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Abstract

The starting point for this study was the failure in the phase-out process of many Valtra
tractor model series. The failures appeared as a significant costs as there were lots of
scrapped materialswhen the production of the model series ended.

During 2017 Valtra will phase-out several model series. The purpose of the study wasto
develop the present phase-out process, however, the main target wasto create a model
for the future and manage upcoming processes better.

In the study the case was approached from the material management perspective. The
sales management and the material forecast management were chosen as the areasfor
development from the S&OP point of view at the end of product lifecycle.

In the theory section it the basics of the product lifecycle and S&OP and practices of the
forecast methods were studied. A greatimportance was given to the current state analysis
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1 Kuinkalopettaa mallisarjan tuotanto hallitusti?

Valtrallaon ollut nykyinen tuotetarjonta kokonaisuudessavalikoimissavuodesta
2005 alkaen. Silloin tarjontaan tuli mukaan A-, T- ja S-sarjojen lisaksi N-sarja. Nykyi-
sen malliston rakentaminen alkoi vuonna 2001, kun S-sarja esiteltiin. Noistaajoista
asti Valtrallaon siisollut tarjolla mallisarjoja pienimman hevosvoimaluokan A-sar-

jasta suurimpaan S-sarjaan. (www.history.valtra.com)

Edellisessd kappaleessa mainittujen mallisarjojen sisalla ns. sukupolvet ovat vaihtu-
neet kuluneiden vuosien aikana. Tassa tutkimuksessa tutkitaan kolmannen sukupol-
ven poistumistatarjonnasta ja ndin ollen luodaan pohjaa ja tyckaluja hallita tulevai-
suudessa parhaillaan tuotannossa olevaatai sinne tulevaa neljannen sukupolven hal-

litumpaaalasajoa.

Laatikaisenja Sahilan (2017) mukaan Suomessavaietaan yleisesti suuresta materiaa-
litehottomuudestajakeskitytdan tyévoima- ja energiakustannuksiin. Heidan mu-
kaansa materiaalikustannuksista voisi Suomessa saastaa vuosittain 2-3 miljardia eu-
roa, jos yrityksetkiinnostuisivat materiaalitehokkuudesta. Laatikaisen ja Sahilan ra-
portissa mainitaan materiaalikatselmusmalli, jolla kokemusten pohjalta on syntynyt
keskimaarin 1 miljoonan euron sadstot. Valtralla saastdja varmasti voisi kyseisella
mallilla syntyd myo6s, mutta tuotteen elinkaaren paremmalla hallinnallavarsinkin

tuotteen elinkaaren loppuvaiheessasaastdja on mahdollisuus saavuttaa runsaasti.

Jo vuosien ajan suurena ongelmanaValtrallaon ollut suuret poisjaaneiden materiaa-
lien romutuskustannukset. Lahtélaukauksen talle tutkimukselle antoi vuosien 2015 —
2016 aikana poisjaaneiden N3-ja T3-mallisarjojen jaljiltd jdanyt suuri maara romutet-
tavia materiaaleja. Tuolloin jai pois kaksi mallisarjaa, N3- ja T3-mallisarjojen stage3b-
paastéluokan tuotteet. Niihin liittyvia poisjaavia materiaalinimikkeita oli yhteensa

950 kappaletta.

Vuoden 2017 aikana ja vuoden 2018 alussa Valtran mallistosta on jaamassa pois
kuusi mallisarjaa, joiden myo6ta poisjadvia materiaalinimikkeita on yhteensanoin
2200 kappaletta. Poison jadmassa A3-, sN3-, N3 teir2-, T3 tier2, N4 non MR- ja T4 no
MR- mallisarjat. On selvag, ettd naiden hallittu alasajo ei onnistu itsestaan ja kun pie-

nemman mallisarja- ja materiaalinimikemaaran hallinnan kanssa oli ongelmia, jotain
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on muututtava, jotta aikaisempien vuosien kaltaiset romutuskustannukset eivat
toistu. Toimintamallia olisi kehitettava niin, ettd jatkossa olisi pohja vakiintuneelle

mallille, jolla tuotteista jatekijoista riippumatta pystytdaan toimimaan hallitusti.

2 Tutkimuskysymykset

Tutkimus on jaettu kahteen eri osaan, jotka ovat todettu olevan kriittisimmat materi-
aalihallinnan nakékulmasta mallisarjaaalas ajettaessa: myynnin hallinta ja materiaa-

liennusteen hallinta.

Myynnin hallinnan kannalta on tarkeaa selventaa, milla aikataulullatehdaan paatok-
set mallisarjan alasajossa. Onko prosessi rakennettu niin, ettad paatdsprosessi on toi-
miva? Lisdksi tarked kysymys on, tukeeko myynnin hallinnan toimenpiteet hallittua
alasajoa ja onko portfolio hallittavissa. Nykypadivana toimintaymparisté on sen luon-
toinen, ettad tulevaaon vaikea ennakoida, joten erittdin tarkeaa on varautua siihen,
ettd suunnitelmat tulevat muuttumaan. Silloin kyky reagoida muutoksiin nousee suu-

reenarvoon.

