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1 OPINNAYTETYON LAHTOKOHDAT

1.1 Taustaa

Vuoteen 2004 asti opinnaytetydn kohdeyritys Sammutin Oy valmisti ja myi
keskimaarin 25 erikoisajoneuvoa vuodessa. Vuonna 2004 yritys alkoi tietoi-
sesti kasvattaa tuotantoaan ja myyntiaan. Nyt vuonna 2009 yrityksen tuotan-
tomaara ja lilkkevaihto ovat kolminkertaiset verrattuna viiden vuoden takaisiin.
Tuotantomaaran kasvattamisen mahdollistamiseksi yritys on laajentanut tuo-
tantotilojaan ja melkein tuplannut tyontekijamaaransa. Kehityksen myota myos
yritykseen saapuva materiaalin maara on moninkertaistunut. Taman vuoksi

tarve on suuri.

Pienemman tuotannon aikaan varastonhallintaan ja ostotoimintaan ei tarvinnut
panostaa paljon, koska suhteellisen pienen materiaalivirran myodta materiaa-
linhallinta saatiin hoidettua yksinkertaisin menetelmin. Suurempien materiaali-
virtojen myota yrityksessa on havaittu, ettd vanhat toimintatavat varastonohja-
uksessa ja ostotoiminnassa eivét ole endé tehokkaita. Varastonohjauksessa
nimikkeiston ja osoitteiston puuttumisen myota varastovalvontaa ei pystyta
suorittamaan, joten tuotteiden Idydettavyys on heikkoa, varastopuutteita syn-
tyy ja tuotteiden kiertoa ei pystyta hallitsemaan. Ostotoiminnassa monimutkai-
sen tilausmenetelman, heikkojen tietojarjestelmien ja tuotteiden luokittelemat-
tomuuden myo6ta ostajilla kuluu liikaa aikaa tdydennystilausten tekemiseen ja

laskujen tarkastamiseen, jolloin tehokkaalle hankinnalle ei jaa aikaa.

Elokuussa 2009 yritys oli tietoinen materiaalinohjauksen kehityksen tarpeesta,
mutta kehitystavoista ei ollut selvaa kuvaa. Nain ollen opinnaytetydpaikkaa
tiedusteleva logistiikan opiskelija otettiin mielelladn vastaan ja sopimukset kir-
joitettiin saman tien. Opinnaytety6n aloituspalaverissa toimeksiantajan kanssa
linjattiin, etta opinnaytetydssa selvitetaan yrityksen materiaalinohjauksen suu-
rimmat ongelmakohdat. Tyodn lopullinen muoto ja siséltd muotoutuivat yhteis-

tuumin tyon edetessa.



1.2 Opinnaytety6n tavoite ja rajaus

Opinnaytetyon tavoitteena on perehtya Sammutin Oy:n varastonhallintaan ja
ostotoimintaan osana yrityksen materiaalinohjausta. Perehtymisen kautta pyri-
taan havaitsemaan toimintojen suurimmat ongelmakohdat ja esitetaan tyoka-
luja niiden ratkaisemiseksi. Lopuksi laaditaan kehitysehdotuksia paremman

materiaalinohjauksen saavuttamiseksi.

Opinnaytetydssa keskitytddn Sammutin Oy:n materiaalinohjauksen kehittami-
seen ensisijaisesti varastonhallinnan ja ostotoiminnan kautta. Tyon tuloksena
listataan yrityksen materiaaliohjauksen kehittamiskohteet ja annetaan ehdo-
tuksia kehittdmistavoista. Kehitysehdotukset esitetaan kehittdmissuunnitelman
muodossa, syventymatta tarkemmin yksittaiseen kehitysehdotukseen.

Teoriaosuudessa materiaalinohjauksen osa-alueina kasitelldan varastonhallin-
taa, ostotoimintaa, ohjattavia tuotteita ja osa-alueiden kehittdmiseen tarvittavia
tyokaluja. Koska yrityksen kehittdminen |&htee aivan perusasioista, teoriassa
ei esiteta logistiikan uusinta teknologiaa, vaan tuodaan esiin osa-alueiden pe-
rusasiat. Perusasioiden selkealla esittamisella yritykselle annetaan lahtékoh-

dat toimintojen kehittdmiseen.
1.3 Tutkimusmenetelmat

Opinnaytetyon tietoperustan luomiseen kaytettiin paédasiassa logistiikkaan liit-
tyvan kirjallisuuden perusteoksia. Kirjallisten lahteiden lisaksi tietoperustaa
varten ammennettiin internetid, ammattikorkeakoulun opintojaksojen luento-

materiaaleja ja opiskelijan omaa osaamista.

Opinnaytetydn nykytilan kartoitus aloitettiin tarkkailemalla yrityksen materiaa-
linohjauksen kaytanteita paivittain. Yleiskuvan hahmotuksen jalkeen, yrityksen
henkilokuntaa haastateltiin koskien materiaalinohjauksen kaytéanteita ja puut-
teita. Haastattelu kattoi 12 tyontekijaa tuoden nakemysta johdosta, ostosta,
myynnista, tydnjohdosta, suunnittelusta, jalkimarkkinoinnista, tuotannon suun-

nittelusta ja tuotannosta. Lisaksi ostajia pyydettiin seuraamaan viikon ajan
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omaa ajankayttddan. Koska opinnaytetyota tehtiin padasiassa yrityksen tilois-
sa, epaselviin asioihin saatiin vastaus valittomasti tyontekijoiltd kysymalla tai

itse visuaalisesti tarkastamalla.
1.4 Sammutin Oy

Sammutin Oy on Jyvaskylan Saynatsalossa sijaitseva yritys, joka valmistaa
Saurus-tuotemerkilla palo- ja pelastusajoneuvoja. Yritys on osa Kiitokori-
ryhméaad, joka on erikoistunut erikoisajoneuvojen valmistukseen. Kiitokori-
ryhman muodostavat Kiitokori Oy, Sammutin Oy, Vema Lift Oy ja Minorum
Oy. Sammutin Oy on ISO 9001-laatusertifioitu yritys. (Sammutin Oy 2009.)

Sammutin Oy on perustettu vuonna 1948. Erikoisajoneuvoja yrityksessa on
valmistettu vuodesta 1982 lahtien. Vuonna 2005 yritys otti kayttdon uudet,
laajennetut toimitilat (ks. kuvio 1). Uusien toimitilojen mydta yritys on kasvanut
selkeasti, mik& nakyy selkeasti vuosien 2009 ja 2004 tilinpaatostietoja vertail-
taessa. Viimeisimman tilinpaatoksen yhteydessa maaliskuussa 2009 yritys
tydllisti 58 henkiloa ja yrityksen liikkevaihto oli noin14 M€. Vuonna 2004 yrityk-
sen henkilostomaara oli 35 ja liikkevaihto n. 5,2 M€. Yrityksen liikevaihto on siis
l&hes kolminkertaistunut ja henkildomaara lahes kaksinkertaistunut. (Sammutin
Oy 2009.)
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KUVIO 1. Sammutin Oy:n tehdaskiinteistd (Sammutin Oy 2009)

Yrityksen toiminta-ajatus on suunnitella, tuotekehittaa ja valmistaa raataloityja
erikoisajoneuvoja eri palo- ja pelastuspalveluiden tarpeisiin pohjoiset olosuh-
teet huomioon ottaen. Tuotevalikoima on kattava, paatuotteita ovat

e sammutus- ja sailidopaloautot (ks. kuvio 2)

e vaahto- ja jauheyksikot

e pelastus- ja raivausyksikot

¢ lentokenttapaloautot

e erikoisyksikdt mm. puolustusvoimille

o liikkuvat johtokeskusyksikot. (Sammutin Oy 2009.)

Ajoneuvot toimitetaan ns. avaimet kateen -periaatteella ja toimitus kattaa ko-
konaisuuden valitusta alustasta tarvittavaan operatiiviseen irtokalustoon.
(Sammutin Oy 2009.)



KUVIO 2. Saurus-sammutuspaloauto (Sammutin Oy 2009)

Saurus-tuotteiden tunnettuus on kotimaassa hyva. Taméa on luonut mahdolli-
suuden myos kansainvaliseen toimintaan. Nykyaan Sammutin Oy:n liikevaih-

dosta reilu kolmannes koostuukin viennista. (Sammutin Oy 2009.)

2 MATERIAALINOHJAUKSEN TAVOITTEET

Materiaalinohjaus kasittaa raaka-aineiden, komponenttien, keskeneraisten
tuotteiden, pakkaustuotteiden ja valmiiden tuotteiden hallinnoinnin. Materiaa-
linohjauksen tarkeytta yrityksessa ei voi liioitella. Materiaalinohjauksen paa-
tokset vaikuttavat suoraan yrityksen palveluasteeseen, kilpailukykyyn ja yri-
tyksen pddoman tuottoon. llman tehokasta materiaalivirtaa tuotanto ei pysty
valmistamaan tuotteita halutulla kustannustasolla ja sovituissa toimitusajois-
sa.(Stock & Lambert 2001, 274.) Taulukossa 1 on listattu materiaalinohjauk-

sen tavoitteet ja keinot, miten niihin paastaan.



TAULUKKO 1. Materiaalinohjauksen tavoitteet (Stock & Lambert 2001, 276)

TAVOITE TEKIJAT

_ Materiaali-, paaoma- ja yleiskustan-
Alhaiset kustannukset o
nusten optimointi

Tuotannon hyva reagointi markkinoi-

Korkea palveluaste _
hin

_ Materiaalien laadun sailyttdminen ja
Laadun takaaminen ) _
kehittdminen

_ o Varastoon sitoutuneen paaoman
Alhainen kayttdpaaoman tarve o
tarpeen optimointi

Muiden toimintojen tukeminen Tukea myyntia ja tuotekehitysta

Varastonhallinta ja ostotoiminta ovat materiaalinohjauksen konkreettisimmat
osa-alueet. Varastonhallintaa ja ostotoimintaa kehittamalla kehitetdan materi-
aalinohjausta ja paastaan kohti materiaalinohjauksen tavoitteita. Niinpa on

tarkeaa tutustua naihin toimintoihin ja tyékaluihin.

3 VARASTONHALLINTA

Arkikielessa sana varasto mielletaan fyysiseksi tilaksi, johon tavaraa varastoi-
daan. Taloudellisessa kielessa sana "varasto” voidaan mieltda sailytettavina
tavaroina, joita sailytetdan myds muualla kuin varastoksi nimetyssa tilassa.
Myymalan myyntitila toimii itsessaan varastona, samoin kuin tehdashalli toimii
varastona tuotannon eri vaiheiden aikana. Myos kuljetusvaline voidaan tulkita
varastoksi, kun se kuljettaa tavaraa yritykseen. Varastoksi voidaankin ajatella
kaikkea yrityksen vaihto-omaisuutta, rippumatta sen fyysisesta sijainnista tai
arvoketjun kohdasta. Varasto voi néain olla jakautuneena moneen eri paikkaan,

eli moneen eri varastoon. (Sakki 1994, 32.)
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3.1 Varastoinnin syyt

Lahes kaikissa yrityksissa varastoidaan tuotteita, vaikka hyvin tiedetaan, etta
varastointi ei tuo lisdarvoa tuotteille. Stock ja Lambert (2001, 228) ovat listan-

neet viisi syyta varastojen syntyyn.

1. Suuruuden ekonomia. Suuruuden ekonomialla tarkoitetaan suurien ti-
laus- ja valmistuserien myo6ta saatuja saastoja. Tilattaessa suurempi
era materiaalia voidaan saada tingittya yksittaisen tuotteen hintaa. Ti-
lattaessa suurempia eria pienenevét kuljetuskustannukset yksittaista
tuotetta kohden. Esimerkiksi kontilla kuljetettaessa puolillaan olevan
kontin tuotekohtainen rahtikustannus saattaa olla kaksinkertainen tayn-
na olevan kontin tuotekohtaiseen rahtikustannukseen verratuna. Suu-
ruuden ekonomiaa hyddynnetaan myds tuotannossa. Tuotteita tehdaan
massatuotantona suurissa erissa, jolloin yksittdisen tuotteen valmistus-
kustannus pienenee. Talléin varastointi on valttamatonta, koska kerralla
saatetaan tehda usean kuukauden kysyntaa vastaava tarve.

2. Kysyntapiikkiin vastaaminen. Sesonkituotteilla kysyntépiikki vaatii poik-
keuksetta varastointia. Tuotannon kapasiteetti ei riitd nopeaan kysyn-
tdan vastaamiseen, joten tuotteita tehdaan pikku hiljaa varastoon. Tal-
[6in tuotanto saadaan pydrimaan ympéari vuoden tasaisena. Esimerkki-
na olkoon suklaakonvehtit, joilla on suuri kysyntapiikki joulun alla. Val-
mistajat ryhtyvat valmistamaan konvehteja varastoon jo kesalla.

3. Erikoistuminen. Varastointi mahdollistaa yrityksen eri tehtaiden erikois-
tumiseen omaan tuotteeseensa. Tuotteet kuljetetaan valmistuksen jal-
keen suureen yhteiseen jakeluvarastoon, josta ne toimitetaan asiakkail-
le.

4. Epavarmuuteen varautuminen. Raaka-aineiden varastoinnissa epa-
varmuuteen varautumisella tarkoitetaan tavallista suurempien materiaa-
lierien ostamista, kun hintojen odotetaan nousevan tai materiaalin
saannin keskeytyvan. Puolivalmisteiden varastoinnilla pyritdan ehkai-
semaan koko tuotannon katkeaminen esimerkiksi alkupaan vikojen ja
viiveiden takia. Tall6in siis yhden tuotannon osan seisominen ei katkai-

se koko tuotantoa. Valmiiden tuotteiden varastoinnissa epavarmuutta
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luo epéatasainen kysynta. Koska kysynta harvoin on tasaista, joutuvat
yritykset varastoimaan valmiita tuotteita haluamansa palvelutason ta-
kaamiseksi.

5. Puskurivarastot. Puskurivarastoja syntyy toimitusketjujen kriittisiin raja-
pintoihin, joissa palvelutasoa pyritaan pitdmaan korkealla. Tallaisia ra-
japintoja ovat toimittaja - hankinta, hankinta - tuotanto, tuotanto - myyn-
ti, myynti - jakelu, jakelu - valittdja ja valittaja - asiakas. (Stock & Lam-
bert 2001, 228 - 231.)

3.2 Varastotyypit

Teollisuudessa varastot jaetaan tyypillisesti kolmeen ryhmaan: raaka-aine-,
puolivalmiste- ja valmistevarastoon. Raaka-ainevarastossa varastoidaan kaik-
ki hankitut raaka-aineet, komponentit, osat ja tarveaineet. Puolivalmistevaras-
to puolestaan kasittda puolivalmiit tuotteet, joita sailytetddn tuotannon eri vai-
heiden vélissa. Valmistevarasto kasittda valmiit tuotteet, joita ei ole viela toimi-
tettu asiakkaille. (Sakki 2003, 73.)

Kayttovarasto ja varmuusvarasto

Kayttovarasto syntyy, kun tavaraa tilataan enemman kuin senhetkinen tarve
on. N&in osa tuotteista jad varastoon. Tama johtuu kuljetuksien jarjestelemi-
sesta siten, etta toimitusrytmi on harvempi ja toimituskoko suurempi. Yritysten
valiselld yhteistydlla voidaan kuitenkin tihentaa toimitusrytmia ja paasta nain
eroon liiallisista kayttovarastoista. Asiaan perehtymalla voidaan huomattavasti
pienentda valmistus- ja kuljetustaloudellisista syista muodostuvia kayttovaras-
toja. (Sakki 1994, 32 - 33.)

Mikali ei tarkkaan tiedet&, paljonko jotain tiettya tavaraa tarvitaan tai milloin
sitd tarvitaan, tilataan sitd vahan enemman tai vahan aikaisemmin varastoon.
Nain valtytaan tilanteelta, etta tuote paasisi loppumaan kesken. Varmuusva-
rastoja joudutaan siis pitAmaan, jotta pystytdan takaamaan haluttu palveluta-
so. On kuitenkin syytd muistaa, etta kannattaa |0ytaa taloudellisesti jarkeva
varmuusvaraston koko. Yrityksen toimintatavoissa on jotain pielessa, mikéali

yrityksen varmuusvarastot kasvavat suureksi. Td&ma on merkki heikosta suun-
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nittelusta ja yhteistyon puutteesta. Turhia kustannuksia pystytdan vahenta-
maan informoimalla menekista tavaran toimittajia riittavan ajoissa. Kun asiak-
kaat sitoutuvat avoimesti kertomaan menekkiennusteensa tavarantoimittajille,
saadaan koko ketjun yritysten toimitusaikoja tehostettua ja samalla varastoja
pienennettyd. (Sakki 1994, 33 - 35.)

Tavaroita ei suinkaan jaeta fyysisesti kahteen eri varastoon. Nimityksilla kayt-
t0- ja varmuusvarasto halutaan vain ilmaista kaksi eri syyta tavaran varastojen

muodostumiseen. Kaikkia tavaroita kaytetddn koko ajan.

Varaston koko saadaan lisdamalla varmuusvarastoon keskimaarainen kaytto-
varasto. Kayttovaraston ollessa yhta kuin toimituserd keskimaarainen varasto

eli varaston keskiarvo saadaan seuraavasti. (Sakki 2003, 74.)

toimitusers
2

YWaraston keskiarvo = varmuusvarasto +

Kaupintavarasto

Kaupintavarastossa toimittaja varastoi tavaroitaan asiakkaan tiloissa. Toimitta-
ja vastaa varastotasojen valvomisesta ja tavaran riittavyydesta. Toimittaja tay-
dent&é varastoja itsendisesti. Tuotteet ovat toimittajan omaisuutta siihen asti,
kun ne otetaan hyllysta. Toimittaja laskuttaa asiakasta riittdvyystarkastusten
yhteydessa kaytetyn tuotemaardan mukaisesti. Joidenkin yksilollisten tuottei-
den kohdalla toimittaja ei tarvitse omaa varastoa valttamatta ollenkaan. (Sakki
2003, 77.)

Kaupintavarastolla asiakasyritys saastaa padomakustannuksissa seka valvon-
ta- etta tilauskustannuksissa. Toimittaja puolestaan saa tuotteille paremman
katteen ja pystyy seuraamaan tarkasti asiakkaan kulutusta. Menetelmaa kay-
tetaan tyypillisesti vakiokomponenteille kuten ruuvi- ja mutteritavaralle. Tallai-
sille tuotteille ominaisia ovat halvat varastoimiskustannukset suhteessa val-
vonta- ja tilauskustannuksiin. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2005,
454.)
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3.3 Varastotoiminnot

Varastotytskentely koostuu useasta eri toiminnosta. Se kuinka hyvin toiminnot

suoritetaan, nakyy varaston tehokkuutena. Varastotoimintoja ovat seuraavat:

1.

Tavaran vastaanotto. Kun varastoon tulee tavaraa yrityksen ulkopuoli-
selta tai sisdiselta toimittajalta, ottaa varastotyontekija vastaan tavaran
ja vastuun siita. Talldin varastotyontekijan tulee suorittaa tavaralle vas-
taanottotarkastus, jossa tarkastetaan, etta toimitus vastaa tehtya tilaus-
ta ja tavara on vioittumatonta.

Tuotteiden tunnistus. Tuotteen sijainti varastossa tunnistetaan nimike-
tiedoista ja saapuneiden tuotteiden maara kirjataan varastosaldoon.
Tuotteiden toimitus varastoon. Tuotteet lajitellaan ja toimitetaan varas-
topaikoilleen.

Tuotteiden varastointi. Tuotteet pidetaan varastossa oikeassa kunnos-
sa, niin kauan kunnes niita tarvitaan.

Tuotteiden kerdily. Tilauksen saavuttua tuotteet keratdén varastosta ja
viedaan jasennyspaikalle. Tilaus voi tulla sisaiselta tai ulkoiselta asiak-
kaalta. Esimerkiksi tuotanto toimii usein sisédisena asiakkaana.

Lahetys ja muutosten kirjaus. Jasennyspaikalla tilatut tuotteet yhdistel-
l&a&n ja tarkastetaan ja varastosaldot paivitetaan.

Tilaus toimitetaan. Tuotteet pakataan tarpeen mukaisesti, toimitusasia-
kirjat hoidetaan asianmukaisesti ja pakkaukset lastataan oikeaan kulje-
tusvélineeseen.

