tdma kaikki on tehty, varastotyontekijd aloittaa varsinaisen varastointityon eli hyl-
Iytyksen. Varasto on hyllytilaltaan ja kapasiteetiltaan liian pieni siihen, ettd raaka-aine
nippuja pystyttéisiin varastoimaan siten, ettd eri seoksille olisi omat varastohyllyt.
Hyllyt on jaettu karkeasti eri metallien kesken. Tuotannossa kéytettdvien metallien
erdkoot ja tata myotd tarvittavat varastomaérat vaihtelevat vélilla suuretikin, joten va-

rastotyOntekijé joutuu varastoimaan suhteellisen usein tankoja ’sinne mihin mahtuu”.

Kuvassa 5 varastotyontekija hyllyttdd automaatioterastankoja.

Kuva 5. Hyllytysty6 k&ynnissa.
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1. Varastotyontekija vastaanottaa saapuvan raaka-aineen ja tarkastaa, ettd maara ja laatu ovat lahetteen ja
rahtikirjan mukaiset.

Kylla Ei T
Mahdollinen uusi raaka-aineldhetys
2. Ostaja tarkistaa, T
onko saapunut raaka- e Toimituserdn takaisin
aine-era tilauksen ) toimittaminen
mukainen ja paattia Ei *  Hyviksyminen
jatkotoimenpiteista. poikkeusluvalla
e Hyvitys/osahyvitys
v Kylla l toimitetuista

3. Allekirjoitettu rahtikirja ja I3hete toimitetaan ostajalle kirjattavaksi erp-jarjestelman ostotilauksiin.
Rahtikirjat ja ldhetteet sdilytetddn toimistossa.

l

4. Jos raaka-ainetta ei ole merkitty, varastotydntekija kiinnittdd ennen varastointia jokaiseen tuotenippuun
lapun, josta ilmenee tuotteen halkaisija, paino, materiaali seka sulatuserakoodi.

l

| 5. Varastotyontekija ruostesuojaa raaka-aineen, jos tuotteen pintavaatimukset sitd edellyttavat. |

|

| 6. Varastotyontekija siirtdd raaka-aineen varastoon sille kuuluvaan varastopaikkaan. |

Kuvio 1. Raaka-aineiden varastointi.

3.2 Raaka-aineiden siirto tuotantoon

Asiakkaalta saapuneen tilauksen jalkeen joko laatujohtaja, tuotantojohtaja tai tuotan-
nonsuunnittelija, toisin sanoen kuormittaja, tekee tilaukselle tydémaardimen, riippuen
siitd, mill& tuotantokoneella tyd on paatetty tehdd. Tyoméaéarain sisaltaa kaikki tarvitta-
vat tiedot sithen, ettd asettaja pystyy tekemiin koneeseen asetuksen eli "téllin” ja
kaynnistdmaan tuotannon koneelle. Kun asettaja on tarkistanut, ettd tuote vastaa asi-
akkaan toimittamaa piirustusta, han ilmoittaa koneenhoitajalle, etta sarjatuotannon voi
aloittaa. Tdman jéalkeen tuotteen laadunseuranta, tankojen lisdédminen koneen tangon-
syottolaitteeseen ja terdhuoltojen tekeminen eli koneen ”ajaminen” jai koneenhoitajan
vastuulle. Tyomaaréin sisaltdd myos raaka-aineen seuranta- ja pyyntdlomakkeen. Té&-
man lomakkeen asettaja toimittaa varastotyontekijélle, kun asetus on siind vaiheessa,
ettd raaka-ainetta tarvitaan. Kun varastotyontekija on toimittanut raaka-aineen, asettaja

varmistaa sen oikeellisuuden ja kuittaa varmistuksen suoritetuksi tyomaaraimeen.
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Yrityksessa kéytettadvien tangonsiirtokérryjen maksimikapasiteetti on 1000 kg. Jos
tyomaarain vaatii tatd enemman raaka-ainetta, sitd toimitetaan lisaé, kun karryt ovat
tyhjind. Koneiden tangonsyottolaitteisiin mahtuu tangon halkaisijasta riippuen 6-50
tankoa, joten kone ei pysahdy, vaikka raaka-aine karryista loppuu. Tall6in lomakkeen
toimittaminen ja tyhjien kérryjen palauttaminen varastotyontekijélle on koneenhoita-
jan vastuulla. Kaikki kirjaukset tehdédan samaan raaka-aineen seuranta- ja pyyntolo-
makkeeseen niin kauan, kunnes tyoméarain tulee valmiiksi ja on aika tehda uusi ase-

tus. Lomake on nakyvilla kuvassa 6.

Kuva 6. Raaka-aineen pyynto- ja seurantalomake.