Materiaaliennustetta tutkittaessaja kehitettdaessd on tarkea ymmartaa, mika on ma-
teriaaliennusteen hallinnan nykytilaja miten sita pitaisi kehittaa, jotta se tukisi hallit-
tua materiaalien kayton lopetusta. Lisdksi on ymmarrettava, mika on poisjadvien ma-
teriaalien perustietojen paivittamisen tilanne, mita niille kannattaisi tehdaja missa

vaiheessaalasajoprosessia

Osittain molempiin, myynnin ja materiaaliennusteen hallintaan, liittyy mallistoluette-
lon sisallon hallinta. Miten mallisarjan elinkaaren loppuvaiheessatarjontaa pitaisi
analysoidaja voiko sita tarvittaessa karsia? Lisaksi tarkea kysymys molempiin osa-alu-
eisiin liittyen on, kuinka Valtran eurooppalainen sisaryritys, Massey Ferguson, hallin-

Noi omaa prosessiaan.

3 Mallisarjan elinkaaren hallinta

Tassa luvussa kasitelldaan mallisarjan elinkaaren hallintaa erityisesti kokoonpanoteolli-
suuden tuotteiden nakokulmasta. Painotus on tuotteen elinkaaren loppupaassa,

mutta lyhyesti kuvataan myds uuden tuotteen tuotannollistaimista. Uuden tuotteen



tuotannollistammisesta kdytetdan yleisestilyhennettda NPl (New Product Introduc-
tion). Luvussa 3.1 on tutkittu kasitteenyleisesti vallalla olevia teorioita toimitusketjun
hallinnan nakdkulmastaja paatoksentekoprosessiatuottee nalasajoon liittyenjasii-
hen liittyvia tekijoita. Luvussa 3.2 on esitelty Sales & Operation Planning yleisella ta-
sollaja erityshuomiota on kiinnitetty opinnaytetyon sisaltamiin alueisiin S&OP -
prosessinsisalla. Luvussa 3.3 kasitelladn mallisarjan alasajoon liittyvid teorioitajaen-

nustamisenyleisimpia menetelmia.

3.1 Tuotteen elinkaari

Tuotteen elinkaaren hallinta on toimintamalli, jossa hallitaan tuotteen elinkaari mah-
dollisimman tehokkaasti koko sen olemassaoloajan. Tama aika kasittaa koko aikajak-
son tuotteen kehitysvaiheesta sen poistamiseen kdytosta (Stark, 2007). Tuoteryhma
tai tuote kulkee lapi perakkaisetvaiheet alkaen sen tuonnista markkinoille ja paat-
tyen markkinoilta pois vetoon (Chunawalla, 2008). Chunawallan mukaan tuotteen
elinkaari jaetaan yleisesti neljaan vaiheeseen: esittely, kasvu, kypsyys ja lasku (kuvio

1).

Myynti

Esittely Kasvu Kypsyys Lasku
Aika



Kuvio 1. Tuotteen elinkaaren vaiheet (Chunawalla, 2008, muokattu)

Esittelyvaiheessatuote laitetaan markkinoille, jolloin myynti onvield olematonta,
koska kuluttajilla ei ole tietoa tuotteesta. Myynti pysyy alhaisena koko taman vai-
heenja markkinointikustannuksista johtuentuote todennakdisestituottaatappiota

esittelyvaiheessa.

Kasvuvaiheessakuluttajien tieto tuotteesta kasvaaja myyntilisaantyy. Myynnin kas-
vusta huolimattavoitto saattaa jaada pieneksi, koskakilpailu on tdssa vaiheessa ko-

vaa ja hinnatsilloin alhaiset.

Kypsyysvaiheen alussa myynti kasvaa. Taman vaiheen aikana kilpailu on kovaa ja kil-
pailussa pyritdan pysymaan mukana hinnalla. Monillavalmistajillaon samantapaisia
tuotteitaja myyntiketjussa onvarastossa runsaasti tuotteita. Vaiheen loppuakohti

myynti alkaakin hiljalleen laskea.

Viimeisessadvaiheessaeli laskuvaiheessa myynti saattaa laskea rajustikin. Monesti
uusi teknologia syrjayttaa laskuvaiheessa olevan vanhan tekniikan ja myyntivolyy-
mien laskiessatuotekohtaiset kulut kasvavat. Kulujen kasvua pitaa yrittaa hallitaja

pienimpia maaria myyvat jakelijat putoavat pois.