Varaston kirjanpitojarjestelman kayttaminen. Varaston kirjanpitojarjes-
telman tulee olla koko ajan ajan tasalla. Jarjestelméssa tulee nékya jo-
kaiselle tuotteelle varastosaldo, varastosta otot, varastoon saapumiset
ja varastopaikka. Jarjestelma saa olla hyvin yksinkertainen riippuen
mahdollisimman vahan kirjoitetusta tiedosta tai ihmismuistista. Nykyaan
kirjanpitojarjestelmat ovat tietokoneella, mutta niiden yllapidossa pate-
vat samat sdannot kuin ennenkin. (Arnold, Chapman & Clive 2008, 336
- 337)
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3.4 Varastonohjaus

Varastonohjaus tarkoittaa varastoihin sitoutuvan padoman hallintaa ja materi-
aalivirtojen ohjausta. Varastonohjauksella pyritdéan ohjaamaan materiaalivirto-
ja siten, etta asiakaspalvelutaso pysyy haluttuna mahdollisimman pienin ope-
ratiivisin kustannuksin. Asiakaspalvelutasolla mitataan yrityksen toimituskykya
eli sitd kuinka suuri osa tilauksista pystytadan toimittamaan suoraan varastosta.
Palvelutasoa mitataan prosentteina. 90 %:n palvelutaso merkitsee siis sita,
ettd 90 % tilauksista voidaan toimittaa suoraan varastosta. (Reinikainen, Man-
tynen & Rantala 1997, 31,109.)

Varastonohjauksen tunnuslukuja
Varastonohjauksen apuna kaytetdan tunnuslukuja. Tunnuslukuja kaytetaan
toiminnan tehokkuuden mittareina. Tarkeimpia varastonohjauksen tunnusluku-

ja ovat

e Vvaraston kiertonopeus
e varaston riitto

e varaston pysahdysaika.

Tunnetuin varaston ohjauksessa kaytettava tunnusluku on varaston kiertono-
peus. Sakki (1994, 51) maarittelee kiertonopeuden siksi ajaksi, jonka varasto
riittaa keskiméaraisen myynnin tai kulutuksen toteutuessa. Kiertonopeus vuo-

dessa voidaan laskea seuraavasti (Sakki 1994, 51).

Yioden kayttd tal myynti (hankintahinnoin)

Varaston kieronopeus =
Varastojen (keski-larvo (hankintahinnoin)

Varaston kiertonopeutta parantamalla pyritaan lisaéamaan kannattavuutta,
koska kiertonopeuden parantuessa yrityksella on vahemman varastoihin sitou-

tunutta padomaa varaston lapimenon suhteen. Liiallinen kiertonopeuden kas-
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vattaminen, ilman ettd otetaan huomioon koko logistiikkajarjestelma, saattaa
kuitenkin heikentd& kannattavuutta. Kannattavuus heikkenee, koska muut lo-
gistiikkakustannukset nousevat korkeammiksi kuin kiertonopeutta parantamal-
la saadut kustannusvéhennykset. Siksi kiertonopeutta sdadeltdessa onkin ai-
na tarke&a ottaa huomioon, etta kuinka eri strategiat vaikuttavat muihin logis-
tiikkkakustannuksiin. (Sakki 1994, 51; Reinikainen ym. 1997, 116 -118.)

Toinen paljon kaytetty tunnusluku on riitto eli varaston kiertoaika. Se soveltuu
yleensa paremmin kaytannon ohjaustydhon, kuin kiertonopeus. Riitto kertoo
kuinka pitkéksi aikaa varastossa oleva tavaraera riittaa, eli riitto on kiertono-
peuden kaanteisluku. Esimerkiksi, jos varaston vuotuinen kiertonopeus on 6,
on riitto 1/6 vuotta eli 2 kuukautta. (Reinikainen ym. 1997, 116 - 117.)

Mikali halutaan tietdd, kuinka kauan tuotteet varastossa seisovat, voidaan tut-
kia tuotteen varaston pysahdysaikaa. Tuotteen pysahtyminen logistisessa
prosessissa ei tunnetusti lisaa tavaran arvoa, painvastoin se aiheuttaa kus-
tannuksia. Nain ollen pysahdysaika on mielenkiintoinen mittari varaston te-
hokkuudesta. Pysahdysaikaa maaritettdessa varaston arvoa voidaan verrata
joko menneen ajan kulutukseen tai arvioituun kulutukseen. Pysahdysaika voi-
daan lakea seuraavasti. (Sakki 2003, 80.)

walhto-omaisuuden arvo

Varaston pysahdysaika = 365 x (d)

yIOS Nt (-kulutus)

Nimikekoodi

Jokaisella yksilollisella tunnistettavalla osalla tai tuotteella, joka on osa valmis-
tusprosessia, tulee olla nimikekoodi. My6s useasta erillisesta nimikekoodin
omaavasta tuotteesta koottu tuote tulee nimeta nimikekoodilla. (Toomey 1996,
26.) Koodi on normaalisti 4 - 10 numeron, kirjaimen tai niiden sekoituksen sar-
ja. Nimikekoodilla varustettua tuotetta kutsutaan tyypillisesti nimikkeeksi. Ni-
mikkeen tarkat tuotetiedot on dokumentoitu ja ne l6ytyvéat nimikekoodilla yri-
tyksen tietokannasta. Nimikkeiden kaytt6 yhdistetdan yleensa suoraan varas-

tonohjaukseen, misté johtuukin, etta niitd kutsutaan monesti varastonimikkeik-
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si. Nimikkeet ovat kylla olennainen ja tarkea osa varastonohjausta, mutta li-
saksi ne voivat nopeuttaa ja helpottaa suuresti hankintaa, tuotannonohjausta,
suunnittelua ja myyntia. Nain ollen niiden hyva hallinta tehostaa yrityksen koko
toiminnanohjausta. Suurissa yrityksissa, kun osia ja osakokonaisuuksia on

paljon, nimikkeet ja niiden hyva hallinta on valttamattomyys.

Nimikekoodeille ja niiden laadinnalle on merkityksellinen, ei-merkityksellinen
tai ne sekoittava jarjestelma (Toomey 1996, 27).

Merkityksellisesséa jarjestelméssa tuotteelle annetaan nimikekoodi, joka tun-
nistustiedon lisdksi maarittelee tuotetta. Nimikekoodin numeroille tai kirjaimille
voidaan sopia tietyt luokat. Nimikekoodin ensimmaisella numerolla voidaan
ilmaista tuotteen ominaisuutta karkealla tasolla, esimerkiksi sitd, onko tuote
metalliraaka-ainetta, puuraaka-ainetta tai vaikka sahkokomponentteja. Seu-
raavilla nimikekoodin numeroilla tuotteet merkitaan yha tarkemmalle tasolle.
Merkityksellisten nimikekoodien kaytosta on etua itse kayttajille, koska nimike-
koodi on helppo yhdistaa tuotteeseen. Haitalliseksi merkityksellisen nimike-
koodin kaytt6 muodostuu, kun nimikekoodit alkavat menna liian pitkiksi, seka
silloin, kun tuote kuuluu useampaan alaluokkaan. Koodien laatimiseen menee
myo6s paljon aikaa, koska jokaiselle uudelle tuotteelle taytyy 16ytya aina uusi

tarkkaan maaritelty nimikekoodi. (Toomey 1996, 27 - 28.)

Ei-merkityksellisessa jarjestelméassa tuotteelle annetaan jarjestyksessa nimi-
kekoodi, josta tuote tunnistetaan. Koodin tunnisteet eivat maarittele tai kuvaa
tuotetta milla&n tavalla. Ei-merkityksellisessa jarjestelmassa on etuna sen yk-
sinkertaisuus. Tuotteille annettavia nimikekoodeja ei tarvitse sen kummemmin
pohtia ja tunnistesarja voi olla hyvinkin lyhyt. Jarjestelmén heikkoutena on,
ettd nimikekoodi ei luo mitdan mielikuvaa tuotteesta, jolloin tuote on aina etsit-
tava pelkastaan nimikekoodilla. Lisaksi vaarana on antaa jo nimikekoodin
omaavalle tuotteelle uusi nimikekoodi, kun luullaan sen olevan uusi tuote. Tal-
I6in nimikkeiden hallinta ei toimi oikein, koska on kaksi nimiketta ja yksi tuote.
(Toomey 1996, 27 - 28.)

Jotkut yritykset kayttavat valimuotoa néista kahdesta jarjestelméasta. Nimike-

koodeja kaytetaan samoin kuin merkityksellisessa jarjestelméassa, mutta maa-
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rittdmista ei vieda niin tarkalle tasolle. Tallin vain jotkut nimikekoodin tunnis-
teista maarittelevat tuotetta. Esimerkiksi nimikekoodissa SK1234, SK kertoo,

etta kyseessa on sdhkdkomponentti, mutta numerosarja 1234 ei kerro mitdéan
muuta. Jarjestelmid yhdistamalla on pyritty saamaan molempien jarjestelmien

hy6dyt ja minimoimaan haitat. (Toomey 1996, 27 - 28.)

Varastojarjestys eli osoitteisto

Varastojarjestykselle ei ole tiettya universaalia tapaa. On kuitenkin tiettyja pe-
rustapoja, joita kayttamalla tai sekoittamalla varastojarjestyksen voi luoda.
Varastojarjestykseen vaikuttaa varastoitavien tuotteiden ominaisuudet, kasitte-
lyvaatimukset, tilauserakoot ja tuotannon vaatimukset. Riippumatta varastojar-
jestykseen vaikuttavista tekijoista se tulee laatia siten, etta varasto pystyy vas-
taamaan haluttuun palvelutasoon, tavarat I0ytyvét varastosta ongelmitta ja

varastotoimintoihin tarvittava tyémaara minimoidaan. (Arnold ym. 2008, 340.)

Perustapoja varastojarjestyksen maarittamiseksi ovat seuraavat:

Varastointi tuoteperheittéain. Samoihin kayttotarkoituksiin kaytettavat tuotteet
varastoidaan samalle alueelle. Esimerkiksi kaikki putkitavara varastoidaan
samalle alueelle. Varastointi tuoteperheittain helpottaa keréilya, koska varas-
totyontekijat oppivat muistamaan helpommin kokonaisuuksien kuin yksittais-
ten tuotteiden sijainnit. (Arnold ym. 2008, 340.)

Varastointi kiertonopeuksien mukaan. Varastossa vahan aikaa viipyvat tuot-
teet varastoidaan lahelle tavaroiden vastaanotto- ja l&hetyspaikkaa. Tall6in
varastosta ottoon ja varastoon sijoittamiseen ei kulu paljon aikaa. (Arnold ym.
2008, 340.)

Varastointi fyysisten ominaisuuksien mukaan. Fyysisesti samanlaiset tuotteet
vaativat tyypillisesti omanlaisensa varastolaitteet ja -tilat. Esimerkiksi pienissa
rasioissa saapuvat tuotteet vaativat erilaiset hyllypaikat ja kasittelylaitteet kuin

lavatavarana saapuvat ja varastoitavat tuotteet. (Arnold ym. 2008, 340.)
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Varastovalvonta

Varastovalvonnalla tarkoitetaan tietoisuutta varastosaldoista. Nimikkeiden va-
rastosaldojen suuruus on ensisijaisen tarkeaa toiminnanohjauksen ja paatok-
senteon kannalta. Varastosaldot ovat pohjatieto luvatuissa toimitusajoissa,
tuotannon suunnittelussa ja etenkin materiaalin hankinnassa. Puutteellinen
varastovalvonta heikentaa ohjausta ja saattaa aiheuttaa suuria lisakustannuk-
sia. (Haverila ym. 2005, 450.)

Haverila ja muut (2005, 450) luokittelevat varastovalvonnan menetelmét vii-

teen eri kategoriaan, joita ovat:

1. Hankinta tilauksen perusteella. Hankittavaa materiaalia ei varastoida,
vaan se tilataan tytkohtaisesti. Tallainen tilaaminen on tyypillista ar-
vokkaille, toimitusajaltaan lyhyille nimikkeille. Menetelmaa kaytetaan
my0s silloin, kun materiaalin menekista ei ole varmuutta tai materiaalia
ei pystyta varastoimaan.

2. Varastokirjanpito. Nimikkeiden varastosaldoja seurataan tarkasti. Tyy-
pillisesti kirjanpidosta vastaa yrityksen tietojarjestelma, johon syotetaan
kaikki nimikkeitd koskevat tapahtumat. Varastokirjanpidossa seurataan
niin raaka-aineiden, valmiiden tuotteiden kuin puolivalmisteiden saldoja.
Varastosaldojen paikkaansa pitavyys helpottaa materiaalien hankintaa,
kun tietojarjestelmé ilmoittaa tilaustarpeen annettujen tilauspisteiden
mukaan.

3. Visuaalinen valvonta. Visuaalisessa valvonnassa varastotasoja seura-
taan visuaalisesti. Sovitun varastotason alittuessa syntyy tilausimpulssi.
Visuaalista valvontaa kaytetaan halvoille tasaisen menekin ja lyhyen
toimitusajan omaaville nimikkeille. Kyseessa ovat nimikkeet, joita ei os-
teta yksittain, vaan ne ostetaan laatikoittain. Visuaalisessa valvonnassa
kaytannollinen ohjauskeino on kahden laatikon jarjestelma (ks. luku 6.3
Varastotasojen hallinta, Kahden laatikon jarjestelma).

4. Inventointi. Inventaario tarkoittaa varastosaldon fyysista laskemista. In-
ventoinnin kaytto tilausten ohjaukseen ei ole jarkevad muuta kuin raa-
ka-aineille, kuten pelleille, joiden kaytdssa tulee paljon kierratykseen
menevia hukkapatkia. Myos varastokirjanpidossa olevia nimikkeita tu-

lee aika ajoin inventoida, jotta varastosaldot pysyvét luotettavina. In-
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ventointisykli vaihtelee toimialakohtaisesti. Vahittaiskaupassa saate-
taan inventoida kuukausittain, kun taas teollisuudessa voi riittaa kerta
tai kaksi vuodessa.

5. Toimittaja vastaa varastosaldojen valvonnasta. Tall6in kyse on edella
mainitusta kaupintavarastosta (ks. luku 3.2 Varastotyypit, Kaupintava-
rasto).

(Haverila ym. 2005, 450 - 452.)

Varastosta on tapana hukkua, eksyé ja havita tavaraa kenenkaan siita tieta-
matta. Talldin varaston saldot eivat tasmaa todellisuuden kanssa. Téllaista
havikkid voidaan estaa pitamalla ylla seuraavia kaytantoja. (Arnold ym. 2008,
342))

e Varastoitavat tuotteet nimetaan hyvin yksilollisin nimikekoodein.

e Varastossa on hyva kirjanpito eli aina kun tuotetta saapuu, lahtee tai
muuten vain liikkutetaan, huomioidaan se kirjanpidossa.

e Varaston kayttéoikeus on rajattu. Varastosta ei voi noutaa tuotteita
muut kuin sallitut kayttajat. Sallitut kayttajat tietavat varastokirjanpidon
kaytannat, jolloin kirjanpito pysyy ajan tasaisena.

e TyoOntekijat opastetaan varastokaytantdihin. Varaston kayttéoikeuden
omaavien tyontekijoiden lisdksi muiden tyontekijoiden tulee tietda va-
raston kayttoon liittyvat saadokset.

(Arnold ym. 2008, 343.)

Tuntomerkkeja huonosta varastonohjauksesta
Logistiikan kehittdmisen ensimmaisena askeleena on tunnistaa ongelmakoh-

dat ja mista ne johtuvat. Tuntomerkkeja huonosta varastonohjauksesta ovat

e jalkitoimitusten maaran kasvu

e jalkitoimitusten maaran pysyminen samana, huolimatta suurista inves-

toinneista varastoon
e suuri asiakasvaihtuvuus
e peruttujen tilausten lisd&ntyminen

e gjoittainen puute riittdvasta varastotilasta



20

e suuri eroavaisuus jakelukeskuksen ja merkittavien tuotteiden varasto-
jen kiertonopeuksissa

¢ heikentyneet suhteet valittjien kanssa, tilausten peruutusten ja kaupan
vahenemisen myo6ta

e suuri maara vanhentuneita tai kaytosta poistettuja tuotteita.
(Stock & Lambert 2001, 254 - 255.)

My6s suuret padaomakustannukset ovat seurausta huonosta varastonohjauk-
sesta. Paaomakustannusten suuruus voi johtua kuitenkin myds muistakin teki-
jOistd, joten sita ei voi yhdistaa suoraan huonon varastonohjauksen tunnus-

merkiksi.

3.5 Varastoinnin kustannukset

Varastointi aiheuttaa aina kustannuksia. Toimitusvarmuuden takaamiseksi
varastoiminen on kuitenkin valttamatonta. Varastointikustannukset voivat olla
15 % - 50 % varaston vuotuisesta arvosta (Sakki 2003, 83). Kustannusten
suuruus riippuu suuresti varastoitavista tuotteista. Varastoinnin kustannuksiin

luetaan

o kayttbpaaoman korkokustannukset
e materiaalinkasittelyn ja sailytyksen kustannukset

e havikin ja epakuranttiuden kustannukset.

Kayttopaaoman korkokustannukset

Kayttopaaomaksi kutsutaan paaoman maarad, joka tarvitaan lilkketoiminnan
pydrittamiseen. Kayttdpaddoman korkokustannukset saadaan yrityksen siséi-
sen korkokannan avulla. Sisainen korkokanta on tyypillisesti omistajien maarit-
telema vahimmaistavoite padoman tuotolle (ks. luku 6.5 Paaoman tuotto). Si-
saiseen korkoon vaikuttaa my6s mahdollinen velkapaaoma, jolloin haluttuun
padoman tuottoon siséllytetdan velan korko. Kuten todettua sisainen korko on
yrityskohtainen, mutta tyypillisesti teollisuudessa se on n. 10 %:n luokkaa.
Kayttopaaoman korkokustannus on siis kayttépadoman tarve * sisdinen korko.

Kayttopaaoman tarve lasketaan seuraavasti.
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+ Yaihto-omaisuus, € (eriteltyna erityyppisiin varastoihin)
+ Myyntisaamiset, €
- Ostovelat, €

= Kayttdpaaoma, €

Materiaalinkasittelyn ja séilytyksen kustannukset

Materiaalikasittelyn kustannukset muodostuvat tyévoimakustannuksista, kasit-
telylaitteiden kustannuksista ja IT -kustannuksista. Tyovoimakustannuksiin
siséltyvat varastotyontekijoiden palkat ja sivukulut. Kasittelylaitteiden kustan-
nukset kasittavat laiteiden poisto-, korko- ja huoltokustannukset. IT -
kustannuksilla tarkoitetaan varastonohjausjarjestelmistd muodostuvia kustan-

nuksia.

Sailytyksen kustannuksilla tarkoitetaan paaosin tilakustannuksia. Tilakustan-
nuksia ovat tilan pddomakustannukset tai vuokra, kalustuskustannukset,
energiakustannukset, siivous, ilmastointi, vakuutukset ja kaikki muut kustan-
nukset, jotka varastotilan yll&pidosta muodostuvat. Erityisesti Suomessa tila-
kustannukset ovat suuri kustannus, kylmén pimeéan talven ja korkeiden ener-
gian hintojen vuoksi. Lisdksi rakentaminen on arvokkaampaa hintatason ja

eristysvaatimusten takia.

Havikin ja epdkuranttiuden kustannukset

Varastoissa syntyy vaistamatta havikkia. Tuotteen jokainen kasittelykerta lisda
vaurioitumisen riskia. Epakuranttiudella tarkoitetaan tuotteita, jotka ovat kayt-
toon soveltumattomia teknisen vanhentumisen myota tai muuten kayttékoh-
teeseen soveltumattomia tuotteita. Havikin ja epakurantien tuotteiden maaran
tulee olla hyvin pieni, 1 - 3 prosentin luokkaa. Muussa tapauksessa on syyta
tarkastella varastoinnin toimintoja. Vahittaiskaupassa havikin osuus on suu-
rempaa noin 5 %, mika johtuu hedelmien ja vihannesten herk&sta pilaantumi-

sesta.
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4 HANKINTA

Hankinnan tavoitteena on tukea yrityksen kaikkia toimintoja. Stock ja Lambert

(2001, 480) ovat listanneet hankinnan tavoitteita seuraavasti. Hankinnan teh-

tava on

1.

o gk w D

taata tasaiset keskeytymattomat materiaalivirrat ja palvelut tehokkaan
toiminnan mahdollistamiseksi.

minimoida kayttopaaoman tarve ja havikki.

yllapitaa ja kehittaa laatua.

etsia patevia toimittajia.

vakioida ostettavat tuotteet silta osin kuin on mahdollista ja jarkevaa.
hankkia tarvittavat tuotteet ja palvelut niin alhaisilla kokonaiskustannuk-

silla kuin mahdollista.