Kun asettaja tai koneenhoitaja on toimittanut raaka-aineen pyynto- ja seurantalomak-
keen varastotyontekijalle, varastotyontekiji nédkee lomakkeesta tarvitsemansa tiedot:
Raaka-aineen seoksen, tarvittavan madarén, tuotantokoneen, jolle se toimitetaan, seké
toimitustarpeen ajankohdan. Taman jalkeen varastotyontekija etsii tarvittavan raaka-
aineen varastosta ja nostaa sen tangonsiirtokéarryyn. Kun raaka-aine on karryssa, va-
rastotyontekija kopioi nipussa olevasta lapusta raaka-aine méaran ja sulatuseranume-
ron raaka-aineen pyynto- ja seurantalomakkeeseen. Taman jalkeen varastomies var-

mistaa, ettd raaka-aineseos vastaa tilattua ja kuittaa lomakkeen. Seuraavaksi
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varastotyontekija irrottaa raaka-ainelapun nipusta ja kiinnittad sen karryyn, jonka jal-
keen hén poistaa nipusta mahdolliset pakkausmateriaalit ja avaa nipun ymparilla ole-
vat vanteet. Lopuksi varastotyontekija kirjaa raaka-aineen siirron erp-jarjestelmaan.
Tama vaihe kaydaan 1api luvussa 3.3. Kun Kirjaus on tehty, han tyéntaa raaka-ainekar-
ryn lomakkeessa ilmoitetulle tuotantokoneelle ja toimittaa lomakkeen joko kyseisen
tuotteen asettajalle tai koneenhoitajalle. Kuvassa 7 varastotyontekija on 1&hddssa tyon-

tdmaan raaka-ainekérrya tuotantokoneelle.

Kuva 7. Raaka-ainekérry 1ahddssé tuotantoon.

Tangonvalmistajat veloittavat standardikokoisten pakkausten muutoksesta erillisen
korvauksen, ja koska samasta raaka-aineesta todennékdisesti ennemmin tai myéhem-
min valmistetaan useampia eri tuotteita, ei ole kannattavaa tilata raaka-ainetta tuote-
kohtaisissa erissd. Tdmé& johtaa siihen, ettd kun tuote-erd on saatu ajettua valmiiksi,
tankoja jaa todennékaisesti yli. Kun néin tapahtuu, asettaja tai koneenhoitaja toimittaa
loput raaka-aineet takaisin varastoon ja ilmoittaa varastotyontekijélle raaka-aineen
seoksen, sulatuserdnumeron ja sen tyémaaraimen numeron, jolta se palautuu. Varas-

totyontekijd punnitsee tai laskee palautuneen raaka-aineen madaran, pakkaa eli
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“niputtaa” sen uudelleen, kiinnittdd sithen uuden raaka-ainelapun ja varastoi sen. Lo-

puksi varastomies Kkirjaa siirron erp-ohjausjérjestelmaan.

3.3 Raaka-aineiden kirjaukset

Raaka-aineiden kirjaukset suoritetaan péaaasiallisesti yrityksen kéyttdaman erp-jarjes-
telman varastokirjanpito moduulissa. Ensimmainen kirjaus tapahtuu, kun materiaali-
paallikko tilaa raaka-ainetta toimittajalta. Taman jalkeen han tekee tilauksesta kirjauk-
sen erp-jarjestelméan ostotilauksiin. Kun raaka-ainetilaus saapuu yritykseen ja varasto-
tyontekija on tarkistanut sen oikeellisuuden, materiaalipaallikko Kirjaa ostotilauksen
saapuneeksi varastokirjanpitomoduuliin, varastoon 35, jolla merkataan yrityksen omaa

raaka-aine varastoa. (Henkilokohtainen tiedonanto Pasi Lavonius 12.4.2019)

Tasta eteenpdin Kirjaukset siirtyvét varastotyontekijan vastuulle. Kun varastotyonte-
Kija toimittaa raaka-aineen tuotantokoneelle, hén siirtaa erp-jarjestelmén varastokirja-
pitomoduulissa raaka-aineen varastosta 35 varastoon 10, jolla merkataan yrityksen
omaa tuotantoa. Varastosiirtoikkuna on esitetty kuvassa 7. Oikeaoppisen varastosiir-
ron tekeminen vaatii 7 eri tydvaihetta. Vaiheessa 1 varastotyontekija etsii luettelosta
siirrettdvan raaka-aineen koodin. Vaiheessa 2 han valitsee luettelosta varaston, josta
raaka-aine siirretadn, eli tdssé esimerkissa varaston 35. Vaiheessa 3 hén valitsee luet-
telosta varaston, johon raaka-aine siirretddn, eli tdssa esimerkissa varaston 10. Vai-
heessa 4 varastotyontekija kirjaa siirrettdvan raaka-aineen maaran. Vaiheessa 5 han
kuittaa siirron omalla nimelldan kohtaan selite. VVaiheessa 6, han kirjaa raaka-aineen
pyynto- ja seurantalomakkeessa ilmoitetun tydmadraimen numeron, jolle raaka-aine
on pyydetty, kohtaan tydnumero. Viimeisessa eli 7 vaiheessa han vahvistaa siirtota-
pahtuman, jolloin se péivittyy erp-jarjestelméén. Niissé tilanteissa, joissa raaka-ainetta
palautuu tuotannosta takaisin varastoon, kirjaus tapahtuu kuten edella mainitussa esi-
merkissa, pois lukien kohdat 2 ja 3. Talldin vaiheen 2 varastoksi valitaan varasto 10 ja

vaiheen 3 varastoksi varasto 35.
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Kuva 7. Varastosiirtoikkuna.