Gaither ja Frazier (1999) luettelevat seitseman tarkeaa vaihetta uutta tuotetta suun-
niteltaessajakehitettdessa (kuvio 2). Uuden tuotteen mahdollisuuksien tunnistami-
sen jalkeentarvitaanteknisenja taloudellisen soveltuvuuden testaus, jottauuden
tuotteen kehitysprojekti voidaan synnyttaa. Kehitysprojektin alkuvaiheessarakenne-
taan ensimmaiset protomallit, joissa mukaan otetaan tulevan tuotantomallin perus-
toiminnot. Protomallien valmistaminen jatestaaminen kestavat niin kauan, etta malli
on valmis markkinatunnusteluille. Tassa vaiheessaselvitetadan mahdollinen asiakas-
potentiaali markkinatesteilld ja— kyselyilla. Jos vastaanotto on suosiollinen, toteute-
taan taloudellinen arviointi, jotta saadaan selvilletuotantomaarat ja — kustannukset
seka tuotteentuoma tuotto. Naiden vaiheiden |apaistessdaan tuote on valmis tuotan-

tomallin suunnitteluvaiheeseen.



= =

Kuvio 2. Uuden tuotteen suunnittelu (Gaitherja Frazier, 1999, muokattu)

Gaitherinja Frazierin (1999) mukaan lopullinen tuotantomalli syntyy toiminnan tes-
taamisen, tuotannon koe-erien jatestaamisen seka markkinointitestauksen jatalou-
dellisenarvioinnin lopputuloksena. Tarkeimpid tuotantomallin syntymisen maaritta-
vina tekijoina ovat matalat valmistuskustannukset, riittava laatutaso, korkea toimin-
nan taso seka kyky tuottaa tuotetta riittdvat maarat sille tarkoitetuillatuotantovali-
neilld. Tuotetta pitaa jatkuvasti kehittaa, jotta silla pysytdan vastaamaan muuttuviin

markkinoihin ja kehittyviin tuotantoteknologioihin seka tuotannon kehittamiseen.

Seka Gaither ja Frazier (1999) etta Takeuchija Nonanka (1986) pitdvat tarkedna, etta
uusi tuote pitaa saada markkinoille entistd nopeammin jajoustavammin. Heidan mu-
kaansa tarkeimpinatekijoind onnistumisessa ovat mm. vastuun ja vapauden antami-
nen suunnittelutiimeille, eri kehitysvaiheiden paallekkaisyys, moniosaaminen seka

organisaatioidentiedonvaihto. Uudellatuotteella nopeasti markkinoille tulon myo6ta

lisdksi rahaa on sadastetty merkittavasti.



3.2 Sales & Operation Planning

Sales & Operation Planning - eli S&OP — termille ei varsinaiseesti ole yleisesti kady-
tossa olevaa suomenkielistd kdannosta. Vapaasti suomennettunase on myynninja
operaatioiden suunnittelua. Jossain yhteyksissd samasta asiasta puhutaan IBP:nd eli
Intergrated Business Planning. RussellinjaTaylorin (2009.) mukaan S&OP on suunnit-
teluprosessi, joka pyrkii maarittamaan tarvittavat resurssittietylle, yleensa keskipit-
kélle, aikavalille. Heidan mukaansa suunnittelun aikavali on 6-12 kuukautta. Talla ai-
kavalilla suunnittelu ei voi keskittya uusien toimitilojen rakentamiseen tai koneiden
hankkimiseen, vaan resurssien hallinta hoidetaan lomauttamalla, tyoviikkoja, —paivia
tai -vuoroja lisaamalla tai vahentamalla, alihankintatyoll3, ylit6illa tai varastotasoja
saatamalla. Russell ja Taylor tarkentaa S&OP:n kasittelevan kapasiteetin hallintaa
tuotelinjatai — perhe tasolla jolloinsiina ei keskityta yksittadisten tuotteiden (SKU) hal-

lintaan.

RussellinjaTaylorin mukaan S&OP:llaon kaksi paamaaraa:

1. Muodostaa koko yrityksen resurssit hyodyntava suunnitelma
2. Kehittda taloudellinen strategia vastaamaantarpeita

Nédiden paamaarien tayttamiseksi eri osapuolten on tasapainoiltavaniin, ettd ne tayt-
tavat omat tavoitteensa samalla koko yrityksen tavoitteiden tayttyessa. Samallakun
myynti taistelee omien, joskus eparealististen, tavoitteidensa kanssa, pitdaa operaati-
oiden (tuotanto, osto, materiaalihallinta) pystya hallitsemaan materiaaliennusteensa

ja kapasiteettinsa.
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Yhtién menettelytapa Strategiset tavoitteet Taloudelliset rajoitteet

L

Kysynnén ennuste —_— s & 0 p «— | Kapasiteetin rajoitteet
Myyntisuunnitelma < = Operaatioiden suunnitelma
Kuukausittainen myynti Kuukausittainen tuotanto
tuoteperheittiin tuoteperheittéin

Kysynnén hallinta Tyovoima ja varastotasot
Valmistuotevarastot ja
tuotantojattama

Asiakkaan palvelutaso

Kuvio 3. S&OP (Russel & Taylor, 2009, muokattu)

Gartnerin analyytikko Marko Pukkila (2016) kadyttaa S&OP-termin lisdksitermia S&OE
(Sales & Operations Execution). Pukkilan mukaan S&OP keskittyy budjetin saavutta-

miseen ja S&OE kohdistuu tayttamaan S&OP:n tarpeet.