7. kehittaa yrityksen kilpailukykya markkinoilla.

saada aikaan yhteen kuuluva ja tuottoisa yhteisty0 organisaation eri
osastojen valille.
suoriutua hankinnan tavoitteista mahdollisimman alhaisilla hallinnollisil-

la kustannuksilla.

4.1 Hankinnan rooli

Tutkittaessa hankinnan roolia liikeyrityksessa, vaistamatta esiin tulee Porterin

arvoketju (ks. kuvio 3). Porter on jakanut yrityksen toiminnot perustoimintoihin

ja tukitoimintoihin. Tukitoimintojen tehtavana on tukea ja mahdollistaa perus-
toiminnot. (Van Weele 2005, 9.)
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YRITYSINFRASTRUKTUURI

HENKILORESURSSIEN HALLINTA

TEKNIIKAN KEHITTAMINEN

TUKITOIMINNOT

HANKINTATOIMI

TULO- OPERAA- | LAHTO- MYYNTI JALKI-

LOGIS- | TIOT LOGIS- JA MARKKI-

THKEA TIKKA MARKKI- | NOINTI
NOINT

PERUSTOIMINNOT

KUVIO 3. Porterin arvoketju

Porter pitdd hankintaa yrityksen tukitoimintona. Hankinta on kuitenkin mukana
yrityksen perustoiminnoissa, silla materiaalitarpeiden myoéta hankinta on yh-
distettavissa tulologistiikkaan, lahtdlogistiikkaan ja usein erityisesti operaatioi-
hin.

Operaatiot voivat olla erilaisia eri tuotantoyrityksissa. Jo pelkastaan varasto- ja
tilausohjautuvien tuotantojen hankinnassa on suuri ero. Varasto-ohjautuvassa
tuotannossa tuotetta saatetaan tehda varastoon suurissa erissa, jolloin tuotan-
toon tarvittavien materiaalien ostovolyymi on suuri. Tilausohjautuvassa tuo-
tannossa hankintaimpulssi voi puolestaan tulla asiakkaan tilauksesta. (Van
Weele 2005, 11.) Téallaisissa tapauksissa hankinnan toimintatavat eroavat
suuresti toisistaan. Halpaa tavaraa suurella volyymilla ostettaessa hankinta-
sopimusten teko on erilaista, kuin tarkkoja maaria arvokasta tavaraa ostetta-

essa.

Hankinta saattaa olla myds osana muita tukitoimintoja, ostamassa tuotteita tai
palveluja. Esimerkkeja ostoista olkoon

e laboratoriolaitteiden hankinta tuotekehittelyyn

o tietokonelaitteistojen ja -ohjelmistojen hankinta tietotekniikkaosastolle
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e tydsuhdeautojen hankinta myyijille ja korkeammille johtajille
e toimistotarvikkeiden hankinta talousosastolle.
(Van Weele 2005, 11.)

Materiaalinohjaukselle hankinnalla on suuri rooli, koska tilauskaytannot kont-
rolloivat suoraan saapuvan tavaran virtaa. llman tehokasta tilausjarjestelmaa
varastot ylikuormittuvat tai tuotanto seisoo materiaalipuutosten vuoksi. Kum-
massakin tapauksessa syntyy turhia ja mahdollisesti hyvin suuria taloudellisia
menetyksia. Hankinnan toimivuus vaikuttaa siis suoraan materiaalin hallitta-

vuuteen.
4.2 Ostoprosessi

Hankintaprosessi koostuu kuudesta paatoiminnosta. Toiminnot ovat yhtey-

dessa toisiinsa ja seuraavat toisiaan. Toimintoja ovat seuraavat:

1. Tuotteen maarittaminen. Hankittava tuote maaritellaéan tarkasti mielel-
l&&n yhdessa tuotteen kayttajan ja rahoituksesta paattavan tyontekijan
kanssa. Teknisten yksityiskohtien lisaksi ostotilauksessa pyydetaan
selvittdmaan huolto- ja yllapitovaatimukset seka tilausta koskevat logis-
tiset vaatimukset, jotka tilauksen tulee sisaltaa.

2. Toimittajan valinta. Kun tuote on méaaritetty tarkasti, pystytaan lahetta-
maan tarjouspyynnot eri toimittajille. Toimittajilta saadut tarjouspyynnot
analysoidaan teknisesta ja taloudellisesta néakdkulmasta, minka jalkeen
sopivin tarjous hyvaksytaan.

3. Sopimuksen tekeminen. Ostoneuvottelussa maaritetddn ostosopimuk-
seen liittyvat ehdot ja rajaukset. Sopimuksessa maaritellaan hinta,
maksuehdot, kuljetusehdot, toimitusaika, takuu ehdot ja sopimuksen
rikkomisen seurauksena syntyvét korvaukset. Lisdksi sovitaan toimitus-
lausekkeista eli toimituksen aikaisesta tavaran vastuusta. Kun sopimus
on ly6ty lukkoon, se voidaan allekirjoittaa.

4. Tilaaminen. Kun sopimus on tehty, voidaan tehda tilaus. Tilauksessa
kay ilmi tilausnumero, tuotetiedot, tilauserakoko, yksikkdhinta, haluttu

toimituspaiva, toimitus- ja laskutusosoite.
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5. Toimitusten valvonta. Tuotteiden toimituksia seurataan. Mikali tilauk-

sessa ja toimituksessa on laadullista tai maarallista eroavaisuutta, teh-

daan toimittajalle reklamaatio.

6. Toimittajien seuranta. Toimittajakokemukset dokumentoidaan tarkasti.

Ostaja pitaa kirjaa toimittajan laatu- ja toimitustarkkuudesta. On tarkeaa

olla ajan tasalla toimittajan toimituskyvysta. Toimittajaseurannan avulla

yritys voi keskittd& hankintojaan "hyviin” toimittajiin.
(Van Weele 2005, 47 - 62.)

Taulukossa 2 hankintaprosessin toiminnot on jaettu useampaan kategoriaan.

Taulukko 2 osoittaa yksinkertaisesti, miten esimerkiksi ostotoiminta on paljon

muutakin kuin pelkkaa tilaamista, kuten asiasta tietdmattomat voisivat kuvitel-

la.

TAULUKKO 2. Hankintaprosessin jaottelu eri toimintoihin

Hankintaprosessi

Taktinen hankintatoimi

Tilaustoiminnot

Tuotteen Toimittajan Sopimuksen Tilaaminen Toimitusten Toimittajien
maarittminen valinta tekeminen valvonta seuranta
Hankintalahteiden
Osto

valinta

Ostotoiminta

Kaytadnnodssa hyvin pieni osa hankinnoista kulkee lapi koko hankintaprosessin.

Hankintaprosessi kaydaan lapi ainoastaan tuotteen tai palvelun ensimmaisella

ostokerralla. Enimmakseen hankinnat ovat suoria uudelleenostoja, jolloin kes-

kitytadn taulukon 2 mukaisiin tilaustoimintoihin.
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4.3 Materiaalien hankinta

Hankittavat materiaalit voidaan jakaa kolmeen kategoriaan; raaka-aineisiin,
komponentteihin ja kulutustavaraan. Hankinnan toiminnot poikkeavat toisis-

taan riippuen hankittavasta materiaalista.

Raaka-ainehankinnat

Raaka-aineilla k&sitetaan materiaalit, joiden jalostusarvo on hyvin alhainen ja
jotka ovat osa yrityksen jalostusprosessia. Raaka-aineita ostetaan tyypillisesti
suurissa erissa, mutta koska raaka-aineet ovat usein tilaa vievia ja raskaita,

on hankintapaatoksia tehtaessa otettava huomioon materiaalink&sittelyn rajoit-
teet. Lisaksi raaka-aineen huolellinen valinta tuotannon tarpeen mukaan hel-
pottaa ja tehostaa tuotantoa. Tasta syysta varaston ja tuotannon edustajien on

syyta olla mukana hankintaprosessissa. (Jonsson 2008, 349.)

Raaka-aineiden hankintaprosessi on hyvin suoraviivaista verrattuna esimer-
kiksi komponenttien vastaavaan, koska materiaalin tekniset vaatimukset ja
laatuvaatimukset ovat hyvin selkeitd. Kun kyseessa on paljon raaka-aineita
kayttava tuotantomuoto, kattavat raaka-ainehankinnat suuren osan yrityksen
vaihto-omaisuudesta. Koska raaka-aineilla on normaalisti myds useita mah-
dollisia toimittajia, luokitellaan raaka-aineet tassa tapauksessa portfolio-
analyysissa volyymituotteiksi (ks. luku 6.2 Portfolioanalyysi). Niinpa raaka-
aineiden hankintaprosessi saattaa suoraviivaisuudestaan huolimatta olla aikaa
vievaa, koska analysoitavana ja seurattavana on paljon eri toimittajia hinnan

minimoimiseksi. (Jonsson 2008, 349.)

Komponenttien hankinta

Komponenteilla tarkoitetaan kappaletavaraa, puolivalmisteita ja osakokonai-
suuksia. Komponentit voivat olla joko standardi- tai erikoistuotteita. Tuotteiden
laatu on erityisen tarkeaa ja siksi onkin tarkeda olla tietoinen toimittajan laa-
dunhallinnasta. Laadun ja toimitusten seuranta ovatkin suuressa roolissa

komponenttien hankintaprosessissa. (Jonsson 2008, 348.)
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Standardikomponenttien hankintaprosessi on normaalisti hyvin yksinkertainen,
koska ei tarvitse laatia yksilollisia tuotevaatimuksia ja erakoot voivat maaray-
tya pakkauskokojen mukaan. Hyvaksyttyjen toimittajien laadusta ja toimitus-
kaytannoista ollaan tietoisia, jolloin tilaaminen voidaan hoitaa varastotasojen

impulssien mukaan. (Jonsson 2008, 348.)

Erikoistuotteilla hankintaprosessin tulee puolestaan olla huolellinen. Tuottei-
den tekniset vaatimukset ilmoitetaan tarkasti ja mahdolliset suunnittelupiirus-
tukset annetaan toimittajille. Hankintaprosessissa on tyypillisesti mukana han-
kintaosaston lisdksi tuotannon, tuotekehityksen ja markkinointiosaston edusta-
jat. Joskus mittatilaustuotteen suunnitteluprosessissa voi olla mukana myds
toimittaja. (Jonsson 2008, 348.)

Kulutustavaran hankinta

Kulutustavarana kasitetdan varaosat, toimistotarvikkeet, siivoustarvikkeet ja
muut vastaavat. Kulutustavarat kuuluvat portfolioanalyysissé (ks. luku 6.2
Portfolioanalyysi) varaosia lukuun ottamatta ei-kriittisiin tuotteisiin, halvan hin-
nan ja useiden toimittajavaihtoehtojen myo6ta. Niinpa kulutustavaran hankkimi-
nen tulisi automatisoida siten, ettd hankintaosaston ei siihen tarvitsisi puuttua.
(Jonsson 2008, 349.)

Varaosien kohdalla tilaaminen on erilaista. Tilaaminen on epéasaanndllista ja
samojen tuotteiden kysynta on pieni. Tilaaminen joudutaan tekeméaan hyvin
usein omana tilauksenaan. Varaosien tilaamisessa tarkeda on toimitusten

seuranta. Toimitukset tulee olla aina ajallaan. (Jonsson 2008, 349.)

5 TUOTETIETO

Valmistavassa teollisuudessa lopputuote valmistetaan tai kootaan raaka-
aineista, osista, puolivalmisteista ja valmiista tuotteista. Lopputuote siis koos-
tuu eri osista ja tydvaiheista. Niinpa osien tehokkaalla ohjauksella voidaan
edesauttaa tuotteen valmistumista. On tarkeaa selvittaa mista lopputuote

koostuu ja kuinka sen osien tehokas ohjaus mahdollistuu.
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5.1 Valmistusmateriaalien ohjaus

Tuotteiden valmistukseen kaytettavien materiaalien ohjaus voi olla tilaus- tai
varasto-ohjautuvaa. Ohjaustavan valinta voi olla yrityksen strateginen paatos,
kaytettavista materiaaleista riippuva tai markkinoiden sanelema. Ohjaustapa
vaikuttaa yrityksen ostotoimintaan, varastojen tarpeeseen, tuotannonohjauk-
seen ja tuotteiden toimitusaikaan. Tarkein ero ohjaustavoilla on materiaalinoh-
jauksen kannalta tilausimpulssissa. Yrityksessa voi olla seké tilausohjautuvia
etta varasto-ohjautuvia tuotteita.

Tilausohjautuvuus

Tilausohjauksessa materiaalien tilausimpulssi tulee asiakastilauksesta. Tilatul-
le materiaalille on siis valmiiksi tiedossa mihin ja milloin sitd kaytetaan. Tallai-
nen tilaaminen on tyypillista tilausohjautuvassa tuotannossa, jossa lopputuote
raataloidaan asiakkaan vaatimusten mukaiseksi. Tuotteet ovat talléin yksilolli-
sia ja tyypillisesti paljon pddomaa sitovia. Materiaaleja tilataan tilausohjautu-
vasti myos silloin, kun tilattava raaka-aine tai komponentti on hyvin arvokasta
ja kulutukseltaan vahaista. ABC-analyysin yhteydessa tallaiset tuotteet luoki-
tellaan ehdottomasti A-tuotteiksi (ks. luku 6.1 ABC-analyysi).

Varasto-ohjautuvuus

Varasto-ohjauksessa materiaaleja pidetdan koko ajan tietty maara varastossa.
Varastotaso maaritellaan tuotteen arvioidun kulutuksen mukaan. Materiaalien
kulutus muodostuu tuotannon mukaan ja tilaamista ohjaavat materiaalien va-
rastotasot. Varastotasojen yllapitoon l6ytyy erilaisia menetelmid, joita esitel-
laan luvussa 6.3 Varastotasojen hallinta. Varasto-ohjautuvuutta kaytetaan
massatuotannossa tuotannon katkeamisen ehkaisemiseksi. Menetelmaa kay-
tetddn myds tilausohjautuvassa tuotannossa tyypillisesti halvoille suuren kulu-
tuksen omaaville materiaaleille ja osille. Tallaiset materiaalit kuuluvat ABC-

analyysissa luokkiin B ja C (ks. luku 6.1 ABC-analyysi).
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5.2 Nimikkeen sisalto

Nimike yhdistetaan kaytannossa suoraan nimikekoodiin. Nimikekoodi on kui-
tenkin vain koodi nimikkeen yksildllista tunnistettavuutta varten. Nimike sisal-
tdd enemman kuin vain tiedon siitd mika tuote on kyseessa. Se sisaltaa tuot-
teen tarkat tuotetiedot, ominaisuudet, toimittajan, hinnan, valmistusajan ja kai-
ken muun hyodyllisen mita toiminnanohjaus yrityksen eri toiminnoissa vaatii.
Toiminnanohjauksen kannalta nimikkeen tiedoista on hyva ilmet&, onko ky-
seessd oma tuote vai standardituote ja onko kyseessa ostettava vai valmistet-

tava tuote.

Omalla tuotteella tarkoitetaan itse suunniteltua ja tiettavasti ainoastaan omas-
sa yrityksessa kaytettavaa tuotetta. Standardituotetta puolestaan saatetaan
valmistaa jossakin sarjatuotantona ja se on yleisesti kaytetty. Erittelysta on
hyo6tya tuotteen hankintaprosessiin.

Jako ostettavaan ja valmistettavaan tuotteeseen on selked. Ostettava oste-
taan toimittajalta tai alihankkijalta ja valmistettava tehdaén itse raaka-aineista.
Paatos siitd, ostetaanko tuote vai valmistetaanko se itse, tehd&an tuotteen
make-or-buy-paatoksessa hankintarakennetta maaritettdessa (ks. luku 5.3

Tuoterakenne, Hankintarakenne).

5.3 Tuoterakenne

Tuoterakenne on osaluettelo, josta selviaa kaikki osat, joista valmis tuote
koostuu. Eri toiminnoista katsottuna tuotteen rakenne ndhdaan kuitenkin eri-
laisena. Erilaisia rakenteita ovat suunnittelurakenne, hankintarakenne ja tuo-
tantorakenne. (Sipila 2008.)

Tuotteen rakenne voidaan esittdé rakennepuun avulla tai osaluettelona. Kuvi-
ossa 4 on esitetty poydan rakenne rakennepuuna ja taulukossa 3 sama osa-

luettelona.
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Pdyta
100

1 1 1
Jalat (4] Ruuvit (16) Kiinnitysraudat (4} Paytalevy (1)

216 502 341 232

KUVIO 4. Poydan rakenne rakennepuuna

TAULUKKO 3. Péydan rakenne osaluettelona

Tuote: Poyta

Nimikekoodi: 100

Nimikekoodi Osa Maara
216 Jalka 4
502 Ruuvi 16
341 Kiinnitysrauta 4
232 Poytalevy 1

Suunnittelurakenne

Suunnittelurakenne on valmiin tuotteen rakenne, jossa kuvataan kaikki valmii-
seen tuotteeseen kuuluvat osat ja osien osat. Valmiin tuotteen rakenne esite-
taan halutessa mutterin tarkkuudella ja osakokonaisuudet jaetaan materiaa-
leihin tai osiin, joista ne valmistetaan tai kasataan. Suunnittelurakenne on siis
lopputuotteen taydellinen osaluettelo. Osaluettelon avulla tunnistetaan kaikki
tuotteen valmistamiseen tarvittavat osat ja kuinka monta kutakin osaa tarvi-

taan.



31

Hankintarakenne

Hankintarakenne on tuotteen rakenne hankintaosaston naktkulmasta. Han-
kintarakenne muodostetaan suunnittelurakenteesta make or buy-paatokset
tehden. Make or buy-paatoksissa paatetaan mitké osat tai osakokonaisuudet
tehdaan tai kootaan itse ja mitka ostetaan valmiina. Hankintarakenne poikke-
aa suunnittelurakenteesta normaalisti siten, etta siina on vahemman osia.
Esimerkiksi kuvion 4 mukaiseen podydéan jalat voidaan hankkia siten, etta niihin

on jo kiinnitetty kiinnitysraudat. Poydan hankintarakenne on silloin kuvion 5

mukainen.
Payta
100
| 1
Jalat + kiinnitys- Ruuvit (8) Paytalevy (1)
raudat (4) a02 232
634

KUVIO 5. Pdydan hankintarakenne

Hankintarakenteeseen listataan kaikki ostettavat tuotteet. Rakenteen muodos-
tuksen jalkeen tuotteet luokitellaan ja jaetaan varasto- ja tilausohjautuvasti
hankittaviin tuotteisiin. Tilausohjautuvien tuotteiden lista toimii hankinnan ty6-
kaluna tilaamista varten. Varasto-ohjautuviin tuotteisiin sovelletaan haluttua
taydennystilausten menetelméaé, minka jalkeen oston ei tarvitse kiinnittaa
huomiota kaikkien tallaisten tuotteiden hankintaan. Yhdistettdesséa hankintara-

kenne tuotannonohjaukseen voidaan laatia tarkka hankintasuunnitelma.
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Tuotantorakenne

Tuotannossa rakenne jaetaan osakokoonpanoihin, jotka sisaltéavat seka osia
etta tyotad. Osakokoonpanot sisaltavat ohjeistetut tydvaiheet, kokoonpanoku-
vat ja osaluettelot. Tuotantorakenne on tuotannon suunnittelun tydkalu, koska
osakokoonpanoille voidaan antaa tavoiteajat ja sita kautta nahdaan osako-
koonpanojen vaatimat resurssit. Osaluetteloiden ja tavoiteaikojen avulla osa-
kokoonpanoille voidaan laskea hinnat. Summaamalla osakokoonpanojen hin-
nat saadaan valmiille tuotteelle tuotantohinta. Tehokas tuotantorakenne toimii

siten my6s myynnin tytkaluna tarjousten laskennassa.