Jokaiselle yrityksessa valmistettavalle tuotteelle tehd&an erp-jarjestelméan tuotera-
kenne kuormittajien toimesta. Tdma tuoterakenne sisaltaa tiedot yhden tuotteen val-
mistukseen tarvittavasta raaka-aineméaérastd, sen laadusta sekd valmistuksessa synty-
van romun maaréstd ja laadusta. Tyovuoronsa péatyttyd koneenhoitaja kirjaa erp-jar-

jestelmaén tyopaivansa aikana valmistamiensa tuotteiden kappalemadran. Kun tama
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tieto on syotetty, erp-jarjestelmé laskee kuluneen raaka-ainemaéran ja automaattisesti
vahentda sen varastosta 10. (Henkil6kohtainen tiedonanto Aleksi Valonen, 16.4.2019)

4 ONGELMAKOHDAT

Raaka-aineiden seurantaan liittyy kahdenlaisia ongelmia, jotka aiheuttavat yritykselle
kustannuksia. Pienemman riskin ongelmat aiheuttavat yritykselle ldhes paivittain kus-
tannuksia ylimaaraisen tyon ja turhien koneseisakkien kautta. Yrityksessa on kaytdssa
Camline-ohjelmisto, jolla seurataan jokaisen yksittaisen tuotantokoneen kayttoastetta.
Ohjelmaan ei kuitenkaan eritelld syitd, minké takia tuotantokone ei kdy eli “’seiso0”
(asetuksen teko, kunnossapito, ei tilauskantaa, raaka-aineen odotus yms.). Tdman takia
sisdisen raaka-aineseurannan aiheuttamiin seisakkeihin kulunutta aikaa ja tamén
kautta siita aiheutuvia kustannuksia ei pystyta tarkemmin yksiloiméan. Niiden syyt
ovat suurelta osin kytkoksissa siihen, ettd varastokirjanpidossa olevat raaka-ainesaldot
eivét ole taysin paikkaansa pitavia.

Liséhaastetta yrityksen sisalogistiikkaan aiheuttaa tankotoimittajien alhaiset toimitus-
varmuusprosentit, joiden keskiarvo oli vuonna 2018 noin 85%. T&h&n yritys ei kuiten-
kaan pysty oikeastaan milladn lailla vaikuttamaan, koska ostoma&érat ovat verrattaen
pienid ja korvaavien raaka-ainetoimittajien I6ytdminen on osoittautunut erittain haas-
tavaksi. (Johdon katselmus 2019, 5)

Suuremman riskin ongelmat ovat tapauksia, joissa tuote valmistetaan yrityksen sisélo-
gistiikassa tapahtuneen virheen takia vaarastd raaka-aineesta. Taloudellisten ja ima-
gollisten kustannusten suuruudet riippuvat tallaisissa tapauksissa siitd, missa vaiheessa
virhe huomataan (Kesken tuotantoajon, yrityksen omassa lopputarkastuksessa, asiak-
kaan tulotarkastuksessa, asiakkaan lopputarkastuksessa, kuluttajalla). Joka tapauk-
sessa, kun lasketaan mukaan tuotantokoneen kayttékustannukset, raaka-aineen hinnat,
lisatyot ja turhasta tyostd aiheutuneet muut kustannukset, taloudelliset kustannukset

ovat tuhansia euroja ja siitd ylospain. Pahimmassa tapauksessa virhe selvida vasta
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vuosien pééstd, kun tuote on osana loppukayttgjan tuotekokonaisuudessa, ja osoittau-
tuu raaka-aineeltaan virheelliseksi. Jos yritys téllaisessa tapauksessa todetaan korvaus-

velvolliseksi, yritykselle aiheutuvat kustannukset voivat olla valtavia.

4.1 Pienemman riskin ongelmat

Varastokirjanpidon tasmallisyys ja reaaliaikaisuus on olennaisessa osassa raaka-ainei-
den tilausprosessia. Raaka-ainetta ei, edelld mainituista syista tilata tuotekohtaisesti
vaan prosessi toimii siten, ettd tuotteen kuormittaja tarkistaa varastokirjanpidosta,
kuinka paljon tuotteen valmistukseen tarvittavaa raaka-ainetta on yrityksen varastossa.
Taman jalkeen hén tarkistaa paljonko Kyseistd raaka-ainetta on kuormitettu muihin
tuotteisiin ja erotuksen laskettuaan, ilmoittaa ostajalle mahdollisen tarpeen. Jos raaka-
aineen varastosaldo ei ole paikkaansa pitavéa, raaka-ainetta tilataan turhaan tai vastak-
kaisessa, ns. huonommassa tapauksessa, raaka-ainetta ei ole, kun tuotteen valmistuk-

sen pitdisi alkaa. (Henkilokohtainen tiedonanto Aleksi Valonen 16.4.2019)