Pukkilan S&OP:lle jaS&OE:Ile madrittaman mittariston perusteellatermitovathel-

pompi erotellatoisistaan:
S&OP

- Ennustetarkkuus (Forecast accuracy)
- Tuotanto-ohjelman toteutus (Schedule attainment)
- Virtaus (Tendency)

- Ennusteolettamus (Forecast assumptions)

- Tuotanto-ohjelman toteutus (Schedule attainment)
- Varastotasot (Inventory levels)

- Toimitusvarmuus (Delivery performance)

Kuten madritetty mittaristo ja kuvio 4 osoittavat, keskitytdan S&OP:ssa selkeasti yla-

tason suunnitteluun jaS&OE:ssa suunnitelman toteutukseen. S&OE:ssa keskitytadn
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viikko- ja kuukausitason suunnitelmiinjamenndan suunnittelussa tuoteperheesta

tuote-ja nimiketasolle (SKU, Stock Keeping Unit)).

Ylatason

kokonaisuus

Vuosi

Strateginen suunnidtelu

Vybsisuunnitelma/

budjetti
Vuosineljinnes )

Aika

Kuukausi

Viikko

Ylitason

SKU Tuoteperhe Businessyksikkd kokonaisuus

Tuote

Kuvio 4. S&OE tayttaa S&OP:n tarpeet (Pukkila, 2016, muokattu)
3.3 Mallisarjanalasajo

Kuten kuviossa 1 osoitetaan, koostuu tuotteen elinkaari neljastd vaiheesta. Kuviosta
voidaan todeta, ettd tuotteen myynti alkaa laskea jo elinkaaren kolmannessa, kyp-
syys, vaiheessa. Viimeistaan tassa vaiheessa pitaa tuotteen alasajoon olla suunni-
telmaolemassa. Yleensa tuotteen valmistamisen jamyynnin lopettamisen maarittaa

korvaavan uuden tuotteen myyntiin valmistumisen aikataulu.

Mallisarjan alasajoa suunniteltaessaon erittdin tarkeda ennusteen oikeellisuus.
Koska ennuste ei voi koskaan ollatdysin oikea, pitda prosessi sen paivittamiseksija
korjaamiseksiollakunnossa. Tahan auttaa ldpindkyvyys toimitusketjussa, jolloin pys-
tytaan valttdmaan ns. piiskavaikutus (Forrester- tai bullwhip-efekti). Piiskavaikutus
ilmenee kun esimerkiksi asiakasrajapinnasta saatu vaaristynyt tai puutteellinentieto
kertaantuu toimitusketjun eri vaiheissa. Talloin ketjun toisessa padssa vaihteluvali
saattaa ollatodellasuuri ja se kostautuu esimerkiksi suurinavarastoina, virheellisena

tuotantosuunnitelmanatai korkeina kuluina (Russell & Taylor 2009).



12

Tilausmaara Forrester-efekti

120 \
100

%0 — —— Asiakas

60 / \ — Vahittaiskauppa
—— Tukkukauppa

40 — — Toimittaja

0 Aika
1 2 3 4

(¥ g
=]
|

Kuvio 5. Kysynnan vaaristyminen (www.logistiikanmaailma.fi)

Grantin, Lambertin, Stockin ja Ellramin (2006) mukaan yrityksen monesti vahattele-
vat jatteiden pois heittdmisen, ylijadman, kierrattdmisen seka poisjadvien materiaa-
lien merkityksen. Heidan mukaansa 2000-luvun alussa on aloitettu puhumaan palau-
tuslogistiikasta. Ihmisten parempi ymmarrys ympariston suojelemiseen vaikuttavista
tekijoista sekatiukentuneet lainsddanndkset ja havahtuminen sen tuomista mahdolli-
suuksista ovat nostaneetaiheen entista tarkeammaksi. Jatteen syntyminenjakier-
rattdminen nahdaan usein ainoastaan pakkausmateriaaleistasyntyvanaylijaamana,
mutta aiheeseen liittyy myos vahvasti toiminnoissa tapahtuvan tuotannon myota
syntyva ylijama. Grantin ym. mukaan suurimpana syyna ylijddaman syntymiseenon
ylioptimistinen ennustaminen, muutokset tuotespesifikaatioissa, virhearviot kulutuk-

sessa, prosessien hukka seka yliostaminen esimerkiksi suurien erien alennusten takia.