6 TOIMINNAN KEHITTAMISEN TYOKALUJA

Tassa kappaleessa esitettavilla toiminnan kehittamisen tyokaluilla pyritaan
selkeyttdmaan ja tehostamaan ostotoimintaa ja paatdsten tekoa. Esimerkiksi
ABC-analyysin ja portfolioanalyysin avulla saadaan selville ne tuotteet, joiden
hankintaan osaamista tulee keskittaa. Varastotasojen hallinnan menetelmien
avulla pystytdan puolestaan automatisoimaan tiettyja toimintoja ja saadaan
tarkempaa tietoa tuotannon tarpeista.

Toiminnan kehittamisen tyokalujen l&ahtbvaatimuksena on ajan tasainen nimik-
keist6. llman nimikkeita ja niiden sisaltamaa tuotetietoa, esimerkiksi tuotteiden
luokittelu on mahdotonta. Tulee siis olla tieto kaikista yrityksen kayttamista
materiaaleista ja tuotteista. Lisaksi varastotasojen hallintaan liittyen tarkeaksi
nousevat osoitteisto ja varastovalvonta. Halytysrajoihin perustuvien tayden-

nystilausten kayttaminen kun vaatii luotettavaa varastokirjanpitoa.
6.1 ABC-analyysi

Vahamerkityksisien seikkojen erottamista merkittavista seikoista kutsutaan
ABC-analyysiksi. ABC-analyysi on siis erotteleva analyysi, jota voidaan sovel-
taa moniin eri ilmidihin, mutta tavallisesti sita kaytetaan viitattaessa materiaali-

varastojen analysointiin. (Haverila ym. 2005, 457.)
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Raaka-ainevaraston nimikkeiden luokittelu vuosikulutuksen arvon perusteella

on ABC-analyysin perusta. A-luokan merkittaviin nimikkeisiin kannattaa sovel-
taa tarkkaa ohjausta ja valvontaa, kun taas vuosikulutukseltaan pienempien ja
arvoltaan vahaisten C-luokan nimikkeiden varastonvalvonnassa kaytetaan

karkeampia menetelmia. (Haverila ym. 2005, 457.)

ABC-analyysissa kaytetaan luokkia ja naiden luokkien maara riippuu kaytto-
tarpeesta. Tavallisesti luokkarajoiksi asetetaan prosenttiosuudet koko nimike-
maarasta. A-luokan kooksi voidaan esimerkiksi valita 15 %:a, B-luokan kooksi
30 %:a ja C-luokan kooksi 55 %:a. Vuosikulutukseltaan suurimmat nimikkeet
kuuluvat A-ryhmaan ja vuosikulutukseltaan vahaisemmat nimikkeet C-
ryhmééan. Samalla tavoin ABC-analyysia voidaan soveltaa my6s lopputuote- ja
puolivalmistevarastoon. (Haverila ym. 2005, 457.) Prosenttiosuudet valitaan
taysin yrityskohtaisesti riippuen nimikkeiden hinnoista. Normaalisti luokkajako
perustuu 80/20 -sdannon soveltamiseen. 80/20 -sadnnolla tarkoitetaan, etta
noin 20 %:a nimikkeista muodostaa noin 80 %:a ostoista(euroissa). Nain saa-

daan A-luokan nimikkeet.

Hintaan perustuvan nimikkeiden luokittelun mukaan varastonohjauksella pyri-
taan siihen, etta arvon tai volyyminsa puolesta A-luokan kuuluvien nimikkei-
den kiertonopeus pyritdan saamaan suureksi, jolloin varastoon sitoutuva paa-
oma pienenee. B-luokan ja C-luokan nimikkeiden ohjauksessa kiertonopeus
saa olla hieman pienempi johtuen nimikkeiden halvemmasta hinnasta. Nimik-
keiden hinta ei kuitenkaan ole ainut eika aina paras ABC-analyysin luokittelu-
peruste. Luokittelu voidaan tehda myds nimikkeen saatavuuden, toimitusajan
ja volyymin mukaan tapauskohtaisesti. Tuotteen hinta vaikuttaa siihen kuinka
paljon on jarkevaa varastoida ja tuotteen toimitusaika siihen kuinka tarkeaa

varastotason seuranta on.
6.2 Portfolioanalyysi

Portfolioanalyysissa hankittavat tuotteet jaetaan kuvion 6 mukaisesti neljaan
ryhmé&an. Luokittelu perustuu saatavuuden riskiin ja hankinnan taloudelliseen

vaikutukseen, jotka kuviossa 6 on kuvattu x- ja y-akseleilla.
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Suuri
Volyymituotteet Strategiset tuotteet
Hankinnan
taloudellinen
vaikutus
Tavalliset tuotteet Pullonkaulatuotteet
Pieni
Pieni Suuri

Saatavuuden riski

KUVIO 6. Portfolioanalyysi

Tuoteluokkien hankintastrategiat poikkeavat toisistaan siten, etta tydskentelyn
painopiste tulee olla volyymituotteissa ja strategisissa tuotteissa. Tavallisten
tuotteiden hankintaan tulisi puolestaan liittya mahdollisimman vahan hankinta-
osaston tyota. (Van Weele 2005, 151 - 152.) Ryhmien muodostamisessa Vvoi-

daan kayttaa apuna ABC-analyysia.

Strategiset tuotteet

Strategisten tuotteiden ryhméaéan kuuluvat normaalisti mittatilaustuotteet ja
ominaisuuksiltaan sellaiset tuotteet, joiden hinta on hyvin korkea ja niille 10ytyy
hyvin vahan toimittajia. Kyseessé on siis tuotteet, jotka vaikuttavat suuresti
valmiin tuotteen hintaan. (Van Weele 2005, 149 - 151.)

Taman ryhman tuotteiden toimittajien kanssa tulee tehda tiivista yhteistyota.

Yhteistoiminnassa pyritdéan partnership-ajatteluun eli tehostamaan toimintoja
siten, ettd ne tuovat molemmille yrityksille lisdarvoa. Tallaisessa tapauksessa
toimittajan vakavaraisuuden, kehitysmahdollisuuksien ja tuotantokapasiteetin

tulee olla hyvia ja asiakasyrityksen tiedossa. (Van Weele 2005, 152.)
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Volyymituotteet

Volyymituotteilla tarkoitetaan suuren ostovolyymin standardituotteita, joilla on
useita vaihtoehtoisia toimittajia, mutta niiden hankintahinnat ovat korkeat.
Tuotteiden hinnat muodostavat suuren osan valmiin tuotteen hinnasta. Volyy-
mituotteet muodostavat strategisten tuotteiden kanssa ABC-analyysin A-
tuotteet eli niilden osuus nimikkeista on noin 20 %:a ja ostoista noin 80 %:a.
(Van Weele 2005, 151.)

Volyymituotteiden hankintasopimuksista ei kannata tehda liian pitkid. Koska
toimittajia on paljon, on ostajalla mahdollisuus kilpailuttaa tuotteen hinta aa-
rimmilleen. Volyymituotteiden kohdalla ostajan ainoana tavoitteena on saada
tuotteiden hankintahinta mahdollisimman alhaiseksi. Pienikin saasto yksittai-
sen tuotteen hinnassa voi tehda suuren sdaston kokonaiskustannuksissa.
Taman vuoksi aktiivinen markkinatutkimus tuotteiden ja toimittajien osalta on
tarkeaa. (Van Weele 2005, 152.)

Pullonkaulatuotteet

Pullonkaulatuotteet ovat tuotteita, joiden hankintahinnat ovat alhaiset, mutta
niiden saatavuus saattaa muodostua ongelmaksi. Tuotteilla saattaa olla vahén
vaihtoehtoisia toimittajia tai hyvin pitkat toimitusajat. Lisaksi tuotteiden saanti
on valttdmatonta lopputuotteelle. (Van Weele 2005, 151.) ABC-analyysissa
pullonkaulatuotteet luokitellaan normaalisti B-tuotteiksi. Mikali tuotteiden saa-
tavuus muuttuu erittain kriittiseksi, pullonkaulatuotteet on syyta sisallyttaa A-

tuotteisiin.

Hankinnan tehtavéana on varmistaa pullonkaulatuotteiden saatavuus. Toimitta-
jien kanssa voidaan tehda pitkid sopimuksia ja tuotteille on hyva pitdd omaa
varmuusvarastoa, koska hinta ei ole pullonkaulatuotteissa kriittinen osa. Riip-
puvaisuutta toimittajista tulee valttad etsimalla vaihtoehtoisia toimittajia ja tuot-
teita. (Van Weele 2005, 152.)
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Tavalliset tuotteet

Tavallisilla tuotteilla kasitetaan tuotteet, joiden yksikkbhankintahinta on alhai-
nen ja vaihtoehtoisia toimittajia on useita. Kyseisen ryhman tuotteille ominais-
ta on, etta niiden kasittely aiheuttaa niiden arvoa enemman kustannuksia.
(Van Weele 2005, 151.) ABC-analyysissa tavalliset tuotteet luokitellaan C-
tuotteiksi eli ne kattavat yli 50 % nimikkeista, mutta vain n. 5 % ostoista.

Tavallisten tuotteiden hankintahinnan ollessa halpa suhteessa siita aiheutuviin
logistisiin kustannuksiin, tulee toimittajan kanssa sopia mahdollisimman yksin-
kertainen tapa tilata tuotteita. Talldin tuotteiden uusintatilaukset voidaan siirtaa
kokonaan pois osto-osaston vastuulta. Tilausvastuu voi olla tuotteita tydsséaan
tarvitsevilla, kunhan tilaaminen tapahtuu jonkunlaisista katalogeista sopimus-
toimittajilta. (Van Weele 2005, 152.)

6.3 Varastotasojen hallinta

Varastotasojen hallinnassa kyse on tuotteiden haluttujen varastotasojen maa-
rittdAmisesta ja niiden yllapitamisesta. Kaikki lahtee siitd, etta maaritetdan ha-
luttu varastotaso. Taman jalkeen voidaan etsia vastauksia seuraaviin kysy-

myksiin:

e Milloin tdydennystilaus tulee tehda?

e Kuinka paljon tilataan?

e Miten kysynnan muutoksiin pystytaan vastaamaan?
(Sakki 2003, 100 - 101.)

Kysymyksiin ei ole valmiita ratkaisuja, koska tilanteet vaihtelevat yrityskohtai-
sesti ja markkinat eivat koskaan ole tasaiset ja tarkasti ennustettavissa. Va-
rastotasojen hallintaan on kuitenkin menetelmia, joita hyvaksi kayttaen yritys

voi tehostaa omaa varastotasojen hallintaansa.

Tilauserdkoon maarittaminen
Tilauserdkokoa maaritettdessa, voidaan apuna kayttaa Wilsonin kaavaa. Ky-

seessé on kaava optimaalisen ostoerdkoon maarittdmiseksi. Optimiostoera
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tunnetaan yleisesti myds kirjainlyhenteenéd EOQ), joka tulee englannin kielen
sanoista economical order quantity. EOQ saadaan seuraavasta lausekkeesta,
jossa D on arvioitu menekki vuodessa, TK on yhden toimituksen kustannus, H
on tilattavan tuotteen yksikkohinta ja VK on tuotteen varastoimisesta aiheutu-
va kustannus. (Sakki 2003, 84 - 85.)

Wilsonin kaavan antamaan optimiostoeraan tulee suhtautua varauksella, kos-
ka kaavassa kaytettava menekki perustuu ennustukseen ja kustannukset ovat
keskiarvoja (Sakki 2003, 85). Wilsonin kaavaa voi kuitenkin kayttaa suuntaa
antavana tyokaluna tilauserdkokoa maaritettaessa. Monien tuotteiden kohdal-
la tilauserakoot noudattavat tuotteiden laatikkomaaria, jolloin Wilsonin kaaval-
la saatu tilauserakoko voidaan pyéristaa lahimpaan taysien laatikkojen maa-

raan.

Tilauspistemenetelma

Tilauspistemenetelmassa tdydennystilaus suoritetaan silloin kun tuotteen va-
rastosaldo alittaa tai saavuttaa ennalta maaritetyn varastotason. Tilauspiste
maaritetaan siten, etta kayttovarastossa olevat tuotteet riittavat tyydyttdmaan
tilauksen toimitusaikana syntyvan kysynnan. Palvelutason yllapitamiseksi tila-
uspistemenetelman yhteydesséa on hyva pitaa varmuusvarastoa, ellei tuottei-
den kysynta ole varmasti tiedossa. (Sakki 2003, 101.)

Tilauspisteen maarittdminen on hyvin yksinkertaista. Tilauspiste on varmuus-
varaston ja tilauksen toimitusajan keskimaaraisen kysynnan summa. Tilaus-
erakoko voidaan maarittaa esimerkiksi Wilsonin kaavalla. (Sakki 2003, 101.)
Huomioon otettavaa tilauspistemenetelméssa on, etta tilausvali riippuu kysyn-

nasta ja tilausimpulssi perustuu varastosaldoihin.

Tilausvalin menetelméa
Tilausvalin menetelmassa tuotteille maaritellaan tietty varastotaso, johon tah-

dataan joka tilauksessa. Tilausvalin menetelmassa tilausvali on kiintea eli paa-



38

tetadn esimerkiksi, etta joka keskiviikko tehd&an tilaus. Menetelmassa tarkoi-
tuksena on, etta tilattava tuotemaara pystyy vastaamaan toimituspaivien valis-
sa syntyvaan kysyntaan. Myos tilausvalin menetelmaa kaytettdessa on syyta
pitdd varmuusvarastoa, jolloin tuotteiden haluttuja varastotasoja ei tarvitse

ylimitoittaa tai puutetilanteita ei synny. (Arnold ym. 2008, 320.)

Ensimmaiseksi maaritetddn siis haluttu varastotaso, joka on varmuusvaraston,
tilauksen toimitusajan ja tilausvalin kysynnan summa. Taman jalkeen tilaus-
paivana tehtavan tilauksen tilauserakoko saadaan suoraan halutun varastota-
son ja tarkasteluhetken varastotason erotuksena. Asian selkeyttdmiseksi halu-
tun varastotason ja tilauserdkoon maaritys on esitetty seuraavaksi sanallisesti
kaavamuodossa. (Arnold ym. 2008, 320 — 321.)

Haluttu varastotaso = varmuusvarasto + tilauksen toimitusajan kysynta +

tilausvalin kysynta

Tilauserakoko = haluttu varastotaso — tarkasteluhetken varastotaso

Tilausvalin menetelméa on hyodyllinen silloin, kun

tilauskustannukset eivat ole korkeat, koska tilaus tehd&an riippumatta

tilattavasta maarasta

e tilataan samalta toimittajalta eri tuotteita, jolloin tuotekohtainen tilaus-
kustannus putoaa

e Kkiertonopeus ja varastotasot halutaan itse maarittaa

e Vvarastosaldoon tilausimpulssina ei voida luottaa.

Tilausvalin menetelmé on pateva erityisesti tuotannon katkeamattomuuden
varmistamiseksi. Menetelmé& mahdollistaa tuotteiden varman riittdvyyden ja
helpon hallinnan, jolloin palvelutaso paranee. Kaikkia tuotteita ei kuitenkaan
ole jarkeva tilata tilausvalimenetelmaa hyvaksi kayttden, koska menetelméaa

kayttamalla keskimaaraiset varastotasot kasvavat.
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Kahden laatikon jarjestelméa

Kahden laatikon jarjestelmassa on kyse tuotteen varastoinnista kahdessa eril-
lisessé erdssa. Pienten tuotteiden kohdalla eré tarkoittaa nimenomaan laati-
kollista kyseista tuotetta. Jarjestelma toimii siten, ettd ensimmaisen laatikon
loppuessa, tuotetta tarvitseva tyontekija toimittaa tiedon tuotteen tilaamisesta
vastaavalle tyontekijalle. Varastossa oleva seuraava laatikko otetaan auto-
maattisesti kayttoon. Laatikon tuotemaara tulee mitoittaa siis siten, etta se

pystyy vastaamaan ainakin tilauksen toimitusajan kysyntaan.

Tuotteen loppumisesta ilmoittaminen voidaan tehda siten, etta laatikko tai laa-
tikossa oleva tuotekortti toimitetaan tilauksista vastaavalle tyontekijalle. Mikali
ilmoittamisessa havaitaan ongelmia, voi yritys siirtya kaytantéon, jossa seu-

raava laatikko otetaan kayttoéon eri varastosta ensimmaisen laatikon tuotekort-

tia vastaan.

Kahden laatikon jarjestelmé on hyvin yksinkertainen kayttad, mik& on sen suu-
rin etu. Jarjestelmaa kaytetdan normaalisti ABC-analyysissa mainittavien C-
tuotteiden tilaamiseen. Jarjestelman haittavaikutuksena on tilan tarve, varsin-
kin silloin, kun laatikoita varastoidaan eri tiloissa. Kooltaan isompien tuotteiden

kohdalla jarjestelmaa on myds vaikea hyddyntaa.

Minimi - maksimi-menetelméa

Minimi - maksimi-menetelmassa varastolle maaritetaan ala- ja ylaraja. Varas-
totaso pyritaan pitamaan naiden rajojen sisalla. Varastotaso tarkastetaan
saanndllisesti ja jos varasto ei tarkasteluhetken& ole rajojen sisélla vaan alle
minimirajan, tehdaan taydennystilaus maksimivaraston tasolle. Muuten ei suo-
riteta mitaan toimenpiteita. Tarkasteluvalin maarityksessa kaytetadan hyvaksi
arvioitua vuosikulutusta ja Wilsonin kaavalla saatua optimiostoerda seuraa-
vasti. Seuraavassa on esitetty myds muiden minimi - maksimi-menetelmassa
tarvittavien tunnuslukujen maarittelykeinot sanallisessa kaavamuodossa.
(Sakki 2003, 103 - 104.)
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Maksimivarasto = varmuusvarasto + tilauksen toimitusajan kysynta +

tilausvalin kysynta

Minimivarasto = tilauspiste = varmuusvarasto + tilauksen toimitusajan

keskimé&arainen kysynta

Tilauserékoko = maksimivarasto - (varastomaara tarkasteluhetkena +

saapumatta olevat tilaukset )

Tarkasteluvali = arvioitu vuosikulutus / EOQ

Minimi - maksimi-menetelma soveltuu hyvin ABC-analyysista tutuille C-
nimikkeille, joiden kysynta vuoden aikana on vahaista. Ennalta maaritetylla
ylarajalla ehkaistaéan liian suurien taydennystilausten teko. Tuotteiden kierto-
nopeuksiin pystyy vaikuttamaan helposti maarittamalla ylaraja keskimaaraista
kysyntaa silmalla pitaen. (Sakki 2003, 104.)

Varastotasojen hallinnan kustannukset

Méaaritettdessa varastotasoja on hyva tutkia varastotasoihin liittyvia kustan-
nuksia. Chopran ja Meindlin mukaan kolme suurinta varastotasoihin liittyvaa
kustannusta ovat materiaalin hinta, sailytyskustannukset ja lisatilauskustan-
nukset. Materiaalin hinta on suora kustannus hankittavista tuotteista ja osal-
taan maarittelee, kuinka suuria erakokoja voidaan ostaa. Lisatilauskustannuk-
set ja sailytyskustannukset puolestaan ovat suoran hankintahinnan paalle tu-
levia vaikeammin maaritettavia kustannuksia, koska ne koostuvat useista asi-
oista, yrityskohtaisesti. (Chopra & Meindl 2004, 287.)

Sailytyskustannukset muodostuvat, pAdomakustannuksista, tuotteiden vanhe-
nemisesta, kasittelykustannuksista, tilan muutoskustannuksista ja sekakus-
tannuksista. Kustannukset muodostuvat tapauskohtaisesti, joten ei voida sa-
noa, ettd sailytyskustannukset muodostuvat aina kaikista edella mainituista
kustannuksista. Sailytyskustannukset maaritellaan tyypillisesti prosenttiosuu-

tena varastoitavan tuotteen arvosta. (Chopra & Meindl 2004, 287.)
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Paaomakustannuksilla tarkoitetaan varaston arvoon sitoutuvan pddoman kus-
tannuksia. Mita enemman kayttbpaaomaa tarvitaan, sitd enemman syntyy

kustannuksia.

Tuotteen vanhenemiskustannuksilla tarkoitetaan tuotteen arvon muutosta
markkinahintoihin perustuen tai tuotteen laadun heikkenemisesta muodostuvia
kustannuksia. Markkinahintojen muutoksesta johtuvat kustannukset voivat olla
merkittavia silloin, kun tehdaan sopimuksia suurien erien ostoista. Esim. raa-
ka-aineen markkinahinnan romahtaessa yritys, joka on varastoinut paljon, te-
kee viela pitkdan kalliimmilla raaka-ainekuluilla. Tuotteen laadun heikkenemi-
sesta johtuvat kustannukset koskettavat tyypillisesti aloja, joilla raaka-aineiden
ja valmiiden tuotteiden elinkaaret ovat lyhyet. (Chopra & Meindl 2004, 288.)