Varastokirjanpitoon tutustuttaessa havaittiin 6 syytd, jotka aiheuttavat varastosaldojen
sekaantumista. Raaka-ainetilausten tulouttaminen ei ole reaaliaikaista. Tuloutuksen
hoitaa varastotyontekijan sijaan ostaja. Ostaja hakee saapuneiden raaka-aineiden rah-
tikirjat ja lahetysluettelot varastosta ja tulouttaa ne, kun muilta ty6tehtaviltaan ehtii.
Tama johtaa siihen, ettd saldot saattavat olla vadrin jopa useita paivid. Jos tassa vélissa
kuormittaja laatii uudelle tydlle tarvittavaa raaka-aine tilausta, se ei tule olemaan oi-
kein. Varastotyontekija myos saattaa tehda téssa valissd saldokorjauksen, eli ns. pi-
kainventoinnin, ja korjata saldon manuaalisesti paikkaansa pitavéksi ja kun ostaja ta-
man jalkeen tekee tuloutuksen, jarjestelméan péivittyy saldovirhe. Varastotyontekija
Kirjoittaa rahtikirjaan varauman, jos jotain lahetysluettelossa olevista raaka-aineista jaa
saapumatta ja siirtyy ns. jalkitoimitukseen. Tamaé tieto saattaa myos jaada ostajalta
syysté tai toisesta saamatta, ja han kirjaa koko tilauksen saapuneeksi. Taméan jalkeen,
kun jalkitoimitukseen jaanyt raaka-aine saapuu uuden rahtikirjan kanssa, se kirjataan
toistamiseen. Rahtikirjoja saattaa myds menna hukkaan, kun ne odottavat varastossa.

Talldin saapuneita raaka-aine saattaa jaada kokonaan tulouttamatta.
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Varastokirjanpitoa tarkemmin tutkittaessa, huomattiin etté erp-jarjestelmén ohjelmis-
topéivityksen jalkeen, tuoterakenteen ohjelmaan oli tullut muutos, joka antaa vapaasti
maarittad varaston, josta valmistukseen kaytettyé laskennallista raaka-aineenkulutusta
ohjelma péivittad. Ennen pdivitystd ohjelma antoi oletusvarastoksi varaston 10, eika
antanut kayttajan sitd muuttaa. Kuormittajat olettivat, ettd ohjelma toimi ndain myos
paivityksen jalkeen. Tdmén takia joihinkin tuoterakenteisiin tuli virheellisesti merka-
tuksi varasto 35, eli ohjelma véhentaa raaka-ainevaraston saldoja sitd mukaa kun val-

miita kappaleita kirjataan jarjestelmaan.

Raaka-ainekirjauksia tekevat vakituisten varastotyontekijoiden lisaksi asettajat, varas-
ton ty6harjoittelijat, osa-aikatyontekijat ja kesatyontekijat. Asettajat tekevat kirjauksia
padasiallisesti sellaisissa tapauksissa, kun tuotantokoneella tyémaaréin vaihtuu, mutta
raaka-aine pysyy samana, ja uusi tuotantoajo jatkuu koneella jo olevista, edellisen ajon
raaka-aine tangoista. Talloin raaka-aine kirjataan ensin palautetuksi varastosta 10 va-
rastoon 35, ja heti uudestaan varastosta 35, uudella tyénumerolla, takaisin varastoon
10. Kun néité kirjauksia tutkittiin, havaittiin ettd useassa tapauksessa jalkimmainen

Kirjaus on jatetty tekeméttd, joka sekoittaa varastosaldon.

Lahes jokaisella kaytdssa olevalla raaka-aineella on virallisten ja varastokirjanpidossa
kaytettavien tuotekoodien liséksi useita puhekielessa kéytettyja nimityksia. Esimer-
kiksi MS362/CW602N, tunnetaan puhekielessa nimityksillé 362, punainen, harmaa ja
sitked. Uusille ja osa-aikaisille varastotyontekijoille tdmé&n huomattiin tuottavan vai-
keuksia. Kouluttava varastotyontekija varmistaa aina, etté harjoittelijan tuotantoon toi-
mittava raaka-aine vastaa tilattua, mutta kirjauksien oikeellisuuden varmistaminen jaa
nopeammin harjoittelijan vastuulle. Alkuun ty0 suoritetaan siind jarjestyksessa, etta
kouluttava varastotyontekija siirtdd raaka-ainenipun silla valin hyllysta kérryihin, kun
harjoittelija hoitaa kyseisen raaka-aineen kirjauksen. Tall6in varastotyontekija ei pysty
valvomaan, etta kirjaus menee oikein. Naissa tilanteissa tapahtuneita virheellisia kir-
jauksia havaittiin poikkeuksellisen paljon. (Henkildkohtainen tiedonanto Tommi Vas-
tiala 15.4.2019)

Raaka-aineen toimittajilta saapuvien nippujen paino on ilmoitettu joko raaka-aineen
toimittajien kiinnittdmissé lapuissa tai lahetysluettelossa, josta varastotyontekija ndkee

nipun tarkan painon ja kopioi sen muiden tietojen mukaan uuteen raaka-ainelappuun,
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jonka kiinnittad& nippuun. Kun raaka-ainetta palautetaan tuotannosta varastoon, varas-
totyontekijan taytyy selvittad palautuva maara. Tama4 ei ole suurihalkaisijaisten raaka-
ainetankojen kohdalla ongelmallista, koska palautuvien tankojen lukuméaré on helppo
laskea, jonka jélkeen varastossa olevan raaka-aineiden ominaispainotaulukon tietojen
avulla, tarkka kilomaara pystytaan laskemaan. Ongelma muodostuu pienihalkaisijais-
ten tankojen kohdalla (alle 15mm). Tankoja saattaa palautua lukumaaréllisesti hyvin-
Kin suuria madrid, jolloin niiden laskeminen on erittéin tyolasta. Talldin kdytetaan tru-
kin vaakaa, jonka tarkkuus saattaa kuitenkin vaihdella jopa +- 20 kg. Nain ollen todel-

linen mé&éra ja varastosaldoon kirjattu maara eivat tdsméaa.