3.4 Ennustaminen kokoonpanoteollisuudessa

3.4.1 Yleista

Dilworthin (2000) mukaan yrityksen paatoksenteossa paattavan elimen pitda perus-
taa ratkaisunsa kolmeen eri aihe-alueeseen. Teknologinen ennuste pohjautuu yrityk-
sen toimintaan liittyvien teknologioiden kehitykseen ja muutokseen. Nama muutok-
set saattavat vaikuttaa olemassa oleviinkin tuotteisiin, jos esimerkiksi tuotantopro-

sessit kehittyvat.


http://www.logistiikanmaailma.fi/
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Toisena Dilworthin mainitsemanaaihe-alueenaontaloudellinen ennuste, jokaon
saatavillavaltiohallinnonvirastoistatai muista organisaatioista. Ndma ennusteet tai
lausunnot kertovat kyseiseen toimintaa liittyvat tulevaisuuden ndkymat. Valtiohallin-
nollaon omat intressit kerata tata tietoa, mutta yritykset voivat nojata omat pitkien

ja keskipitkien aikavalien suunnitelmansa naihin ennusteisiin.

Kolmas alue on tarpeen ennustaminen, joka on tarkea osa yrityksen paatoksen te-
ossa tuotteiden ja palveluiden tuottamisen suunnittelussa. Se antaa oletetuntarpeen

tuotteille ja palveluille tietylle aikajaksolle.

Grantin, Lambertin, Stockin ja Ellramin (2006) mukaan tarkeimpindsyind ennustami-
selle ovat:

e Asiakastyytyvaisyyden lisdadminen

e Varastojenloppumisen estaminen

e Tuotannon ajoittamisen tehostaminen

e Pienentaavarmuusvarastoja

e Vdhentaad tuotteiden romutuskustannusten maaraa

e Toimitusten hallinnan parantaminen

e Hinnoittelun ja myynnin edistamisen kehittaminen

e Parempien ehtojen neuvottelu toimittajien kanssa
e Hinnoittelupaatdsten parempi perustelu

Grant ym. (2006) jakavat materiaalihallinnan kannalta ennustamisen Dilworthin jaot-
telusta poiketen hieman erityyppisiin alueisiin. Tarpeen ennustaminen pitaasisallaan
yrityksen nimikkeiden tarpeen huomioiden nykyisen seka tulevan, ennustetun, tar-
peen. Tarvetta ennustettaessa pitda heidan mukaansa myos huomioidateollisuuden
alan seka tuotteiden loppukayttdjien ndkymat. Toisena alueen he mainitsevat toimi-
tusten ennustamisen. Siind keskitytaan tiedon keruuseen nykyisiltd valmistajilta ja
toimittajilta. Naista tiedoista kootaan yhteenveto toimitustilanteesta huomioiden
teknologisetjapoliittiset trendit. Viimeisend ennustealueena Grant ym. nostavat
esiin hintaennusteen. Se perustuu tarpeestaja toimituksista koottuun ja analysoi-
tuun tietoon. Talla tiedolla saadaan nakyma lyhyen ja pitkan aikavalin hintakehityk-

selle seka syyt niiden taustalla esiin nostettuna.

Grant ym. (2006) my0s jakavat ennustejaksot kolmeen yleisesti yritysten kdyttamiin

aikajaksoihin: pitka, keskipitkdnjalyhyenaikavalin ennusteeseen. Pitkan aikavalin
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ennusteetovat yleensa usean vuoden mittaisiaja ne toimivat pohjana pitkan aikava-
linja strategiselle suunnittelulle. Keskipitkdn aikavalin ennusteet ovat yleensa 3-12
kuukauden pituisiaja liittyvat budjetointiin seka myyntisuunnitelmiin. Seka pitkan
ettd keskipitkdn aikavalin ennusteet saattavat ollaenemman kuin tarve olisi. Pitkan
aikavalin ennuste saattaa esimerkiksi ollayrityksen prosessista lapimeneva kapasi-
teetti. Lyhyenaikavalin ennusteet ovat tarkeitd operatiiviselle logistiselle prosessille.

Ne ennakoivatyleensd useiden viikkojen tai kuukausien tarvetta.

3.4.2 Ennusteprosessi

Tarpeen ennustaminen ei ole yksinkertainen menetelma tunnistaajalaskea tulevai-
suuden menekkiavaan se on jatkuva prosessi (kuvio 6), jossa toistuvasti seurataan

toteumaa ja korjataan ennustetta eri paatelmienlopputuloksena (Russell & Taylor

2009).