Kasittelykustannuksiksi tulee laskea ainoastaan tuotteiden maarasta johtuvat
vastaanotto- ja kasittelykustannukset. Sailytyskustannuksiin ei tule laskea
saapuvien toimitusten lukumaarasta johtuvia kustannuksia. Toimitusten luku-
maarasta johtuvat kustannukset luetaan tilauskustannuksiin. Tavaran kasitte-
lykustannuksiin tulee laskea kasittelysta aiheutuvat havikkikustannukset.
(Chopra & Meindl 2004, 289.)

Tilan muutoskustannuksia muodostuu silloin, kun tuotteiden varastointimaaria
muutettaessa varastotilan tarve kasvaa ja kasvu aiheuttaa kustannuksia. Tilan
muutoskustannukset on helppo maarittaa, kun varastotilat ovat vuokralla ja
lavapaikoille on suorat hinnat tai jos varastotilaa joudutaan vuokraamaan lisda
omien varastotilojen riittamattomyyden takia. Silloin kun lisdantyvat tuotemaa-
rat mahtuvat jo olemassa oleviin varastoihin, tilan muutoskustannuksia ei syn-
ny. (Chopra & Meindl 2004, 289.)

Sekakustannuksilla kasitetd&n satunnaiset tapauskohtaiset, mutta yleensa
melko pienet kustannukset. Téllaisia kustannuksia ovat varkaudet, vartiointi,

vauriot tiloissa, verot ja lisdvakuutukset. (Chopra & Meindl 2004, 289.)

Lisatilauskustannukset kasittavat kustannukset jotka muodostuvat huonosti
maaritettyjen erékokojen takia tarvittavista lisétilausten muodostamisista ja

vastaanotoista. Téllaisia kustannuksia ovat ostajan aika, kuljetuskustannukset,
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saapumiskustannuksista ja muista kustannuksista.(Chopra & Meindl 2004,
287.) Lisatilauskustannuksia ei tule sekoittaa varsinaisiin tilauskustannuksiin,
jotka ovat hankintakustannuksia, eivatka varastointikustannuksia.

Ostajan ajalla tarkoitetaan tassé tapauksessa aikaa, jonka lisatilauksien laati-
minen vie ostajan muilta toiltd. Kuljetuskustannukset kasittavat yksinkertaisesti
ylimaaraiset kuljetuskustannukset, jotka johtuvat lisétilauksesta. Saapumis-
kustannuksilla tarkoitetaan kaikkea hallinnollista tyot&, mika lisatilauksesta
syntyy eli kdytdnndssé puhutaan paperitdihin ja mahdolliseen varastosaldojen
paivittdmiseen kuluvasta ajasta. Muut kustannukset ovat tapauskohtaisia eli
kaikki mahdolliset lisakustannukset, joita lisatilaukset ja niiden lukumaara ai-
heuttaa. (Chopra & Meindl 2004, 289 - 290.)

Lisatilaus- ja sailytyskustannuksia maaritettdessa tulee muistaa, etta kustan-
nusten tarkka maarittdminen ei ole olennaista. TarkeAmpéaa on maarittaa hyva
nopea arvio kustannuksista kuin kayttaa paljon aikaa kustannusten tarkkaan
maarittdmiseen. Kustannuksia maaritettaessa tulee tarkastella oleellisia kus-
tannuksia. Oleellisia kustannuksia ovat kustannukset, jotka muuttuvat erako-
kojen muuttuessa. Kustannuksia joita ei tulisi tarkastella, ovat kustannukset

joihin erdkokojen muutos ei vaikuta. (Chopra & Meindl 2004, 287.)

6.4 Ostotoiminnan mittarit

Ostotoimintaa voidaan ja tulee mitata. Ennen mittaamisen aloittamista tulee
kuitenkin paattaa, mita mitataan, koska kaikkea ei kannata mitata. Tulee kes-
kittya asioihin, jotka nahdaan yrityksessa tarkeimmiksi. Taman jalkeen voi-
daan muodostaa mittarit. Tyypillisesti usean mittauskerran mittaustuloksista
muodostetaan trendi. Trendin avulla yritys voi nahda, miten mittaustulosten
perusteella tehdyt muutokset tai muut strategiset linjaukset ovat vaikuttaneet
mitattavaan asiaan. On tarke&a muistaa, ettd mittaria ei saa muuttaa, mikali
trendid halutaan seurata. Mittarin muuttamisen seurauksena vanha ja uusi

data eivat ole vertailukelpoisia.
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Mittarit voidaan jakaa sen mukaan, mita mitataan. Artikkelissa Oston laajene-
va toimenkuva (n.d., 11), ostotoiminnan mittarit luokitellaan seuraavasti ajalli-

siin, laadullisiin ja kustannuksellisiin mittareihin.

Aika:

— toimitusvarmuus [%]
— toimitustasmallisyys [pv]
— lapimenoaika [pv]

Laatu:

— tilaus- ja tuotemuutokset [kpl/kpl]

— virheelliset tai epéselvat tilaukset [kpl/kK]

— palveluaste [%]

— saldovirheet [kpl/kk]

— varastopuutteet

— "toimittajakysely”, jossa toimittajalta kysytaan
mielipidettd meidan toiminnastamme

Kustannukset:

— varastoon sitoutunut pdaoma [€]

— vaihto-omaisuuden arvo suhteessa liikevaihtoon
— saavutetut saastot [€]

— varaston kiertonopeus [ ]

— muut logistiikkakustannukset [€/kK]

(kuljetukset, pakkaukset, ohjausjarjestelmat,

— jate- ja kierratyskustannukset [€]

Tunnuslukujen seuraamisessa ollaan aina vahan jalkijunassa, koska tilastot
tehdaan kvartaaleittain tai vuosittain. Joitakin oman hankintatoimen tunnuslu-
vuista voidaan seurata myos jatkuvasti, jolloin ne toimivat reaaliaikaisena tu-
kena ja opastajana oston henkilostoélle. Esimerkiksi lapimenoaika, varastoon
sitoutunut padoma ja saavutetut sdastot ovat tallaisia ohjaavia mittauksen
kohteita.

6.5 Paaoman tuotto

Yrityksen toimintaan tarvitaan pddomaa. Taseessa toimintaan sitoutuva paa-
oma jakautuu rahoitusomaisuuteen, vaihto-omaisuuteen ja kayttbomaisuu-
teen. Sitoutuneen padoman kayton tehokkuutta on hyva mitata. Tahan hyvin

soveltuva mittari on pddoman tuotto. PAdoman tuottoa kutsutaan myds lyhen-
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teella ROI, joka tulee englannin kielen sanoista; return on investment. Yksin-

kertaisuudessaan paaoman tuotto on liikkevoitto suhteutettuna sidottuun paa-

omaan seuraavan lausekkeen mukaisesti. (Sakki 1999, 93.)

liikevoitto

ROl =

sidottu paaoma

(%)

Pa&doman tuotto voidaan laskea myds kuvion 7 mukaisella Du Pontin mallilla.

Du Pontin mallin avulla on helppo hahmottaa, mista pddoman tuotto muodos-

|, Likewoitio

w07 =

jaethuna
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w2007 =

| Litkevoitto-56

w2007 =
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KUVIO 7. Du Pontin malli (Neva 2007)
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ropeUs
¥ 2007 =

Huomioon otettavaa on, ettd paaoman tuoton tulee olla suurempi kuin vieraas-

ta paaomasta maksetun korkoprosentin. Mikéli padoman tuotto on pienempi

kuin vieraan pddoman korkoprosentti, ei lainarahalle ole onnistuttu saamaan

katetta. Tallainen on vastoin kannattavaa liiketoimintaa.
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6.6 TyOprosessin kartoittaminen

Tyo6prosessin kartoittamisella tarkoitetaan kulkukaavion laatimista tietysta tyo-

prosessista. Kulkukaaviossa kuvataan tyoprosessin syttteet, vaatimukset,

rajoitteet ja tuotokset graafisin ikonein tyoprosessin etenemisjarjestyksessa.

TyOprosessi koostuu tydvaiheista, tehtavista ja toiminnoista, sisaltaen alun ja

lopun. Kartoittamisen tarkoituksena on osoittaa prosessin yksityiskohdat ja

muuntaa syotteet tuotoksiksi. Kysymyksia, joihin tydprosessin kartoittaminen

vastaa, ovat seuraavat:

Kuka tekee, mita tekee?

Mita tyotehtavia kuuluu tyoprosessiin?

Mitk&a ovat tydprosessin syotteet ja tuotokset?

Missa jarjestyksessa tehtavat ja toiminnot suoritetaan?
(Prasad 1996, 121.)

TyOprosessin kartoittaminen jakaantuu kolmeen vaiheeseen.

Aloitus. Aloituksessa maaritellaan prosessi, jota kartoitetaan ja valitaan
oikea(t) henkil6(t) kartoittamaan prosessia

Kuvaaminen. Prosessia kuvattaessa tehtavat ja toiminnot kuvataan
ikonein. My@s tehtavien ja toimintojen véaliset informaatiovirrat kuvataan
oikeilla tiedon kulkumuotoa kuvaavilla viivoilla. Tarkeinta on, etta pro-
sessi kuvataan totuudenmukaisesti, ilman mitddn kysymyksia syista.
Kehittdminen. Prosessin kuvaamisen jalkeen, voidaan tarkastella pro-
sessin tehtavien ja toimintojen laatua. Kun projekti on kuvattu tarkasti ja
totuudenmukaisesti, nahdaan, mitka asiat tehdaan oikein, mitka asiat
tehddan heikosti ja missa syntyy pullonkauloja. Taman jalkeen pysty-
taan suunnittelemaan tarkkoja toimenpiteita prosessin kehittdmiseksi.
(Prasad 1996, 122 - 123.)
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7 VARASTOINNIN NYKYTILA SAMMUTIN
OY:SSA

7.1 Saapuvan tavaran vastaanotto

Toimituksen saapuessa Sammutin Oy:n varastoon varastonhoitaja suorittaa
sille ensimmaisena vastaanottotarkastuksen. Tarkastuksessa kaydaan lapi,
ettd toimitus on tilauksen mukainen maarallisesti ja laadullisesti. Alihankinnas-
ta saapuvien toimitusten tarkastamisesta vastaa tyonjohto tai laatuvastaava.
Mikali toimitus ei vastaa tilausta, menetellaan liitteen 1 (Saapuvan tavaran
kasittely) mukaisesti. Tarkastuksen jalkeen tuotteet kuljetetaan varastoon tai

suoraan kokoonpanoon.
7.2 Tuotteiden varastointi

Suurin osa erikoisajoneuvojen valmistukseen kaytettavista materiaaleista ja
komponenteista varastoidaan tuotannon kanssa samoissa tiloissa. Ainoastaan
alustoja, alihankinnan isoja osakokonaisuuksia ja osaa raaka-aineista varas-
toidaan rakennuksen takaseinustalla ulkona. Liséksi noin kilometrin paéassa
sijaitsevalta teollisuustalolta on vuokrattu varastotilaa, jonne voidaan varastoi-

da tuotteet, joita ei hetkeen tuotannossa tarvita.

Varastot koostuvat kuormalavahyllyista ja pientavarahyllyista. Suuri osa varas-
toitavista nimikkeista varastoidaan ns. varastonurkkaukseen, mutta osa mate-
riaaleista, kuten raaka-aineet ja sdhkotarvikkeet, on varastoitu niita kayttavien
tyopisteiden yhteyteen. Tilausohjautuvat nimikkeet pyritddn varastoimaan ko-

koonpanopaikkojen hyllypaikoilla, koska ne tilataan aina tietylle projektille.

Varasto-ohjautuville tuotteille on muodostunut omat varastopaikat, mutta mi-
taan virallisesti nimettyd paikkaa tuotteilla ei ole. Tama johtuu osittain siita,
ettd varastossa ei ole toimivaa osoitteistoa. Nimettyjen varastopaikkojen puut-
tuminen aiheuttaa my6s sen, etta tuotteet eivat ole aina taysin samoilla pai-

koilla, vaan ne saatetaan jattaa sinne pain missa muutkin samanlaiset tuotteet
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ovat. Tama muodostaa ongelmia etenkin silloin, kun tuotteita jatetaan kaytavil-
le varastopaikkojen eteen. Tuotteita ei tulisi koskaan varastoida lattialla, koska
se vaikeuttaa kaytavalla likkumista, muiden tuotteiden hyllyyn laittamista ja

lisda tuotteiden vaurioitumisriskia.

Varastotiloissa toimii myds Onnisen kaupintavarasto. Kaupintavaraston tuot-
teita hallitaan viivakoodiluennalla, jonka tiedot paivittyvat Onnisen varastonoh-
jausjarjestelmaan. Tuotteilla on halytysrajat, jonka jalkeen Onnisen tulee toi-
mittaa tavaraa lisaa. Toimitussykliksi on sovittu kaksi kertaa viikossa. Toimi-
tuksissa on ollut kuitenkin vaikeuksia, joten halytysrajoja on pyritty nostamaan
tuotteen loppumisen ehkaisemiseksi. Onnisen tuotteet inventoidaan kaksi ker-

taa vuodessa.
7.3 Keraily tydbnumeroille

Jokaisella ajoneuvolla on projektinumero. Varastonhoitaja kerda projektinume-
rolle valmiiksi projektikohtaisesti tilatut tuotteet ja osan Onnisen kaupintava-
raston putkitavarasta. Putkitavaran kerddmisella ehkaistaan tuotteiden loppu-
minen varastosta. Projektikohtaiset tuotteet kerailla&n sitd mukaa, kun ne
saapuvat varastoon. Ajoneuvon ollessa kokoonpanossa toimitetaan kerdillyt
tuotteet suoraan kokoonpanopaikan hyllyyn. Mikali ajoneuvo ei ole viela saa-
punut tuotantoon, varastoidaan sille keraillyt tuotteet varastoon projektikoh-
taisten tuotteiden sekahyllyyn tai tydnumeron esikerailylavalle. Muut tuotteet,

kuten nimike- ja &mparitavaran, tyontekijat hakevat vapaasti varastosta.
7.4 Varastonohjaus yrityksessa

Yrityksessa on kaytossa Tyokalupakki-varastonohjausjarjestelma. Tyokalu-
pakkiin on kirjattu nimikkeind 1786 tuotetta. Nimikkeet on jaettu "amparitava-

ranimikkeisiin” (805 kpl) ja perusnimikkeisiin (981 kpl).

"Amparitavaranimikkeiden” nimikekoodit ovat muotoa AT-1234, jossa AT il-

maisee, ettd kyseessa on "amparitavara”. Numerot nimikekoodissa eivat sisal-
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& mitdan tietoa. Nimiketavaran nimikekoodit ovat puolestaan 5-numeraoisia,

joissa ensimmainen numero luokittelee tuotteen taulukon 4 mukaisesti.

TAULUKKO 4. Nimikekoodin luokitteluperusteet

Ensimmainen Tuotteen maaritelma
numero
1 Levytavara
2 Putki-/ kankitavara
3 Putkiston osat
4 Kumi- ja muoviletkut
5 Séahkoosat ja komponentit
6 Muut asennusosat

Nimikkeet Tybdkalupakissa ovat pitkalti perua Tyokalupakin edeltgjasta, Tuki-
set-ohjausjarjestelmasta. Tyokalupakkiin siirryttiin, koska se oli kaytéssa myos
muissa konsernin yrityksissa. Vuonna 2001 kaytt6on otettuun TyOkalupakkiin
nimiketiedot siirrettiin suoraan edeltajasta. Taman jalkeen nimikkeita on silloin
talloin lisatty. Nimikkeiné ei kuitenkaan 10ydy laheskaan kaikkia ajoneuvojen
valmistukseen kaytettavia tuotteita. Lisaksi on hyvin todennakoisté, etta osa

nimikkeina l0ytyvista tuotteista on vanhentunut eli niita ei ole en&é kayttssa.

Osoitteiston ja nimiketietojen liséksi yrityksesta puuttuu varastovalvonta. Tyo-
kalupakissa on varastosaldot nimikkeet omaaville tuotteille, mutta ne eivat
pida paikkaansa, koska varastokirjanpitoa ei pideta. Varastokirjanpitoa on vai-
kea pitda, koska ei ole luentajarjestelmaa, jolla tuotteen varastosta otto rekis-
tergitaisiin. Luentajarjestelmén puute yhdistettyna kaikkien tyontekijoiden va-
paaseen varastosta ottoon, tekee varastokirjanpidon mahdottomaksi. Varas-

tovalvonnan puutteen myoté koko varastonohjaus on heikkoa.
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8 OSTOTOIMINNAN NYKYTILA SAMMUTIN
OY:SSA

Sammutin Oy:n osto-osasto koostuu kolmesta ostajasta, joista kaksi tekee
kokoaikaisesti ostotydtad. Kolmannen ostajan vastuulle kuuluu myds muita teh-
tavia. Osto-osaston vastuulla on kaikkien erikoisajoneuvon valmistukseen tar-
vittavien materiaalien hankkiminen. Ostotoiminnalla on suuri rooli yrityksen
toiminnassa, koska materiaali- ja palveluostojen osuus liikevaihdosta on vuo-

sittain keskiméaarin 70 %:a.
8.1 Ostajien ty6jako

Ostajien ostotoimintaan liittyva tyojako on seuraavanlainen:

Ostaja 1
e projektikohtaiset tuotteet
e raaka-aineet

e erityistilaustuotteiden kuormitus tydonumerolle

Ostaja 2

e nimiketavaran tilaaminen

amparitavaran tilaaminen

joidenkin projektikohtaisten tuotteiden tilaaminen

jalkimarkkinoinnin varaosien tilaaminen

komposiittisailididen hankintaketjun hallinta

Ostaja 3
e PUJO -projektin tuotteet, joita ei kaytetd muiden ajoneuvojen valmis-
tukseen

e tyOvaatteet
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8.2 Tilattavat materiaalit

Sammutin Oy:n ostotoiminnassa tilattavat tuotteet jaetaan kaytannossa viiteen
luokkaan. Tuotteiden luokkajako perustuu tuotteiden ominaispirteisiin. Luokka
kertoo mm. missa vaiheessa tuote normaalisti tilataan, mink& arvoinen tuote
on ja tilataanko tuote varasto-ohjatusti vai tuotanto-ohjatusti. Luokkajako on
osittain myds muisto vanhasta toimintatavasta, koska luokkien tilauskaytanto-
jen valilla ei valttdmatta ole paljoa eroa. Luokkia ovat

e raaka-aineet

e “amparitavara”

e nimiketavara

o erikoistilaustuotteet (ET)
e projektikohtaiset tuotteet

e alihankintatuotteet.

Raaka-aineilla tarkoitetaan kaikkea sita tavaraa, jota yrityksessa kaytetaan
osakomponenttien eli puolivalmisteiden valmistukseen. Tallaisia tuotteita ovat
hyvin vahan valmiiksi jalostetut metalli-, puu- ja muovituotteet. Esimerkkeja
raaka-aineista ovat pelti-, putki- ja levytavara. Suurimmalla osalla raaka-
aineista on varastonohjausjarjestelméssa nimikkeet, joilla raaka-aineiden tila-

usta ohjataan.

"Amparitavaralla” tarkoitetaan arvoltaan vahaista, mutta kulutukseltaan suurta
kappaletavaraa. Téallaisia tavaroita ovat esimerkiksi ruuvit, mutterit ja tiivisteet.
Osalla "amparitavarasta” on nimikkeet, joilla tilausta ja varastointia ohjataan.
Osalla tuotteista tilaamisesta ja varastoinnista vastaa myos toimittaja, joka kay
saanndllisesti tayttamassa hyllyja. Lisaksi 16ytyy sellaisia tuotteita, joilla ei ole

nimikkeitd, vaan ne tilataan yleisnimikkeella (AT-8888).

Nimiketavaralla tarkoitetaan kappaletavaraa ja raaka-ainetavaraa, joiden hal-
lintaa ohjaavat nimikekoodit. Nimiketavara on hieman arvokkaampaa ja kulu-
tukseltaan usein vahaisempaa kuin "amparitavara”. Esimerkkeja nimiketava-

roista ovat ajoneuvojen kalusteosat, putkiston osat ja erilaiset tyovalot.
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ET -tuotteet kasittavat raaka-aineet ja kappaletavarat, joille ei ole tuotteiden
hallintaa ohjaavia nimikkeita. Kaytannossa tdma tarkoittaa sita, etta ne tilataan

suunnittelun piirtamien kuvien materiaalilistan mukaan tietylle projektille.