Visma nova-erp jarjestelma otettiin yrityksessa kayttodn vuonna 1999, jolloin sen va-
rastokirjanpitomoduuliin luotiin ensimmaiset nimikkeet. Tadman jalkeen nimikkeité on
luotu sitd mukaa lisdd, kun uusia raaka-aineita on otettu kayttoon. Varastokirjanpito
otettiin tdsmallisempaan kayttdon vuonna 2013, siten ettd varastotyontekijat alkoivat
tehda kirjauksen jokaisesta raaka-aineen siséisesta liikkeestd, koska haluttiin saada tar-
kempaa tietoa raaka-ainekulutuksesta tuotekohtaisesti. (Henkilokohtainen tiedonanto
Pasi Lavonius 10.3.2019).

Kun nimikelistaan tutustuttiin tarkemmin, havaittiin, ettd talla hetkella jarjestelmassa
on 871 eri raaka-ainenimikettd. Vuoden 2018 aikana yrityksen varastoon saapui, ja sen
lapi kulki, 315 eri nimikettd. N&ist4 noin kolmannes oli sellaisia raaka-aineita, joita
kasiteltiin alle 3 kertaa. P&dasiallisessa jatkuvassa kaytdssa on noin 200 nimiketta.
Tama saattaa myods aiheuttaa sekaannuksia kirjaamisissa, koska varastotyontekija ei
etsi raaka-ainetta jarjestelmasta sydttdmalla sen koko tuotekoodia, vaan siten, ettd hén
kirjaa hakukenttaan halkaisijan, jonka jalkeen jarjestelma nayttaa kaikki nimikkeet ko.
halkaisijasta. T&st4 listasta varastotyontekijé etsii oikean raaka-aineen ja aloittaa Kir-
jaamisen. Kun listalla n&kyy suuri mééard turhia nimikkeitd, riski kirjausvirheeseen

kasvaa.

Varaston inventoiminen aiheuttaa yritykselle yliméaaraisia palkkakustannuksia, eika
ole optimaalisesti toimivassa varastokirjanpidossa tarpeellista. Inventointi kuitenkin
on ainoa toimiva keino pit&4 varastosaldot ajan tasalla sill& valin, kun syité niissa esiin-
tyviin virheisiin selvitetddn. Kun virheet on l0ydetty ja korjaavat toimenpiteet otettu

kayttoon, inventointien aikavélid voidaan alkaa pidentdméén ja lopuksi jattad ne



24

kokonaan pois. Asiaa tutkittaessa selvisi, ettd yrityksessa varaston inventointien aika-
véli on ollut suhteellisen pitk4. Tiheammilla inventointivaleilld, virheellisista varas-
tosaldoista johtuvia tyonseisauksia ja lisatyota seké naista johtuvia taloudellisia ja ima-

gollisia tappioita olisi pystytty karsimaan.

4.2 Suuremman riskin ongelmat

Uusia metallialan raaka-aineita kehitetddn jatkuvasti lisdd. Ennen raaka-aineiden ko-
neistusominaisuuksia parannettiin lisdédmalla niihin lyijyad. Nykyaan lyijyn kaytosta
yritetdan, sen myrkyllisyyden takia, paasta eroon. Taméan my6td markkinoille tulee
koko ajan uusia seoksia, joissa on pyritty saavuttamaan lyijypitoisten raaka-aineiden
koneistusominaisuudet, mutta korvaamaan lyijy muilla seosaineilla. Tdma on lisénnyt
tuotannossa kaytettavien, toisistaan hyvin vahan poikkeavien raaka-aine seosten maa-
raa, joka puolestaan aiheuttaa ongelmia ja riskeja naiden seurannassa ja tunnistami-
sessa. Tilanne, jossa yrityksen varastossa tai tuotannossa on raaka-ainetta, jonka laa-
dusta ei ole 100% tdydellistd varmuutta, on aina riskitekija. (Henkilokohtainen tie-
donanto Pasi Lavonius 10.3.2019)