1. Madritd tarve ennusteelle
2. Keraa historiatietoa
! —
3. luonnostele tiedot ja maarita
malli
v
4, Valitse sopiva ennustemalli
5. Kehitd/laske ennuste
historiajaksaolle
8b. Valitse uusi ennustemalli tai l
s&8d3 olemassa olevan parametreja 2
6. Tarkista ennustetarkkuus yhdella
tai useammalla laskennalla |
| 10, Seuraa tuloksia ja mittaa
ennustetarkkuutta
Ei 7. Hyvaksytaanks 9. S3ada ennustetta lisdtiedon
rd =
ennuste: nékemysten perusteella
8a. Ennuste suunnittelujaksolle

Kuvio 6. Ennusteprosessi (Russel & Taylor, 2009, muokattu)
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3.4.3 Ennustemenetelmat

Yksinkertaisin johonkin aikavaliin pohjautuva ennustemenetelma on liukuvakes-
kiarvo (movingaverage). Liukuva keskiarvo ei ota kantaa historiatietoon, vaan se ku-
vaa nykyhetken tarvettaja reagoi suoraan normaaliin, satunnaiseen vaihteluun (Rus-
sell & Taylor 2009). Senvahvuus onkinsen yksinkertaisuus jahelppo tulkittavuus

(www.taloudellinenriippumattomuus.com).

Liukuvista keskiarvoista yksinkertaisin menetelma on yksinkertainen liukuva kes-
kiarvo (simple movingaverage). Siind huomioidaan halutulta aikavaliltad useitato-

teumia, joiden perusteella muodostetaan ennuste.

par+Pm—1 o Py
n

SMA =

1 ni—1
== E PM—i
n =0

Missa
n = jaksojen maara liukuvassa keskiarvossa

p = tarve jaksollaM

Painotettu liukuva keskiarvo (weighted moving average) voidaan asettaa niin, ettd se
huomioi tiedon vaihtelun paremmin. Painotetussa liukuvassa keskiarvossa painotus

on uusimmassa tiedossa (Russell & Taylor 2009).

Allaolevaesimerkki kertoo selkeasti, miten painotettu liukuva keskiarvo lasketaan

Painokerroin Kurssi Painokerroin x Kurssi WMA 5
1 10,00 10,00
2 10,05 20,10
3 10,10 30,30
4 9,90 39,60
5 9,80 49,00 9,9333333
Yhteensa 15 149,00

Eksponentiaalinen liukuva keskiarvo (exponential moving average tai exponential
smoothing) painottaa vield vahvemminviimeisimpaan tietoon, jolloin ennusteeseen
vaikuttaa voimakkaammin muutokset tarpeessa. Eksponentiaalinen liukuva keskiarvo
on yksi suosituimmista ja eniten kaytetyistd ennustemenetelmista. Se vaatii vahan

lahtotietojaja se on helpostiymmarrettava (Russell & Taylor 2009).
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Allaesimerkki, jossaensimmaisen viiden pdivan EMA on laskettu yksinkertaisellaliu-
kuvallakeskiarvolla. Tall6in kaavaon 9,97 +0,333333 x (9,80-9,97). Toisen EMA:n
kaava on tall6in 9,91333 + 0,333333 x (10,20 — 9,913333) (www.taloudellinenriippu-
mattomuus.com).
Kurssi Painokerroin EMA S

10,00

10,05

10,10

9,90

9,80 0,3333333 8,9133333
10,20 0,3333333 10,008889

4 Nykytila ja kehitystarpeet

4.1 Myynnin hallinnan nykytila tuotteen alasajossa

Myynnin kokonaisvaltainen hallinta kaikkine yksityiskohtineen on valtava koko-
naisuus. Vaikka tassa luvussa keskitytdaan myynnin hallintaan nimenomaan tuotteen
alasajon nakodkulmasta, vaikutussuhteita myynnin kentasta [oytyisi silti todellalaa-
jalta alueelta. Jotta kasiteltdava aihealue pystytdaan rajamaan sopivaksi, keskitytaan
tassa luvussa S&OP-prosessin sisaltamiin ydinalueisiin ja sellaisiin alueisiin, jotka tu-
kevat vallallaolevan ongelman ratkaisua parhaiten. Tuoteprojektien hallinta kuva-
taan lyhyestijaS&OP-prosessissa keskitytdaan myyntisuunnitelman jaoperaatioiden

suunnitelman valisen kanssakdaymisen kuvaamiseen (kuvio 3).