Projektikohtaisilla tuotteilla kasitetdan tuotteet, jotka tilataan ET -tuotteiden
tavoin tietylle projektille. Projektikohtaiset tuotteet eroavat ET -tuotteista aino-
astaan siten, etta projektikohtaiset tuotteet ovat tyypillisesti arvokkaampia ja
niiden tilausimpulssi tulee projektin aloituspalaverissa lapi kaytavasta raken-
ne-erittelysté tai projektin edetessa ilmenevasta tarpeesta.

Alihankintatuotteilla kasitetdan seké palveluja etta puolivalmisteita. Alihankin-
nasta ostettavia palveluja ovat esimerkiksi ajoneuvon peltiosien maalauttami-
nen ja vuokratydvoiman kayttdminen. Puolivalmisteina teetetd&n osia, joita ei
katsota jarkevaksi tehda itse. Huomioon otettavaa on, etta alihankinnasta os-

tettavia tuotteita ostetaan seka ET -tuotteina etta nimiketavarana.
8.3 Tilausprosessi

Sammutin Oy:n tilausprosessi noudattaa pitkalti samaa kaavaa riippumatta
tilattavasta tuotteesta. Useimmiten eroavaisuutta on ainoastaan tilausimpuls-
sissa. Sammutin Oy:n tilausprosessi on kuvattu vuokaaviona kuviossa 8. Tila-
usprosessin hahmottamiseksi ostajia haastateltaessa kaytettiin liitteen 2 mu-

kaista kyselylomaketta.



1. Tilausimpulssi
ostoon

2.Toimittajan
valinta

3.Tilauksen teko
Ty6kalupakkiin

!

4 Tilauksen
tulostaminen

l

5.Tilauksen
lahetys
toimittajalle

!

6.Tilausvahvistus
toimittajalta

7.Tavaran
astaanottotarkastu

/Ijavara ei tilauksen mukainen
Tavara tilauksen mukainen 5 Jatkotoimenpiteet
litteen 1 mukaisesti

Y

8.Tavaran kuittaus
saapuneeksi

9.Tavaran sijoitus
varastoon tai
kokoonpanoon

10.Laskun
maksaminen

KUVIO 8. Tilausprosessi Sammutin Oy:ssa

1. Tilausimpulssi riippuu tilattavasta materiaalista.

e Raaka-ainetta, amparitavaraa tai nimiketavaraa tilattaessa im-

pulssi tulee visuaalisesti joko varastonhoitajalta, tuotannon tyon-

tekijalta tai ostaja tarkastaa tuotteen varastopaikan itse. Kaytan-

nossa tilaustarve ilmoitetaan silloin kun tuote on vahissa tai lop-

punut.
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e ET -tuotteita tilattaessa tilausimpulssi tulee tyypillisesti suunnitte-
lun piirtdmien kuvien materiaalilistoista.

¢ Projektikohtaisten tuotteiden tilausimpulssi tulee projektin aloitus-
palaverissa lapikaytavasta rakenne-erittelysta tai projektin ede-

tessé ilmenevasta tarpeesta.

Jokaiselle materiaalille tilausimpulssina voi toimia myds jalkimarkkinoin-
ti. Asiakas ottaa yhteytta jalkimarkkinointiin varaosan tai lisélaitteen tar-
peesta, jonka jalkeen jalkimarkkinointi pyytaa ostajia tilaamaan tuotteen

tai tilaa sen itse.

Pientavaroiden tilausimpulssina toimii my6s Wirthin taydennystarve-
palvelu. Wirthin edustaja kay kahdesti viikossa tarkastamassa sovitut
tuotteet, joiden tilaustarpeet han esittda ostajalle. TAssa yhteydessa
Warthilta saatetaan tilata my6s muita tuotteita, esimerkiksi tyokaluja. Ti-
lausprosessi jatkuu aivan normaalisti, koska Wrthin edustaja toimii

vain tilaustarpeen maarittajana.

. Tuotteille tai tuoteperheille on valittu toimittajat, joiden kanssa on tehty
ostosopimukset. Tilausprosessin yhteydessa toimittaja nakyy nimik-
keen tiedoissa. Jos kyseessa ei ole nimikkeellinen tuote toimittaja tar-

kastetaan edellisesta tilauksesta tai ostajan muistista.

. Tilaus tehd&éan aina varastonohjausjarjestelma Tyokalupakkiin. Tilauk-
sen nimikekenttaan annetaan mahdollinen nimikekoodi, jolloin Tyoka-

lupakki tuo tuotteen tiedot automaattisesti tilaukseen.

Mikali tuotteelle ei ole nimiketta ja se on "amparitavaraa” eli tilataan va-
rastoon, nimikekenttaan syotetaan yleisnimike AT-8888, jolloin tuotteen

tietokenttaan voidaan itse kirjoittaa tuotteen tiedot.

Mikali kyseessa on ET -tuote tai projektikohtainen tuote, nimikekent-
taan kirjoitetaan projektinumero. Nimike on silloin muotoa -A12345.
Projektinumeron nimikkeena kayttaminen mahdollistuu projektinumeron

eteen laitetulla ranskalaisella viivalla. Ranskalainen viiva mahdollistaa
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tilausrivin, jolloin tuotteen tietokenttaan voidaan itse kirjoittaa tuotteen
tiedot.

Kun samalta toimittajalta tilattavat tuoterivit on listattu, hyvaksytaan ti-
laus Tydkalupakkiin. Talloin tietokantaan tallentuu tieto siitd, etta tavara

on tilattu, mutta se ei ole vield saapunut.

Hyvaksynnan jalkeen tilaus tulostetaan.

. Tulostettu tilaus allekirjoitetaan ja lahetetaan telefaxilla toimittajalle. Mi-
kali tilaus halutaan lahettaa sahkopostilla, on tilaus skannattava toisella
tietokoneella sdhkdiseen muotoon ja l&hetettava sielta omalle koneelle.

Taman jalkeen se voidaan liittdd sahkopostiin.

. Toimittaja lahettaa tyypillisesti tilausvahvistuksen. Nain ollen tiedetaan,

etta tilaus on mennyt perille.

. Tuotteiden saavuttua Sammutin Oy:n varastoon niille suoritetaan vas-
taanottotarkastus. Vastaanottotarkastuksessa tarkastetaan, etta tuot-
teet ovat tulleet oikeamaaraisina ja oikeakuntoisina. Mikali tuotteet eivat
vastaa tilausta, toimitaan liitteen 1 (Saapuvan tavaran kasittely) mukai-

sesti.

Kun vastaanottotarkastus on suoritettu, tilaus avataan tilausnumerolla
Tyokalupakissa. Tilaus kuitataan saapuneeksi, jolloin se kuittaantuu

valmiiksi tietokantaan.

Lopuksi varastonhoitaja kuljettaa saapuneen tuotteen varastoon tai ko-
koonpanossa varattuun hyllyyn. Mikali tuote on tilattu nimikkeell&, se
vieddan varastoon ja mikéali tuote on tilattu projektikohtaisesti, vieddan
se kyseiselle projektille varattuun paikkaan. Jos kyseessa on jo kayn-
nissa oleva projekti, viedaan se kokonpanon hyllyyn. Jos projekti on tu-
lossa kokoonpanoon my6hemmin, sijoitetaan tuote varastoon kyseisel-

le projektille varatulle lavalle.
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10. Toimituksen saapuminen tarkistetaan Tydkalupakista ja lasku makse-

taan.
8.4 Ostajien ajankaytto

Ostajien vastuulle kuuluu kaikkien yritykseen saapuvien tuotteiden ja materi-
aalien hankkiminen sisaltaen tuotteiden tilaamisen. Heikkojen tietojarjestelmi-
en vuoksi ostajien tulee myds kirjata materiaaleja niita kayttaville projekteille.

Osto-osasto vastaa myos yrityksen oman kuljetuskaluston ajojarjestelyista.

Ostajien tydajasta keskimaarin 50 %:a kuluu ostotilausten tekemiseen. Noin
25 % tybajasta kuluu varsinaiseen hankintatoimeen eli tarjouspyyntojen lahet-
tamiseen ja toimittajatapaamisiin ja noin 25 % tydajasta kuluu muihin tehtaviin.
Muita tehtavia ovat mm. laskujen tarkastus, materiaalien kirjaaminen projek-

teille ja ajojarjestely.

Ostajien ajankaytto painottuu talla hetkella luvun 4.2 Ostoprosessi taulukos-
sa 2 esitettyyn tilaamiseen. Kuten taulukosta 2 nahdaan, tilaaminen on todella
pieni osuus koko ostoprosessia ja ikdan kuin rutiinitoimenpide joten siihen ei
saisi kulua eniten aikaa. Painvastoin suurin osa ostajien ajasta tulisi kayttaa
taulukon 2 mukaisiin toimittajan valintaan, sopimuksen tekemiseen ja toimitta-

jien seurantaan.

Ostotilausten suuri ajankayttbosuus johtuu p&dasiassa heikoista tietojarjes-
telmista ja varastovalvonnan puutteesta. Luvussa 8.3 Tilausprosessi kuvattu
tilausprosessi on todella aikaa vieva ja kun se kaydaan lapi kaikkien tuotteiden
ostotilaamisessa, ostotilausten teko vie suurimman osan ostajien tydajasta.
Ostajien tilatessa kaikki yritykseen saapuvat tuotteet saman tilausprosessin
lavitse jakaantuu ajankayttt tasaisesti kaikille tuotteille. Niinp& suurin osa 0s-
totilauksiin kaytetysté ajasta kuluu halpojen luvussa 6.2 Portfolioanalyysi mai-
nittujen tavallisten tuotteiden tilaamiseen (C-tuotteet), kun taas teoriassa nai-
den tuotteiden tilaamisen ei tulisi vied& ollenkaan ostajien aikaa. Ostajien tyo-
ajasta noin 25 % vievét laskujen tarkastukset ja materiaalien kirjaamiset pro-

jekteille, ovat tehtavia, jotka johtuvat puutteellisesta tietojarjestelmasta ja tuo-
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terakenteesta. Niinpa ne ovat tehtavia, joihin kenenké&éan ei tulisi joutua uh-
raamaan aikaa. Loput noin 25 % ostajien ajasta kuluu tarkeadn ostotoimintaan

eli tarjousten tekemiseen ja toimittajien kartoittamiseen.

9 SAMMUTIN OY:N MATERIAALINOHJAUKSEN
KEHITTAMINEN

Tassa luvussa selvitetddn tapoja materiaalinohjauksen kehittamiseen lapi yri-
tyksen eri toimintojen. Toiminnan kehittdmisen kehitysehdotukset esitetaan
aihealueittain ja nivotaan lopuksi yhteen materiaalinohjaukselle ominaisessa

jarjestyksessa.

Kehitysehdotuksia suunniteltaessa on pidetty silmalla yrityksessa jo kaynnissa
olevia kehitysprojekteja. Osa kehitysehdotuksista saattaa liittyd suoraan kayn-

nissa oleviin projekteihin tai sivuaa kaynnissa olevia projekteja.
9.1 Tuotetieto

Itse tuotetta eli erikoisajoneuvoa koskevina kehitysehdotuksina kasitellaan
valmistukseen tarvittavien tuotteiden nimikkeistaminen ja erikoisajoneuvojen
suunnittelurakenteiden maarittaminen. Kaikille kaytettaville tuotteille tulee siis
luoda nimikkeet ja ajoneuvojen suunnittelurakenteet eli osaluettelot tulee

muodostaa osakokonaisuuksittain.

Nimikkeiden luominen

llIman nimikkeita varastovalvonta on hankalaa, varastonohjauksen tunnusluku-
ja ei pystyta seuraamaan, tilaaminen vaikeutuu, tilaus- ja kerailyvirheiden
maaréa kasvaa, ostohistorian tutkiminen on hidasta ja toiminnan mittaaminen

on mahdotonta.

Yrityksen toiminnan kehittaminen lahtee selkeéasti nimikkeiden luomisesta.
Jokaiselle materiaalille, osalle, komponentille ja puolivalmisteelle, joista ajo-

neuvo koostuu, tulee luoda nimike. Varastonohjausjarjestelma Tyokalupakissa
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on valmiiksi 1786 nimiketta. Naiden tuotteiden lisaksi nimike tulee luoda myds
kaikille projektikohtaisesti ja AT-8888 -nimikkeella tilattaville tuotteille.

Nimikkeen tulee sisaltda kaikki yrityksen toiminnanohjaamisen kannalta tarke-
at tiedot. Nama tiedot tulee miettia tarkasti, ennen kuin yhtaan nimiketta luo-

daan, jotta saastytdan moninkertaiselta tyolta. Tallaisia tietoja ovat ainakin

nimikekoodi

e tarkat tuotetiedot

e toimittaja

e sopimusostohinta

e viimeisin ostohinta

e myyntihinta (jos myydaan eteenpain)
e maarayksikko

e varastopaikka

e O0ma- vai standardituote

e oOstettava vai valmistettava tuote

e oOhjaustapa (varasto- vai tilausohjautuva).

Nimiketiedoissa huomioon otettavaa on, etta varasto-ohjautuvilla tuotteilla tu-
lee olla kiinte&d varastopaikka. Tilausohjautuville tuotteille kiinte&a varastopaik-
kaa ei tarvitse maarittaa, mutta nimiketiedoissa on hyva olla avoin kohta, jo-

hon on mahdollista merkita, mihin nimike on varastoitu.

Tietojen listaamisen jalkeen voidaan mietti& oikea nimikekoodijarjestelma. Eri-
laisia jarjestelmid on esitetty luvussa 3.4 Varastonohjaus, Nimikekoodi. Tassa
yhteydessa on hyva pohtia, kaytetddnko samaa tyylid kuin jo tietokannassa
olevissa nimikkeissa vai otetaanko kaytt6éon kokonaan uusi jarjestelma. Siirryt-
taessa uuteen jarjestelmaan vanhat nimikkeet on hyva muuttaa uuden jarjes-
telman mukaisiksi. Liséksi vanhoista nimikkeistd on hyva tarkistaa, sisaltavat-
ko ne halutut tiedot ja onko osa niista mahdollisesti sellaisia, joita ei enaa kay-

teta.
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Ajoneuvon valmistukseen ei ole tarkkaa osaluetteloa, joten nimikkeiden luo-
minen vaatii aikaa ja harkintaa. Nimikkeita voidaan luoda sitd mukaa, kun tila-
uksia tehdaan. Toinen vaihtoehto on tutkia ostohistoria, vaikkapa vuoden ajal-
ta ja poimia sielta kaikki erilaiset tuotteet. Kolmas vaihtoehto on tehdé ajoneu-
vosta tarkka osaluettelo, josta ndhdaan kaikki materiaalit ja osat, joita ajoneu-
von valmistukseen tarvitaan. Koska kolmas vaihtoehto on aikaa vieva projekti
eiké ole jarkevaa odottaa niin kauaa, jarkevinta on toteuttaa ensimmaista ja
kolmatta vaihtoehtoa samanaikaisesti eli luoda uusia nimikkeita sitd mukaa,
kun tavaraa tilataan ja samaan aikaan kartoittaa lopputuotteen suunnittelura-
kennetta. Tarpeen tullen voidaan hyvaksikayttdd myos ostohistoriaa, mutta
sen tutkiminen on todennékdisesti todella aikaa vievaa Tyokalupakin heikon

tiedonkeruun vuoksi.

Nimikkeiden luominen on syyta aloittaa heti, kun nimikkeen sisaltdmat tiedot,
tallennusmuoto ja jarjestelma, johon tallennetaan, on paatetty. Tallennusmuo-
don ja jarjestelmén valinnassa on syyta ottaa huomioon kaynnissa oleva toi-
minnanohjausjarjestelman hankintaprosessi. Jarjestelmasuunnittelija voi tie-
dustella etukéateen tallennusmuotoa, josta tiedot on haluttaessa helposti siirret-
tavissa uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan. Nain nimikkeiden luominen

saadaan mahdollisimman pian kayntiin.

Nimikkeiden luomisen myotéa

rakenne-erittely voidaan laatia tarkemmaksi ja ymmarrettavAmmaksi
e tilauksen tekeminen nopeutuu

e vaarien tuotteiden tilaaminen vahenee

e Vvastaanottotarkastus helpottuu

e Vvarastokirjanpito mahdollistuu

e oOstohistoria tarkentuu.

Ajoneuvon suunnittelurakenne
Valmistettavien ajoneuvojen rakenne tulee maarittda niin tarkalle tasolle kuin
mahdollista. Vaikka ajoneuvot ovat hyvin pitkélle asiakkaan mukaan raataloity-

j&, on niissa tiettyja osakokonaisuuksia, jotka ovat jokaisessa ajoneuvossa.
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Tarkead on muodostaa osakokonaisuuksia, jotka valmistetaan joka kerta sa-
moista materiaaleista. Vaikka ne eivat ole kooltaan samanlaisia, voidaan lista-
ta, mita materiaaleja osakokonaisuuteen kaytetaan. Talloin osakokonaisuuden
osaluettelo on aina valmis. Raataldityjen ajoneuvokohtaisten osakokonaisuuk-
sien osaluettelot tulee tehda projektikohtaisesti lisddmalla niihin tarvittaessa

vain vaihtuvat osat.

Suunnittelurakennetta tehtdessa tulee maaritella tietty malli kaikille itse valmis-
tettaville puolivalmisteille. Talla hetkella on puolivalmisteita, jotka eri tyonteki-
jat valmistavat ja kiinnittavat eri tavalla ja eri kiinnikkein. Osakokonaisuuksien
osaluettelot tulee siis vakioida. Suunnittelurakenteen ja osakokonaisuuksien
vakioinnin my6ta varastossa olevat kayttamattomat nimikkeet tunnistetaan ja

niista voidaan luopua.

Itse valmistettavista puolivalmisteista tulee kaikista piirtaé kuva ja luoda niille
nimike. Nimikkeen myo6ta puolivalmisteita voidaan valmistaa ennakoiden, ettei
tarvitse alkaa valmistaa siind vaiheessa, kun puolivalmistetta aletaan kiinnittaa
ajoneuvoon. Kuvien my6ta mahdollistuu make-or-buy-paatoksen tekeminen eli
paatetaan, kannattaako nimikettéa valmistaa itse vai kannattaako se mieluum-
min ostaa. Hankintaosaston tehty& sopimuksen alihankkijan kanssa lahete-

tdan kuvat, minka jalkeen alihankkija toimittaa tuotetta sopimuksen mukaan.

Suunnittelurakennetta tehtdessa tulee tuotannon ja oston kanssa sopia stan-
dardit pientavaroille. Talla hetkella yritykseen tilataan satoja erilaisia ruuveja ja
muttereita. Kaikkia naita varmasti kaytetaan, mutta kysymys kuuluu, onko
usean erilaisen ruuvin kayttaminen tarpeellista. Standardoimisen mydta nimik-
keiden maara vahenee ja niiden hallinta helpottuu. Hallinnan helpottuminen

vahentaa varastopuutteiden syntymista ja saastaa aikaa.
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Suunnittelurakenteen hyotyja ovat:

e tieto tuotteista, joita ajoneuvon valmistukseen kaytetaan

e tieto siitd, kuinka paljon mitékin tuotetta ajoneuvoon tarvitaan

¢ valmiit pohjat uusiin ajoneuvoihin, joihin voidaan tehda vain tarvittavat
muutokset

¢ hankinta- ja tuotantorakenteen muodostamisen mahdollistuminen.

9.2 Varastonhallinta

Varastonhallinnan kehityskohteina kasitella&n osoitteisto, nimikkeiden sijoitus,
kokoonpanopaikkojen hyllypaikat ja varastovalvonta. Varastoon tulee maaritel-
|& varastopaikat eli osoitteisto, jotta nimikkeille voidaan kirjata omat paikat,
joissa niita varastoidaan. Tassa vaiheessa varastonhallinta saadaan siirrettya
ihmismuistista paperille tai mieluusti tietokantaan. Nimikkeet ja osoitteisto luo-
vat puitteet varastokirjanpidolle. Jotta varastokirjanpidosta saadaan hyotya,

tarvitaan varastovalvontaa.