Kun yrityksen sisélogistiikkaan tutustuttiin tarkemmin, havaittiin 5 mahdollista tilan-
netta, jolloin raaka-aineen tdsmallista seosta ei pystytd 100% varmuudella todenta-
maan. Raaka-ainenippujen merkkaaminen tehdaan niihin kiinnitettavilla raaka-ainela-
puilla (esitelty kohdassa 3.1). Laputus on kuitenkin riskialtis tapa merkata raaka-aine,
koska jokainen kerta, kun raaka-ainenippua kasitellaan, riski siihen, etta lappu irtoaa,
kasvaa. Jos tata ei vélittdbmésti huomata, raaka-aine nippu on periaatteessa kayttokel-
voton, koska ei voida olla tdysin varmoja sen seoksesta. Varasto on jatkuvasti varas-
topaikkakapasiteettinsa ylarajalla, jolloin ylimaaréisia kasittelykertoja raaka-aineille
tulee todella paljon. Optimaalisessa tilanteessa kisittelykertoja eli ’nostoja” tulee jo-
kaista raaka-ainenippua kohden 3. Purkuvaiheessa tapahtuva nosto, hyllytysvaiheessa
tapahtuva nosto ja hyllypaikasta tangonsiirtokérryihin tapahtuva nosto. Tallaisessa ti-
lanteessa nykyinen laputussysteemi on riittdvan toimiva. Pahimmassa tapauksessa kui-
tenkin raaka-ainenipulle saatetaan joutua tekemdan kymmenié ylimaaréisia nostoja,
koska niita taytyy jatkuvasti siirrelld, kun varastohyllyistd nostetaan raaka-ainenippuja

tuotantoon. Tamé& aiheuttaa jo kasitellyn riskin lisdksi sen, ettd raaka-aine niput
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saattavat vahingoittua kasittelyn aikana. Pienihalkaisijaiset tangot vaantyvat helposti
ja ovat tdman jéalkeen kayttokelvottomia. Jokaisella nostokerralla on my®os riski, etta
nippu putoaa trukin piikeisté ja vaurioituu. Tdma taas johtaa siihen, etta tuotteen toi-

mitus myOhéstyy ja korvaavan raaka-aineen hankkiminen aiheuttaa kustannuksia.

Varastotyontekijan tyotehtdvistd noin 30% koostuu raaka-aineidenkaésittelyyn liitty-
vista tehtavista. Taman liséksi varastotyontekija huolehtii koneistuksessa syntyvan las-
tun ja romun jatkokaésittelystd, leikkuunesteiden kasittelystd, tuotantokoneiden ruop-
pauksista, varaston siisteydesta yms. Varastotyontekijélla ei ole hyllytyst4 tehdesséan
mink&anlaista, edes karkeaa arviota siitd, milloin hyllytettdva raaka-aine on menossa
tuotantoon, jolloin han pystyisi edes karkeasti jarjestelemaén hyllypaikat niin, etta hyl-
lyoksilla varastoivat niput olisivat siind jarjestyksessa, jossa ne mahdollisesti on kuor-
mitettu koneistettaviksi. Varastotyontekijélle ei myoskaan tule mitéan alustavaa tietoa
siitd, millaisia raaka-aine-erié on tilattu ja koska niiden pitdisi saapua. Tdma hanka-
loittaa varastotyontekijan omaa tydtehtavien organisointia ja aiheuttaa turhaa Kiiretta,
kun raaka-ainetta saapuu kesken muiden tyotehtévien. Kiireessa tehty ty6 nostaa vir-

heiden tapahtumisen todennakoisyytta.

Raaka-aine seokset, ja tatd myota niiden tuotekoodit, poikkeavat vain hyvin véhan toi-
sistaan, jolloin, varsinkin uusilla tydntekijoilla on suuria ongelmia tunnistaa ja muistaa

niiden eroavaisuudet. (Henkilokohtainen tiedonanto Jani Tuominen 15.4.2019)

On tilanteita, jolloin samaa tuotetta voidaan valmistaa kahdesta tai jopa useammasta
eri seoksesta. Nama ovat suhteellisen harvinaisia tapauksia. Kun naita tilanteita tutkit-
tiin, huomattiin, ettd jokaisessa tallaisessa tapauksessa informaatio oli lisatty raaka-
aineen pyynto- ja seurantalomakkeeseen jalkeenpdin siten, etté tieto ei ollut selvasti

ymmarrettavissa ja taten aiheutti hAmmennysta.

Kuten luvussa 3 kerrotaan, varastotyontekija varmistaa raaka-aineen oikeellisuuden
siind vaiheessa, kun se menee tuotantoon ja tdman jélkeen vield asettaja varmistaa sen,
kun tuotantoajo aloitetaan. Kuitenkin sellaisissa tapauksissa, kun kaikkea ty6hon vaa-
dittavaa raaka-ainetta ei pystyta toimittamaan kerralla, lisdtoimituksissa raaka-aineen

oikeellisuutta ei enda varmisteta muiden, kuin varastotyontekijan toimesta.
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Kun raaka-aineiden palautusprosessia tuotannosta varastoon tutkittiin tarkemmin, ha-
vaittiin, ettd raaka-ainetta ei valttdmatta tuoda varastoon valittdmasti, kun tuotantoajo
loppuu, vaan se jatetadan valilla pitkiksin ajoiksi tuotantotiloihin. Kun se sieltd lopulta
tuodaan, lahes poikkeuksetta sen mukana kulkevat laput ovat hukassa ja laatua ei pys-

tytd endd taydelld varmuudella todentamaan.

5 KEHITYSEHDOTUKSET

Tassa luvussa esitetaan kehitysehdotukset, joilla saadaan tyon aikana ilmi kdyneita ris-
Kitekijoita ja ongelmakohtia eliminoitua. Kehitysehdotukset on suunniteltu hinta-laa-
tusuhde vertailun pohjalta siten, ettd mahdollisimman pienilla kustannuksilla ja vahai-
silla nykyisten k&ytantdjen muutoksilla, tyontekijoiden tyGtaakkaa lisaédmattd, saadaan

suurin mahdollinen hyoty irti.