Valtrallaon ollut 90-luvulta alkaen kaytossa traktorimaailmassaainutlaatuinen asia-
kastilausjarjestelma, jossa traktori raataldidaan jo tilausvaiheessa myyntioptioiltaan
javarusteiltaan sellaiseksi, kun asiakas sen haluaa. Tehtaalta saatava lisdvarusteiden
tarjoama pyritaan pitamaan mahdollisimman laajana, jotta traktoriin tarvitsisi teh-
dastoimituksen jalkeen asentaa mahdollisimman vahan lisdvarusteita. Tall6in tehos-
tetaan prosessia mahdollisimman paljon, kun traktori saadaan toimitettualoppuasi-
akkaalle mahdollisimman suoraviivaisesti. Kun taman lisaksi tehtaallaasennettavat
lisdvarusteet pyritddn asentamaan jo kokoonpanolinjallajatekemaan se mahdolli-
simman tehokkaasti, niin saadaan asiakastilausjarjestelmasta paras mahdollinen
hyoty irti. Kokoonpanolinjallaasennettavien varusteiden lisdaksi tehdasasennuksiaon

muutaman vuoden ajan tehty jalkiasennuksenaerillisessa Unlimited-toiminnossa,
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joka on Valtran markkinoinnin hallinnassajasen tarjoama Valtran oman takuun pii-

rissad. Kaikki tehtaalta saatava varustus traktoriin yllapidetdan mallistolu ettelossa.

Tilaus luodaan myynnin jarjestelmassa, jostase siirtyy hyvaksyntaprosessin jalkeen
tehtaan tuotannonsuunnittelujarjestelmaan. Tilauksen ajoittuminen tapahtuu ajoi-
tussdantojen, kapasiteettirajoitusten sekd tehdaskalenterin ohjaamana automaatti-
sesti ensimmaiselle mahdolliselle tuotantopadivalle (kuvio 7). Noin kolme viikkoa en-
nen tuotannon aloitusta kyseisen paivan tuotantojarjestys luodaan jolloin syntyy tuo-
tantotilaukset, jono-ohjattavista materiaaleistaldhtee jonokutsut niiden toimittajille

jatilauksen spesifikaatio jaadytetaan.

M‘,/"nll raktaritiiaus Traktoritilaus Tuotantopé\va
! ASK L, Ecc ECCIVELO

Tilausten
manuaalinen

Myyntikonfiguraation
muutosten
yvalxsyntamyllxays

Tuotannon-
suunnittelu

Ajoituspaiva

au;:;ugﬁglﬁus il
ARG order

ajoitus
Materiaali-

suunnittelu/ Toimitusahjeima Toimitusahjelma
Toimittaja E !

Kuvio 7. Ajoitusprosessi (Valtran toimintajarjestelma, ValTo)

Seka edelld kuvattu asiakastilausjarjestelma etta tilausten hallinta tuotannonsuunnit-
telussatuovat haasteen mallisarjojen hallittuun alasajoon. IIman mallistoluettelon
karsintaa mallisarjan elinkaaren loppuvaiheessa koko tarjonta on asiakkaalla saata-
villaja pahimmassa tapauksessalopullista poisjaavien nimikkeiden tarvittavaa maa-
raa eitiedetaennenkuin viimeiset tilaukset menevat kiintedksi eli kolme viikkoa en-

nen tuotannon Iopetusta.

Poisjaavan mallisarjan tilauskanta on ratkaisevassa roolissatuotteen elinkaaren lop-
puvaiheessa. Poisjdavan tuotteen houkuttelevuuteen viimeisia tuotteita myytaessa
vaikuttaa moni asia. Uuden tuotteen lanseerauksen ajankoh dalla on merkittava vai-
kutus vanhan tuotteen menekkiin. Luonnollisesti suurenavaikuttimenaovatuuden ja
vanhan tuotteen hintaero seka eroavaisuudet ominaisuuksissa. Jos uusi tuote on
merkittavasti parempi kuin vanha, voi vanhojen tuotteiden myyminenolla vaikeaa
siindvaiheessakun uusi on lanseerattu. Toisaalta taas, jos uusi tuote on huomatta-
vasti kalliimpi kuin vanha, saattaa vanhat jopa loppua asiakkaiden mielesta kesken.

Nama kaikki vaikuttavat siihen, kuinka aikaisin viimeiset poisjadvat tuotteet saadaan
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myytya ja sitd kautta poisjadvida materiaalejatoimittaville toimittajille tieto todelli-
sesta materiaalitarpeestaniiden elinkaaren loppuvaiheessa. Aina, kun joudutaan ker-
tomaan toimittajilletarve pelkdn ennusteen perusteella, on osumatarkkuus huo-

nompi.

4.1.1 Tuotteen elinkaaren hallinta AGCO:ssa ja Valtralla

Valtra on osa amerikkalaisomisteista AGCO-konserniajaon yksi sen neljasta traktori-
brandista. Tuoteprojektien hallintaon hoidettu AGCO:n yhteisen AMPIP-prosessin
(AGCO Major Product Improvement Process) mukaisesti, jossa pyritdan huomioi-
maan kaikkituoteprojektiin osallisena olevien osapuolten tehtavat ja aikataulut. Pro-
sessissaon kuusivaihetta, joista jokaisestaeteenpain padseminen vaatii AGCO:n

ylimman johdon hyvaksynnan.