Osoitteisto ja nimikkeiden sijoitus

Yksi ensimmaisisté tehtavista on luoda varastoon osoitteisto. Jokainen hylly-
vali, hyllytaso ja hyllypaikka on siis nimettava. Osoitteiston laatimista on varas-
tossa jo aloitettu, mutta se tulee saattaa loppuun ja vieda hyllypaikkojen ni-
meamisen tasolle. Osoitteiston valmistuttua tulee piirtdd varastolayout, josta

nahdaan, mista nimetyt hyllyt 16ytyvat.

Tarkan osoitteiston myota jokaiselle nimikkeelle voidaan antaa oma hyllypaik-
ka. Hyllyjen paihin voidaan laittaa listat, mita tuotteita kunkin hyllyn millakin
paikalla on. Hyllypaikan my6ta tuotteiden lI6ydettavyys ja varastojarjestys pa-
ranevat. Tieto yksittaisen tuotteen maarasta paranee, kun on ainoastaan yksi
maaritetty paikka, jossa tuotetta varastoidaan. Osoitteisto mahdollistaa jatkos-
sa mahdollisesti kayttdon otettavan viivakoodi- tai vastaavan luentajarjestel-
man kayttoonoton. Luentajarjestelma puolestaan helpottaa varastovalvontaa

ja sita kautta parantaa varastosaldojen luotettavuutta.
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Kokoonpanopaikkojen hyllypaikat

Kokoonpanopaikkojen yhteydesséa olevien hyllyjen tavoitteena on palvella
asentajia kokoonpanon nopeuttamiseksi. Talla hetkella kokoonpanon hyllyt
ovat kuitenkin usein niin sekaisia, etta asentajilta kuluu paljon aikaa pelkas-

taan tavaroiden etsimiseen.

Kokoonpanohyllyjen selvittamiseksi tydnjohdon, varastonhoitajan ja asentajien
tulisi yhdessa maaritella jonkinlainen jarjestys hyllyihin. Tarkeimpina on otetta-
va huomioon asentajien toiveet, koska tarkoitushan on nopeuttaa heidan tyo-

ta.

Jatkossa tuotannonohjauksen tarkennuttua kokoonpanon hyllyja voidaan tayt-
taa osakokoonpanojen mukaan. Hyllyihin tuodaan aluksi tiettyjen osakokoon-
panojen osat kerralla ja tyon edetessd osakokoonpanojen vaatimia osia tuo-
daan haluttua ennakointia noudattaen. Talloin kokoonpanopaikan hyllyssa on
vahemman tuotteita, jolloin niiden hallinta on helpompaa. Jo talla hetkella kay-
tantd on mahdollinen. Talldin myohemmassé vaiheessa ajoneuvon varuste-
luun kaytettavat tuotteet keratadn lavoille ja sijoitettaan kokoonpanopaikan
hyllyjen ylapuolelle kuormalavahyllyille. Siten tuotteita tarvittaessa tarvitsee
vain laskea ylapuolella oleva lava alas, jossa pitaisi olla tilaa edellisten tydvai-
heiden osien kayton my6ta. Kun tuotteet varastoidaan suoraan kokoonpano-
paikan hyllyjen ylapuolelle, ehkaistadan myds tuotteiden katoamista, mité yri-

tyksessa aina silloin talloin tapahtuu.

Varastovalvonta

Varastonhoitajalla tulee olla tieto tuotteiden maarasta varastossa. Talla hetkel-
|& varastovalvontaa on kuitenkin mahdotonta toteuttaa tehokkaasti, koska
tuotteita on paljon, niilla ei ole tarkkaan maaritettyja paikkoja ja tyontekijat voi-

vat ottaa tarvikkeita varastosta sitd mukaa kun tarvitsevat.

Erityisesti kaikkien mahdollisuus ottaa varastosta tuotteita romuttaa varasto-
valvonnan. Tallaisessa tilanteessa materiaalien taydennystilausten tarpeen
ilmoittaminen on tuotannon tydntekijoiden vastuulla. Kokemusperaisesti on
tiedossa, ettd usean tyontekijan yrityksessa tallainen menetelma ei toimi,

vaikka kuinka yritettaisiin. Taman vuoksi tuotteilla ilmenee varastopuutteita.
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Varastovalvontaa on mahdollista tehostaa varastonohjauksen tehostamisella.
Varastoitavat tuotteet tulee luokitella esimerkiksi ABC-analyysin ja portfolio-
analyysin avulla (ks. luku 9.4 Ostotoiminta, Nimikkeiden luokittelu), minka jal-
keen voidaan tehda paatokset siita, miten kunkin luokan tuotteiden lisatilauk-
set hoidetaan. Taydennystilausmenetelmista kerrotaan lisda luvussa 9.4 Osto-
toiminta, Taydennystilaukset. Taydennystilausmenetelmien valinnan ja toteu-
tuksen jalkeen kaikki tyontekijat on tutustutettava uusiin kaytantoihin, joita va-

rastonhoitaja vastaisuudessa valvoo.

Yrityksessa on niin paljon nimikkeita, etta tieto tarkoista varastosaldoista on
ilman tietojarjestelmaa todella vaikeaa, ellei jopa mahdotonta. Tieto tarkoittaisi
kaytannossa sita, etta inventointia tulisi suorittaa koko ajan. Suositeltavaa on,
ettd nimikkeita tietojarjestelmaan luotaessa pohditaan viivakoodijarjestelman
kayttoonottoa ainakin A ja B-tuotteille. Jarjestelmat ovat nykyaan edullisia ja
helppokayttdisia ja niiden kayttdonotto sujuu nopeasti. Jarjestelma vaatii kui-
tenkin yhteensopivuuden varastonohjausjarjestelmaan. Toiminnanohjausjar-
jestelman myota luentajarjestelma ja ajan tasainen varastovalvonta muodos-
tuvat pakollisiksi, joten siihen suuntaan mentéessa esivalmisteluja voidaan
tehda.

9.3 Tuotannonohjaus

Opinnaytetyon teoriaosassa ei varsinaisesti kiinnitetd huomiota tuotannonoh-
jaukseen. Materiaalinohjaus on kuitenkin osa tuotannonohjausta, joten mate-
riaalinohjauksen tyokaluilla pystytdan tehostamaan myds tuotannonohjausta.
Tuotannonohjauksen kehitysehdotukset perustuvat tuotteen tuotantoraken-

teeseen. Ajoneuvojen tuotantorakenteiden myéta tuotantoa pystytaan hieno-

kuormittamaan eli suunnittelemaan ja aikatauluttamaan tarkemmin.

Tuotantorakenteen muodostus
Tuotannonohjauksen kehittdmiseksi on erilaisille ajoneuvoille laadittava tuo-
tantorakenteet. Kaytannodssa ajoneuvot tulee muodostaa osakokoonpanoista

(osakokoonpanot voidaan muodostaa esimerkiksi vilkkopalaverissa kaytavista
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osakokoonpanoista). Kun osakokoonpanot on paatetty, suunnitellaan niiden
sisaltd mahdollisimman tarkasti. Osakokoonpano voidaan jakaa myds pie-
nempiin osakokoonpanoihin. Kun osakokoonpanojen ty6t on suunniteltu, voi-
daan niihin liittd& osaluettelot suunnittelurakenteen pohjalta. Huomioon otetta-
vaa esimerkiksi puolivalmisteen kohdalla on, etta valmistusosakokoonpanossa
se kuvataan osissa, kun taas seuraavassa osakokoonpanossa se kuvataan
yhtené& osana. Haluttaessa osakokoonpanoille voidaan tasséa vaiheessa antaa
myos tavoiteajat. Osaluettelon ja tuntijrjestelmasta saadun osakokoonpanon
tuntiméaran avulla voidaan laskea osakokoonpanon kokonaishinta. Osaluette-
loiden avulla yksittaisten tuotteiden kuormittamisesta voidaan my6s luopua,

mika saastaa todella paljon aikaa osto-osastolla.

Hienokuormittaminen

Osakokoonpanojen hallinta on hienokuormituksen tekoa. Osakokoonpanot on
hyva laatia ja rajata tyontekijoiden kanssa. Taman jalkeen osakokoonpanoja
voidaan ohjata tarkasti ja sopia yhteisesta tavasta ilmoittaa tyon valmistumi-
sesta. Tyontekijalle voidaan antaa tieto mille ajoneuvolle ja mihin osakokoon-
panoon han meneilla&dn olevan osakokoonpanon valmistuttua voi siirtyd. Tyon-
tekija voi kuitata osakokoonpanon valmistumisen esimerkiksi tietokoneelle tai
vaikkapa kokoonpanopaikan yhteydessa olevalle lapulle. Niinpa tyontekijat
ovat paremmin ajan tasalla tehtavista eika turhaa odottelua muodostu ja tyon-
johdolle péaivittyy automaattisesti tietoa ajoneuvojen valmiusvaiheista. Lisaksi
kun tyontekija saa tehda osakokoonpanon kerralla alusta loppuun, tyo on te-
hokasta.

Osakokoonpanoista pystytddn hahmottamaan paremmin kokonaisuus ja tavoi-
teaikojen kanssa voidaan arvioida koko ajoneuvon valmistukseen tarvittavien
tyotuntien maara. Mikali ajan tasainen hienokuormitus saadaan intranetiin,
ajoneuvon valmiusvaihe on koko ajan kaikkien tietoisuudessa. Tall6in osto
pystyy ajoittamaan tilaukset ja kotiinkutsut tarkemmin, puolivalmisteiden val-
mistusta voidaan ohjata tarkemmin, varastonhoitaja tietd& milloin osat tulee
olla viimeistaan kokoonpanon hyllyssa ja viikkopalavereissa ei tarvitse kayttaa
niin paljon aikaa asian tiedottamiseksi. Viikkopalaverit voidaan hoitaa tall6in

myo6s pienemmissa ryhmapalavereissa.
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Osakokoonpanoille on hyva luoda hierarkia eli jarjestys, jossa ne voidaan to-
teuttaa. Alemmalla tasolla oleva osakokoonpano voidaan tehda ylempien osa-
kokoonpanojen valmistuttua. Jotkut osakokoonpanot voidaan tehda tietysti
samanaikaisesti. Hierarkia nopeuttaa hienokuormituksen tekoa, helpottaa ko-
konaisuuden hahmottamista ja voi toimia myos myynnin tyokaluna, esimerkik-
si muutosaikataulujen maarittdmisessa. Kun ajoneuvot on jaettu tarkasti osa-
kokonpanoihin, kunkin yksittaisen ajoneuvon osakokoonpanot voidaan listata
vaikka rakenne-erittelyssa.

9.4 Ostotoiminta

Materiaali- ja palveluostojen kasittaessa 70 % yrityksen liikevaihdosta, on os-
totoiminta selkeasti se osa-alue minka kehittdmiseen yrityksen tulee panostaa.
Tarke&éa on huomata, etta ostoissa saastetyt eurot nakyvat suoraan viivan alla

lilkevoittona.

Talla hetkella yrityksen ostotoiminnasta vastaavien tyontekijoiden ajasta suuri
osa kuluu yleisesti tuotteiden tilaamiseen. Koska maarallisesti suurin osa ni-
mikkeistd on luvun 6.2 Portfolioanalyysi esittamia tavallisia tuotteita (C-
tuotteet), kuluu suurin osa ajasta niiden tilaamiseen. Kuten portfolioanalyysin
teoriassa sanotaan, ostajien tydpanos tulisi keskittdé volyymituotteisiin ja stra-
tegisiin tuotteisiin (A-tuotteet), ei tavallisiin tuotteisiin. Tavallisille ja pullon-
kaulatuotteille ostajien tulee ainoastaan taata saatavuus, mutta tadydennystila-
uksiin tulee uhrata mahdollisimman vahan aikaa, mika mahdollistuu tilausten

automatisoinnilla tai tilausvastuun siirtamisella.

Kehitysehdotuksilla pyritddn tehostamaan ostotoimintaa vahentamalla tilaus-
ten tekoon kuluvaa aikaa. Kehitysehdotuksilla pyritddn myds vahentamaan
tuotannossa esiintyvia puutetilanteita, mik& pienentéda tuotannon lapi-

menoaikoja ja parantaa kustannustehokkuutta.

Hankintarakenteen muodostus
Suunnittelu- ja tuotantorakenteen liséksi erikoisajoneuvoille on hyvd muodos-

taa hankintarakenne. Hankintarakenne voidaan muodostaa tuotantorakenteen
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pohjalta osakokoonpanoittain. Hankintarakenteeseen listataan kaikki erikois-
ajoneuvon valmistukseen tarvittavat ostettavat tuotteet. Tassé vaiheessa teh-
daan make-or-buy-paatokset siitd mitka suunnittelurakenteen osat ja osako-

konaisuudet ostetaan valmiina ja mitk& valmistetaan itse. Hankintarakentees-

sa ei nay ostettujen osakokonaisuuksien osat.

Hankintarakenteen muodostuksen jalkeen hankittavat tuotteet luokitellaan
ABC-analyysia, portfolioanalyysia tai niitd molempia hyvaksi kayttaen eri luok-
kiin. Luokittelusta lisaa seuraavassa luvussa. Luokittelun jalkeen muodoste-
taan tuotteiden ohjausmenetelmat eli jako tilaus- ja varasto-ohjautuviin tuottei-
siin. Nyt on selvilla mitka tuotteet ostetaan tilausohjautuvasti ja mitk& varasto-
ohjautuvasti. Tilausohjautuvat tuotteet kiinnostavat ostajaa enemman, koska
niiden hallinta tulee olla ostajan vastuulla toisin kuin halpojen varasto-
ohjautuvien tuotteiden tadydennystilaaminen, joka on mielellaan hyvin pitkalti
automatisoitua tadydennystilausmenetelmien valinnan jalkeen. Ostajan tyOka-
luna toimii nyt hankintarakenne, josta varasto-ohjautuvat tuotteet voidaan jat-
taa pois. Siita ostaja ndkee kunkin osakokoonpanon ne tuotteet, jotka hdnen
tulee tilata. Mikali rakenne-erittely jatkossa muodostetaan osakokoonpanoit-
tain, voidaan tilausohjautuvien tuotteiden hankintarakenne listata automaatti-
sesti rakenne-erittelyssa. Eri ajoneuvojen hankintarakenteita samaan aikaan

kasiteltdessa voidaan muodostaa yhdistettyja tilauksia.

Hankintarakenteella saadaan kaytadnnossa selville strategisten tuotteiden tila-
ustarpeet. Tuotannonohjauksen hienokuormitus osakokoonpanoittain ja osa-
kokoonpanojen hierarkia helpottavat strategisten tuotteiden tilausten yhdiste-
lya. Hienokuormituksesta nahdaan milloin tuotteita tarvitaan kokoonpanossa.
Niinpa kaikkien tuotteiden ei tarvitse olla valmiina hyllysséa odottamassa sita,

ettd ajoneuvo saapuu kokoonpanopaikalle. Tuotteiden hankinta-aikataulussa
on siis enemman pelivaraa, kunhan ollaan varmoja toimittajan toimitusaikojen

paikkaansa pitavyydesta.

Nimikkeiden luokittelu
Valmistukseen kaytettavat osat voidaan luokitella tarkeysluokkiin valmiin tuot-
teen hankintarakenteen perusteella. Tarkoituksena on jakaa tuotteet ominai-

suuksiensa mukaan eri luokkiin, ABC-analyysia ja portfolioanalyysia hyvaksi
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kayttaen. Luokittelulla pyritdan erottamaan tuotteet, joiden hankintaan tulee
panostaa ja tuotteet, joiden tilaamiseen oston ei hankintasopimusten jalkeen
kannata tuhlata aikaa.

A-tuotteiden eli portfolioanalyysin volyymituotteiden ja strategisten tuotteiden
tarkeytta ei voi vahatella. Tarkasteltaessa asiaa hypoteettisesti yrityksessa
saadaan kuva asian vaikutuksista. Sammutin Oy:n materiaali- ja palveluostot
olivat maaliskuun 2009 tilinpaatoksessa n. 9,6 miljoonaa euroa (virallinen lu-
ku). Arvioiden karkealla tasolla voidaan sopia, etta C-tuotteet muodostavat
tasta luvusta 5 % eli noin 480 000 euroa ja A-tuotteet mahdollisesti 60 % el
noin 5 760 000 euroa (normaalisti puhutaan 80 %:sta). Tehostamalla toimin-
taa pyritddn ostotoiminnan kustannuksista sdastamaan 1 %. Tehostamalla C-
tuotteiden ostoa saadaan kustannuksista liikevoittoon siirrettya 4 800 euroa,
kun taas A-tuotteiden kohdalla samainen osuus on 57 600 euroa. Esimerkista
selvidd kumman tuoteryhman hankintaan kannattaa panostaa. Huomioitavaa
on se, etta A-tuotteita on nimikemaarallisesti huomattavasti pienempi maara,
jolloin niiden hankinnan tehostaminen on helpompi kohdistaa kuin C-tuotteilla.
Lisaksi tulee tiedostaa se, etta kun A-tuotteiden hankintaan paastaan keskit-
tymaan, tavoitteellinen kustannussaasto tulee olla ainakin 5 % (esimerkkita-
pauksessa lahes 300 000 €). Talla hetkella hankintaa ei voida kohdistaa, kos-

ka luokittelua ei ole tehty.

Puhuttaessa nimikkeiden luokittelusta ei tulla huomioiduksi palveluja vaikka
palveluostot voivat niin ikaan olla suuri osa yrityksen hankintakuluja. Palvelut
voidaan luokitella aivan samalla tavalla kuin materiaalitkin. A-luokkaan kuulu-
vat palvelut voidaan rinnastaa suoraan A-tuotteisiin ja niiden hallinta voi kul-

kea kasikadessa A-tuotteiden hallinnan kanssa.

Taydennystilaukset
Niin kuin edella mainittiin, on tilattavat tuotteet hyva luokitella esimerkiksi
ABC-analyysin avulla. Tuotteet laitetaan siis tarkeysjarjestykseen. Seuraavas-

sa annetaan ehdotuksia tuotteiden tdydennystilausten ohjaukselle.

C- tuotteille, joiden hinta on halpa ja toimitusajat pienet, hyva ohjauskeino on

kahden laatikon jarjestelma. Kahden laatikon jarjestelman etuja ovat helppo-
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kayttoisyys ja pienet investoinnit toteutuksessa. C-tuotteiden hinta on niin pie-
ni osa kokonaisostoista, etta varastotasoa ei tarvitse pitdd mitenkaan tiukalla.
Tarkeinta on, etté tuotteita 10ytyy koko ajan varastosta. Jarjestelman avulla
tuotteiden hallintaan ei tarvitse uhrata aikaa, vaan se toimii omalla painollaan.
Kun jarjestelma saadaan pyorimaan hyvin, on syyta pohtia C-tuotteiden tilaa-
misen siirtdmista suoraan varastonhoitajan vastuulle. Osto tekee kausittaiset

sopimukset ja varastonhoitaja hoitaa tdydennystilaukset.

Huomioon otettavaa on, etta kahden laatikon jarjestelmééa voidaan soveltaa
tarpeen vaatimalla tavalla. Ei ole jarkevaa automaattisesti alkaa varastoida
tuotteita kahdessa eri paikassa. Tuotteet voidaan laittaa laatikkoon, joka on
jaettu kahteen osaan. Otettaessa viimeinen tuote ensimmaisesta osasta, tuot-
teen ottaja ottaa laatikosta tuotteen tuotekortin ja laittaa sen esimerkiksi hyllyn
paahan sijoitettuun lokeroon. Tilauksista vastaava tyontekija kay lokerot lapi
vaikka kerran paivassa ja tilaa tarvittaessa. Laatikon toisen osan tuotemaara
tulee maarittaa siten, etta se riittdd vastamaan toimitusajan tarpeeseen. Tuo-
tekorttiin voidaan kirjata tuotteen nimiketiedot, laatikon toisen osan tuotemaa-
ra ja vakioitu tilauserékoko. Toimituksen saavuttua laatikon toinen osa tayte-

taan tuotekortissa maaritetylle tasolle ja loput laitetaan ensimmaiseen osaan.

B-tuotteille ominaista on C-tuotteita korkeammat hankintahinnat ja pidemmat
toimitusajat. Tuotteiden ollessa kustannustehokkuuden kannalta tarkeampia,
on varastonhallinnan oltava tarkempi eli tarkoista varastosaldoista on oltava

koko ajan tietoinen. Tama mahdollistuu ainoastaan tietojarjestelméaéa hyvaksi-
kayttden. Suotavaa onkin hankkia esimerkiksi viivakoodiluenta kyseisille tuot-

teille.