5.1 Pienemman riskin ongelmien kehitysehdotukset

Raaka-aineiden tulouttaminen tulisi siirtdd varastotyontekijan tehtavaksi. Tulouttami-
nen otettaisiin osaksi raaka-aineiden vastaanottoty6td. Télla tavoin varastosaldo py-
syisi reaaliaikaisena ja tulouttamisen viivastymisesté aiheutuvat ongelmat poistuisivat.
Tama vaatisi yritykselta sen, etté varastotyontekijat koulutettaisiin kyseiseen tyétehta-
vaan. Varastyontekijélle aiheutuvaa tyomaaran lisadntymista voitaisiin kompensoida
siten, ettd nykyaan varaston nurkassa oleva tietokone, jolla kirjaukset tehdaan, vaih-
dettaisiin sisatrukkiin asennettavaan péatelaitteeseen. Tdmé vahentaisi ylimaaraista ai-
kaa vievaa kavelya kirjauspisteelle, jota pdivanaikana tapahtuu yllattavan paljon. Si-

satrukki on kuitenkin aina kaytdssa, kun raaka-aineita kasitellaan.

Tuoterakenteet, joissa varasto on mééritelty virheellisesti, tulisi korjata valittomasti.
Samoja tuoterakennepohjia kaytetdan, kun tuote tulee uudelleen tuotantoon uudella
tyomaardinnumerolla. Tallgin virhe tapahtuu aina uudestaan. Jos tuoterakenteita kor-
jataan sitd mukaa, kun virheitd ilmenee, virheen lopullinen poistuminen jarjestelmasta

kestaa todella kauan.
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Se, etté asettajat tekevat toisinaan kirjauksia, kevent&a varastotyontekijan tyotaakkaa,
eli tastd kaytannosté ei pitdisi luopua. Vaarinkirjausriskin minimoimiseksi, jokaiselta
koneryhmaosastolta voitaisi valita 1 tai 2 asettajaa, joille Kirjaukset koulutetaan ja
jotka koulutuksen saatuaan ottaisivat vastuulleen oman osastonsa siséiset Kirjaukset.

Uusien tyontekijoiden kohdalla koulutusta olisi hyva lisata ja varastossa olevat Kir-

jausohjeet paivittaa taysin selkeiksi.

Luotettava trukkivaaka on ehdottoman tarked tyokalu kyseisessa varastossa. Vaikka
varsinkin isompihalkaisijaisten raaka-ainetankojen kohdalla painon laskeminen on
suhteellisen nopeaa, siind piilee kuitenkin virheellisen laskutoimituksen riski. Jo kay-
tosta poistetussa sisatrukissa oli bluetooth-tekniikalla toimivat vaakapiikit, jotka osoit-
tautuivat erityisen hyvin toimiviksi ja tarkoiksi. Tdma asia vaatisi ehdottomasti tar-
kempaa tutkiskelua, jotta nykyiseen sisatrukkiin saataisi myos luotettava punnitusjar-

jestelma.

Nimikelista tulisi k&yda 1&pi ja poistaa sieltd turhat, jo kdytdstd kokonaan poistuneet

raaka-aine nimikkeet. Tdma véahenta4 osaltaan myods vaarinkirjausten riskié.

Inventointi tulisi suorittaa useammin siten, ettd kaikki raaka-aineet inventoidaan ker-
ralla. Kun varastosaldon paikkaansa pitavyyden parantamiseksi tehdyt toimenpiteet on
otettu kayttdon, inventointivaleja voitaisiin alkaa harventaa ja seurata ovatko kehitys-

toimenpiteet olleet riittavia.

Camline-jarjestelméén voitaisiin koneenhoitajien toimesta tyévuoron jalkeen eritella,
mista syysta tuotantokone on ollut seisahtuneena. Tama olisi oivallinen mittari seurata

varaston toimintaa.
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5.2 Suuremman riskin ongelmien kehitysehdotukset

Kun tutkittiin muita mahdollisia tapoja merkata raaka-aine nippuja, tultiin siihen lop-
putulokseen, ettd muut mahdolliset vaihtoehdot liséisivat varastotyontekijan tyotaak-
kaa niin runsaasti, ettei se olisi jarkevaa. Nykyinen tapa on taysin riittdvéan luotettava,
kun raaka-aineiden yliméaardisia késittelykertoja pystytdan karsimaan. Tdma korjaan-
tuisi osittain jo siten, kun varastosaldon luotettavuusaste nousee, myos tésté johtuvat
lilalliset raaka-ainetilaukset véhentyvét. Raaka-aineiden tilausprosessiin olisi hyva pa-
neutua entistd tarkemmin. Esimerkiksi raaka-aineiden tukkumyyjat yleensa veloittavat
raaka-aineistaa hiukan enemman, mutta toimitusajat ovat huomattavasti lyhyempia.
Tama pienentaisi oman varaston lapimenoaikaa, joka taas vahentaisi suuremman oman

varaston aiheuttamia riskeja.