B-tuotteiden taydennystilausten ohjaukseen sopiva menetelma voi olla tilaus-
valin menetelma. Tilausvalin menetelman myota jokaiselle tuotteelle méaaritet-
taan tietty maksimivarastotaso, johon tadydennystilauksella pyritaan. Tilausvali
voidaan sopia esimerkiksi toimittajakohtaisesti eli tietylta toimittajalta tilattavat
tuotteet tarkistetaan sovittuna paivana ja toiselta toimittajalta tilattavat vaikka

seuraavana paivana. Menetelman jaksollisuus helpottaa tilaamista ja mahdol-
listaa menetelman toteutuksen myos ilman ajan tasaista varastokirjanpitoa eli

yrityksen taman hetkisessa tilanteessa. Tietysti menetelmé on néin tydlaampi,
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koska toimittajakohtaiset tuotteet tulee kaytanndssa inventoida tilauspaivina.
Tilaaminen on kuitenkin mahdollista toteuttaa, jos tilaukset tehdaan toimittaja-
kohtaisesti ja mikali B-tuotteet muodostavat maksimissaan noin 30 % yrityk-
sen nimikkeista. Tilausvalin menetelmalla pystyttaisiin vAhentdmaan tehok-
kaasti varasto puutetilanteita. Toimittajakohtainen tilaaminen saastaa lisaksi
rahtikustannuksia.

Myds B-tuotteiden tilaaminen etenkin tilausvalin menetelmaa kaytettaessa on
mahdollista siirtad varastonhoitajan vastuulle. Osto pystyisi keskittymaan so-
pimusten tekemiseen ja A-tuotteiden hallintaan.

A-tuotteet ovat normaalisti hinnaltaan ja toimitusajaltaan kriittisia tuotteita. A-
tuotteet tilataan yrityksessa talla hetkella hyvin pitkalti suoraan tietylle projektil-
le tilausohjautuvasti. Tama on usein hyva keino tilata A-tuotteita. Yrityksessa
tilataan kuitenkin myds paljon muita tuotteita samalla tavalla tilausohjautuvas-
ti, mika vie aikaa itse A-tuotteiden hallinnalta. Luokittelun kautta A-tuotteet
tulee erottaa selkeasti. A-tuotteita tulee hallita ja seurata tarkasti, mika sinan-
sa ei poikkea nykyisista kaytanteista. Huomattavaa on, ettd A-tuotteisiin on
hyva nostaa myds valmistuksen etenemisen kannalta kriittiset B- ja C-tuotteet,
joissa ilmenee puutetilanteita ja toimitusongelmia. A-tuotteiden hallinta tulee

pitaa ostajien vastuulla.

A-tuotteiden hallinnassa tarkeinta on, ettéa arvokkaiden tuotteiden varastotasot
pystytan pitAmaan matalalla ja pitkan toimitusajan omaavat tuotteet saapuvat
ajallaan silloin kun niita tarvitaan. Eih&n paivan toimitusajalla olevien tuottei-
den loppuminen merkitse mitdan, jos kuukauden toimitusajalla olevat tuotteet
loppuvat. Luvussa 9.3 tuotannonohjaus esitetyt osakokoonpanojen laatiminen
ja hienokuormituksen tekeminen mahdollistavat A-tuotteiden tilausten tar-
kemman ohjaamisen. Tiedettdessa tuotteen tarveajankohta tarkemmin, voi-
daan tilaus ajoittaa paremmin. Lisaksi kun tuotannon ajan tasainen hieno-
kuormitus useammaksi paivaksi eteenpdin olisi ostajien nahtavissa, esimer-

kiksi intranetissa, ei erillistd informaatiovirtaa tuotannosta tarvittaisi.

Toiminnanohjausjarjestelman myoéta taydennystilausten hallinta yksinkertais-

tuu selkeasti ja pystytdén ajan tasaiseen varastokirjanpitoon ja automaatti-
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seen tilausohjaukseen. Toiminnanohjausjarjestelman saapuminen toimivana
kokonaisuutena voi kuitenkin vieda viela aikaa joten taydennystilauksia tulee
kehittad ennen sitd. Kehitys saastaa euroja ja vie kaytanteita toiminnanohjaus-

jarjestelmaéa kohti.

Pohdinnalla B- ja C-tuotteiden tilaamisen siirtdmisesta varastonhoitajalle pyri-
taan siihen, etta ostajille jaisi aikaa keskittya oikeisiin hankinnan tehtaviin. Nyt
ei ndin ole, koska télla hetkella kaikki tuotteet ovat samanarvoisia ja suuri osa
ostajien ajasta kuluu pelkastaan taydennystilausten tekemiseen. Tarkedé on,
ettd ostajat pystyisivat keskittymaan A-tuotteiden hallintaan eli kartoittamaan
toimittajia, tekemaan tarjouspyyntoja ja kaikin keinoin polkemaan alas osto-

toiminnan kustannuksia.

Ostotoiminnan mittaaminen

Toiminnan mittaaminen on suositeltavaa silla se kertoo kehityksen suunnan.

Mittauksen avulla saadaan selville kehityksen ja paatdsten vaikutukset mitat-
tavaan toimintoon. Mittauskohteet ja mittarit tulee valita tarkasti, ettei kuluteta
aikaa turhiin asioihin. Mittareiden kayttoon tulee myos perehtyéa huolella, jotta

mittareiden tuloksia osataan tulkita oikein.

Nimikkeiden luomisen, varastovalvonnan ja tilausmenetelmien valinnan jal-
keen ostotoimintaa pystytaan paremmin mittaamaan. Paikkaansa pitavien va-
rastosaldojen ja tuotekohtaisten tilausmaarien avulla pystytadéan laskemaan
varastonohjauksen tunnusluvut varaston kiertonopeus ja riitto sek& varastoihin

sitoutunut padoma.

Luvussa 6.4 Ostotoiminnan mittarit on listattu erilaisia mittareita. Naista mitta-
reista voidaan jo nyt ottaa kaytt6on esimerkiksi toimitustasmallisyyden, 1api-
menoajan ja varastopuuteiden mittaaminen. Mitattava asia voidaan keksia
myos itse, kunhan sen mittaaminen on hyodyllista ja mittausmenetelmaa ei
mittausten valissd muuteta. Téllainen mitattava kohde voi olla joku yrityksessa
silloin tall6in esiintyva ongelma, esimerkiksi tilausvirheiden maara. Joka tapa-
uksessa aloittamalla mittaaminen heti, voidaan tuloksista muodostaa ajan
suhteen kaavio eli trendi. Trendistd nahdaan mittaustulosten vaihtelu ennen

kehitystoimenpiteitd ja muutokset kehitystoimenpiteiden my6ta. Talla tavalla
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nahdaan suoraan milla kehitystoimenpiteilla on vaikutusta mihinkin mittaus-
kohteeseen. Huomioon otettavaa on, ettd suoria johtopaatoksia ei lyhyella

aika valilla kannata vetaa, mutta suuntaa niista voi tulkita.

Jatkossa uuden toiminnanohjausjarjestelman myoéta mittaaminen yksinkertais-
tuu. Nykyaikaiset ohjausjarjestelméat laskevat automaattisesti tunnuslukuja,
mittaavat toimintoja ja antavat raportteja halutuin aikavalein. Tarkeda on kui-

tenkin muistaa, ettd mittaustuloksia tulee tulkita oikein.
9.5 Kehitysehdotuksien yhteenveto

Materiaalinohjauksen puutteiden vaikutukset nykytilaan

Yrityksen materiaalinohjauksen kehittamisen esteené on télla hetkella perus-
asioiden kuten nimikkeiden, osoitteiston ja tuoterakenteen puuttuminen. liman
perusasioita toimintaa ei pystytd myoskaan mittaamaan. Tarkeita asioita, joita

talla hetkella ei pystytd mittaamaan, ovat

e Kkayttbpaaoman tarve
e varastovalvonta
e Vvarastoihin sitoutunut pddoma

e Kkehityksen myota saavutetut sdastot.

Perusasioiden puutteen lisdksi ilman tehokasta ohjausjarjestelmaa ostossa ja
varastotoiminnoissa syntyva tieto ei tallennu mihink&an siten, etta sita pystyt-
taisiin jarkevasti analysoimaan. TA&man takia yrityksessa ei ole mahdollista
seurata ostojen kehitysta, varastotasoja, tuotteiden menekkia eik& toiminnan
tehokkuutta. Tehokkaalla ohjausjarjestelmallé yrityksen toimintoja pystyttaisiin
myo6s yksinkertaistamaan ja nopeuttamaan. Talla hetkella tehdaén paljon ma-
nuaalista ty6ta, joka ohjausjarjestelman myo6ta saataisiin automatisoitua tai

selvasti yksinkertaistettua.

Nyt yrityksen tulee laittaa perusasiat kuntoon, jotta yrityksen toimintaa voidaan

mitata ja kehittad. Mikali yritykseen hankitaan uusi toiminnanohjausjarjestel-
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ma, tulee perusasioiden eritoten olla kunnossa, koska ne toimivat toimin-

nanohjausjarjestelman kivijalkana.

Kehitystoimenpiteiden vaiheistus ja saavutetut hyddyt

Tasséa opinnaytetydssa esitetyista kehitysehdotuksista osa voidaan panna
toimeen heti ja osa vasta edellisten valmistuttua. Kuviossa 9 esitetdan edella
esitettyjen kehitystoimenpiteiden vaiheistus. Vaiheistuksessa nuolet kertovat,
mink& toimenpiteiden tulee olla valmiina, ennen kuin voidaan siirtya seuraaviin

toimenpiteisiin.

Mimikkeiden luominen Dsoitteisto Suunnittelurakenne

l ¥
Hankintarakenne Tuotantorakenne

h J 1 hd
Varastovalvonta Mimikkeiden luokittelu Hienokuormitus

¥

Taydennystilaukset |

KUVIO 9. Kehitystoimenpiteiden vaiheistus

Nimikkeiden luominen, osoitteisto, suunnittelurakenne, hankintarakenne, tuo-
tantorakenne ja nimikkeiden luokittelu ovat peruskehitystoimenpiteita, jotka
tulee saattaa ensimmaisena kuntoon. Perustoiminnot tulee tehda kerralla
kunnolla, koska sen jalkeen riittda, etta tietoja vaan paivitetaan uusien tuottei-

den ja osien myo6ta.

Varastovalvonta, hienokuormitus ja tdydennystilaukset ovat puolestaan yrityk-

sen toiminnan paivittaisia tydkaluja, joiden kaytt6 mahdollistuu perustoiminto-
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jen myo6ta. Niilla pystytaan tehostamaan yrityksen varaston ja tuotannon Iapi-
menoaikoja seka yrityksen kustannustehokkuutta. Taulukossa 5 on listattu
kehitystoimenpiteiden myoté saavutettuja selkeita hyotyja ja niiden vaikutukset
yritykseen toimintoihin.

TAULUKKO 5. Kehitystoimenpiteiden myota saavutetut hyodyt

Hyoty Vaikutus

Tuotannon lapimenoajan lyhe-

Tehokkaampi tuotannonohjaus .
neminen

Ostotoiminnan mahdollisuus
keskittya volyymituotteisiin ja
strategisiin tuotteisiin

Liikevoiton kasvattaminen

Varastopuutteiden védhenemi-
nen

Tuotannon lapimenoajan lyhe-
neminen

Varastointikustannusten saas-
tot

Kayttbpddoman tarpeen mini-
mointi

Mahdollistaa tehokkaat tilaus-

Varastosaldojen luotettavuus

menetelmat

Taydennystilaamisen nopeu-
tuminen

Aikasaastot ostossa

Toiminnanohjausjarjestelman
kayttéonoton mahdollistuminen

Kokonaisuuden hallinta ja toi-
mintojen tehostuminen

Varastotasojen parempi hallit-

Tilank&yton tehostuminen
tavuus

Vaiheistuksessa (ks. kuvio 9) esitettyjen kehitystoimenpiteiden liséksi kehitys-
ehdotuksina mainitaan kokoonpanopaikkojen hyllypaikat ja ostotoiminnan mit-
taaminen. Kokoonpanopaikan hyllypaikkojen kehitysta ei sisallytetty vaiheis-
tukseen, koska se ei ole riippuvainen mistaan toisesta kehitystoimenpiteestéa
eikd mikaan toinen kehitystoimenpide riipu sen kehittamisesta. Kokoonpano-
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paikan hyllypaikkoja voidaan kehittd&d milloin tahansa. Myds ostotoiminnan
mittaaminen on mahdollista koko ajan. Mittaaminen kylla helpottuu jokaisen
kehitystoimenpiteen myo6ta, mutta kehitystoimenpiteet myds muuttavat mitta-
ustuloksia. Tasta syysta mittareita on hyva ottaa kaytt6on heti kun mahdollis-

ta, jotta saadaan informaatiota ennen kehitystoimenpiteité ja niiden jalkeen.

Esitettyjen kehitystoimenpiteiden toteuttamisen myota mahdollistuu myo6s yri-
tyksen toimintojen strateginen ohjaaminen ja kehittaminen. Kun toimintojen
taktinen hallinta on kunnossa, voidaan toimintaa suunnitella myds pidemmalla

tahtaimella.

10POHDINTA

Opinnaytetydprosessin my6ta voidaan todeta, etté kehittamisen lahtékohtana
on perusasioiden hyva hallinta. Kehitettdessa varastovalvontaa, varastonoh-
jausta tai hankintaa toimivat nimikkeet, nimikkeiden hallinta ja tuoterakenne
aina kehityksen pohjana. Opinnaytetydn edetessa kehityksen esteené nousi
toistuvasti esiin juuri nimikkeiden ja tuoterakenteen puute. Toimintojen kehit-
tamiseen voidaan ryhtya siis perusasioiden kehittamisen jalkeen. Kehitystoi-
menpiteiden toteuttamisen suunnittelu ja oikea jarjestys on kokonaisuuden

kannalta erittain oleellista.

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli perehtyd Sammutin Oy:n varastonhallin-
taan ja ostotoimintaan osana yrityksen materiaalinohjausta. Perehtymisen
myGta pyrittiin havaitsemaan suurimmat ongelmakohdat ja esittamaan tyoka-
luja niiden ratkaisemiseksi. Lopuksi tarkoituksena oli esittda kehitysehdotuksia
toimintojen kehittdmiseksi. Nama opinnaytetyolle asetetut tavoitteet saavutet-

tiin toimeksiantajan kanssa sovitussa aikataulussa.

Teoriaosuudessa onnistuttiin tuoda esiin yrityksen kannalta tarkeat perusasiat
varastonhallinnasta, ostotoiminnasta ja tuotteen rakenteista. Myds toiminnan
kehittAmisen tyokalut kohdennettiin onnistuneesti yrityksen tarpeita varten.
Laaditut kehitysehdotukset perustuivat teoriaosuudessa esitettyihin faktoihin ja

niiden toteuttamisen vaiheistus esitettiin jArkevassa jarjestyksessa.
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Opinnaytety® on innostanut yritysta toiminnan kehittdmiseen laajemmin.
Opinnaytety6n aikana yrityksessa on tullut esiin halu kehittd& ohjausjarjestel-
mid. Nyt yrityksessa ollaankin kaynnistdmassa toiminnanohjausjarjestelman
esiselvitysprojektia, jossa selvitetaan mita tulevalta toiminnanohjausjarjestel-
malta vaaditaan ja mita tuleva toiminnanohjausjarjestelma vaatii yritykselta.
Mahdollisuus tulevaan toiminnanohjausjarjestelmaan on otettu huomioon
my0Os opinnaytetydssa tuomalla esiin kehitysehdotuksia asioista, jotka tulee

olla valmiina ennen toiminnanohjausjarjestelman kayttdoonottoa.

Yrityksen seuraavina haasteina on kehittd& perustoiminnot kuntoon ja selvit-
taa toiminnanohjausjarjestelman osa-alueiden tarve. On tarkead, etta toimin-
nanohjausjarjestelma palvelee kaikkia yrityksen toimintoja ja yhdistaa ne te-
hostaen toiminnan ohjaamista. Selvityksen jalkeen ty6ta riittdd toiminnanoh-

jausjarjestelman kayttéonotossa.

Opiskelun kannalta opinnaytetyon tekeminen on opettanut eniten projektin
hallintaa ja kokonaisuuden hahmottamista. Opinnaytety6n tekeminen on ollut
yli kolmen kuukauden mittainen yht&jaksoinen projekti, joka on vaatinut aika-
taulun hallintaa ja tarkkuutta aiherajauksen noudattamisessa, jotta aihe ei pai-
suisi lilan laajaksi. Aihealueeltaan opinnaytetyd on ollut mielenkiintoinen.
Vaikka yrityksen materiaalinohjauksen kehityskohteet ovat olleet hyvin pitkalti
logistiikan perusasioita, on tydon tekeminen ollut opettavaista vieden teoriassa
opitut asiat kaytantoon. Materiaalinohjauksen perusasioiden puutteiden vaiku-
tusten havaitseminen ja puutteiden kehittdminen on syy-seuraus-suhteiden
kautta osoittanut kokonaisuuden hahmottamisen tarkeyden. Kokonaisuuden
hahmotus on korostunut erityisesti suunniteltaessa kehitysehdotuksia toisiinsa

kytkoksissa oleville toiminnoille.
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LITTEET

Liite 1. Saapuvan tavaran kasittely (Laatuk&sikirja 2008, LK 06.3 2/2)

SAAPUNE TAVARA
WARASTONHOITAIS WASTASNOTTAA

VARASTORMOITAIA 1ATAL TONIOHTO
HEVAKSYVAT TUDTTEEN SOWITUN

LUOKTTUKSEN PERLISTEELLA
POTEKEAMA
RAPORTTI
i, T
CETORARLLEKKS SELVITTAA
- ki u_‘:m"ﬁ“ VASHTOEHTOINEN KAYTTOTARKOITUS
tahdn sik? Btz SO
PROJEXTIVASTAANA SELVITTAR
[ASLAKAS [ TOIMITTAM)
Woidaanks tavarn
kyit3d polkh. BALALTLE
urealia
ak HUCNOT
g LANTTTELL (TARVITTAESSA)
ROMUITLS

VARASTD | TUOTANTO




Liite 2. Tiedonkeruulomake

. . Haastattelun
?
Haastateltava | Haastateltavan nimi? Aika ajankohta?
Tehtéavan ;I'eL;]r;g\l/s;ﬁgu_r;\Sero Tehtavan | Tentavaa kuvaava nimi, ei vattamatta
numero tarve? ) nimi mik&én titteli vaan ty6ta kuvaava.
Tehtavan Misté tehtavasté on kyse? Mika prosessi on kyseessa? Onko aliprosesseja?
. Minka takia tehtavaa tehdaan? Kuinka tehtava on sidoksissa muihin tehta-
maarittely viin?

Vastuullisuus

Oletko suoraan vastuussa tekemastési tydsta? Jos ei, niin kuka on vastuus-
sa?

Sydotteet/Input

Kuka pyytaa tekeméaén tehtavan? Syotteet? Tyon tekemiseen vaadittava
informaatio?

Muut tarvitta-
vat syotteet

Onko tehtavan mahdolliseksi tekevia edeltavia tehtavia tai informaatiota?
Kenesta olet riippuvainen? Mita informaatiota han tarjoaa?

Sy('jtteiden Mitk& ovat sydtteiden lahteet? Miten informaatio tulee? Tuleeko informaatio
lahteet séhkdisesti? Jos tulee, niin ohjelmat jne..
Tehtavan Tehtavan kesto alusta loppuun. Tyt')ntekij('jiden SK:;::g gﬁg\/an
kesto Sybtteests tuotokseen. maara kimpussa?
Varsinainen Mitd tyd pitad sisallaan? Selita, mita se tarkoittaa teknisesti, taloudellisesti ja
tekeminen toiminnallisesti.
Tuotokset/ Miksi tehtava tendaan? Mitd syntyy tuotoksena? Konkreettiset tulokset?
Output Mit& haluat saavuttaa tekemalla tehtavan?
Tuotosten Ket4 tehtavan teko palvelee? Keita ovat tehtdvéan siséiset tai ulkoiset asiak-
asiakkaat kaat?

Mikali saisit paattad, mitd muuttaisit prosessissa? Miten naet tyon tehtavan?
Muutokset Mit& hyétyd muutos saisi aikaan? Kenen tydskentelyyn muutos vaikuttaisi ja

miten? Onko informaatiovirrassa muutettavaa? Mika vie eniten aikaa?
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