Varastotyontekijan tulisi saada tieto siitd, milloin varastossa olevat raaka-aineet on
kuormitettu siirrettdvaksi tuotantoon seka siitd koska tilattujen raaka-aineiden arvioi-
daan saapuvan. Né&iden tietojen avulla h&n pystyisi organisoimaan ja priorisoimaan
omia tyotehtévidan tarkemmin. Tiedot voitaisi esimiesten toimesta lahettdad esimer-
Kiksi viikoittain varastotrukkiin hankittuun paatelaitteeseen, josta se olisi jatkuvasti ja

helposti n&htavissa.

Tilanteissa, joissa tuotteen valmistukseen voidaan kéyttda useampaa kuin yhté raaka-

ainetta, se tulisi merkata raaka-aineen pyynto- ja seurantalomakkeeseen selkeasti.

Kun varastotyontekija vie lisaa raaka-ainetta tuotantokoneelle, sen oikeellisuuden li-
sédvarmistamisen voisi suorittaa koneenhoitaja. Tdman voisi toteuttaa niin, ettei yhtaéan
raaka-aine nippua endé avattaisi varastossa, vaan sen suorittaisi koneenhoitaja. Sa-
malla kun hén avaisi nipun, han myos varmistaisi, ettd se vastaa tilattua ja kuittaisi sen
pyynto- ja seurantalomakkeeseen. Kun tuotantokoneella oleva nippu olisi avaamatta,
koneenhoitaja automaattisesti tietdisi, ettei sitd ole “tuplavarmistettu”. Tdma muutos

vaatisi koneenhoitajien koulutuksen raaka-aineisiin seka selvat tydohjeet.

Tyon aikana varastoon palkattiin kolmas vakituinen varastotyontekija. Kun koulutus-
jakso on ohi, varastomiesten tyotehtévat voitaisiin jakaa esimerkiksi niin, etta tydvuo-

rokierto toimii periaatteella aamu-, paiva-, iltavuoro. Aamu ja iltavuoron
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varastotyontekijoiden p&avastuulla olisi kaikki muut varastoty0t ja pdivavuorossa
oleva varastotyontekija hoitaisi raaka-ainetyot. Talla tavalla vastuu pystyttéisiin jaka-
maan tasaisemmin ja tarkemmin. Tydnkuvaan voisi lisaté joka-aamuisen Kkierroksen,
jolloin raaka-aine vastuussa oleva varastotyontekija kay kaikki tuotantokoneet lapi, ja
varmistaa, etta niilla tyostettavat raaka-aineet ovat vaadittujen mukaisia. Samalla pys-
tyttdisiin paremmin huolehtimaan niista raaka-aine-eristd, jotka odottavat tuotantoti-

loissa palautumista varastoon.

Varastossa ei tyoskentele varsinaista taysipaivéista varastoesimiestd. Materiaalipdal-
likko hoitaa varastoesimiehen tehtévid muiden tyotehtdviensd, kuten kunnossapitoesi-
miehen tehtavan, lisaksi. Yrityksen johdon olisi hyva tehda organisaatiorakenteen tar-
kastus, ja pohtia olisiko jonkinlaisilla organisaatiomuutoksilla mahdollista ja tarpeel-
lista panostaa varaston tyonjohtoon enemman. T&lla tavalla varaston toimivuutta olisi
mahdollistaa kehittad siten, ettd se pysyy jatkuvasti kehittyvén ja kasvavan tuotannon

mukana.

6 YHTEENVETO

Tyon tarkoituksena oli etsid toimeksiantajayrityksen nykyisestd raaka-aineiden seu-
rantaprosessista mahdollisia ongelmakohtia ja esittda kehitysehdotuksia. Tyon alussa
esiteltiin toimeksiantajayritys ja kdytiin lapi aihe, rajaukset, tavoitteet ja lahtokohdat,

seka esiteltiin kaytdssé olevat raaka-aineet.

Teoriaosuudessa esiteltiin tdmén hetkinen raaka-aineiden seurantaprosessi. Tiedot
hankittiin pddosin omaa tyokokemusta ja tietotaitoa hyvaksikayttaen, seké haastattele-

malla prosessin ympaérilla tydskentelevia henkilGita.

Seuraavassa vaiheessa tuotiin esiin l0ydetyt ongelmakohdat. Tietoa saatiin oman tyo-
kokemuksen kautta, haastattelemalla varastotyontekijoitd, materiaalip&éllikko ja tuo-

tantojohtajaa seké tutkimalla yrityksessa kéaytettavaa erp-jarjestelmaa.
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Tyon viimeisessa vaiheessa esitettiin kehitysehdotuksia 16ydettyihin ongelmakohtiin.
Ehdotetut toimenpiteet suunniteltiin mahdollisimman "’pieniksi”, jolloin niiden toteut-
taminen ei aiheuta yritykselle suuria kustannuksia, eikéd sen tyontekijoille lisatyota.
Ehdotetut kehitystoimenpiteet parantavat oleellisesti yrityksen raaka-aineiden seuran-
taa ja tdman myota vahentavat sen ongelmakohdista aiheutuvia taloudellisia, tuotan-

nollisia ja imagollisia tappioita.
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