AMPIP-prosessissaon maaritetty projektikohtainen ohjausryhma (core team), jossa
on edustettuna kaikki tarkeimmat toiminnot. Toimintojen edustajien vastuullaon
tuoda oman toiminnon viesti projektille javastaavasti vieda viestia projektiltatoimin-
toon. Toiminnot, jotka tuoteprojektien core teamiin ovat yleisesti AMPIP-
ohjeistuksessa maaritetty, ovat: tuotehallinta, tuotekehitys, tuotanto, osto, myyntija
markkinointi seka jalkimarkkinointi. Valtralla paikallinen core team muodostuu hie-
man laajemmasta ryhmasta, jossa esimerkiksi tuotanto on edustettunauseamman
eri toiminnon puolestajamateriaalihallinnastajatuotannonsuunnittelustavastaava

henkilé on ryhmassa mukana.

Aikaisemmin jokainen traktorimerkki on hoitanut omat tuoteprojektinsaitsenaisesti.
Suunnittelu javalmistus on tehty itse ja osien hankintakanavat ovat olleet kullakin
omansa. Tuoteprojektit menevat nykypaivana jatkuvasti enenevissa maarin suuntaa,
jossa AGCO:n eri brandien tuotteet ndyttavat ulkoisesti yksildllisilta, mutta kayttajalle
ndakymattomat komponentit ovat paljon samoja. Talléin suunnittelussa ja hankintaka-
navissa kaytetaan samoja lahteitad. Myds tuoteprojektien hallinnassa olevien henkilGi-
den kokoonpano ja vastuut muuttuvat, kun projektit ovat yhteisidja niiden vetovas-

tuu on jollain tietylla tehtaalla.

Yleensd uudentuotteentullessatuotantoon jaa joku vanha tuote pois tarjonnasta.

AMPIP-prosessissa ei suoranaisesti oteta kantaa vanhojentuotteiden alasajoon,
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mutta projektin aikataulua laadittaessaja riskien maarittamisessa tulee valttamatta
vastaan uutta tuotetta edeltdavan tuotteen elinkaari. My0s tuoteprojektien core

team-palavereissakasitelldan tietyssa vaiheessa myos vanhojen tuotteiden alasajoa.

B

Fuctteen kehityspyynts (PDR)>
AMPIP - Uuden tuotteen kehittaminen Sarjatuotteen yllapito Tuotteen tuotannon

lopettaminen
LETutkimus ja teknologian kehitys>

Kuvio 8. Tuotteen elinkaaren hallinta Valtralla (Valtran toimintajarjestelma, ValTo)

Tuotehallinta-toiminto hallinnoi nimensa mukaisesti tuotetarjontaa. Kuukausittain
Valtrallaon paaosin johtoryhmasta koostuva palaveri, jossa kdydaan tuoteprojektien
tilan lisaksi lapi myos tarjolla olevat tuotteetja tehdaan tarvittaessa paatoksia tuot-
teiden elinkaareen liittyen (taulukko 1). Kokonaisprosessi on kuvattu Valtran toimin-
tajdrjestelmassaValTo:ssa (liite 2). Prosessikuvauksessa on esitetty ketju alasajopaa-
toksesta hetkeen, jolloin tuotteen valmistus on lopetettu jatuotteen yksildlliset osat

ovat romutettu.

Mallisarjojen alasajoa kdaydaan tarvittaessalapi paikallisissa S&OP-palavereissa seka
saannollisesti eri kokoonpanoilla materiaalitoimintojen vetdmana varta vasten kool-
lekutsutuissa palavereissa. Naiden lisdksi materiaalitoiminto ja markkinointi sopivat
yvhdessatarvittaessa maille jaettavistakiintiosta, kun viimeisia saatavillaoleviatuot-
teita allokoidaan maittain. Markkinointi hoitaa kommunikoinnin myyntiyhtiéihin ja

maahantuojille.



Taulukko 1. Valtran mallitarjonta 2016

Models available 2016
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Versu
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4.1.2 S&OP prosessi AGCO:ssa ja Valtralla

Note

rated <56k

rated <56k
rated <37k

Whole yei
PHASE OU
Whole ye:
Whole ye:
Whole ye:
Whole ye:
PHASE OU
PHASE OU
PHASE OU
PHASE OU

Fornonre
Fornonre
Fornonre
Fornonre
Fornonre
Fornonre
Fornonre

Fornonre
Fornonre
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Kuten Russell ja Taylor (2009.) S&OP-prosessia kuvaavat, keskittyy se tuotelinjoihin ja

— perheisiin eika yksittaisiin tuotteisiin. Valtralla viikoittaisissa S& OP-palavereissa (Lo-

cal Demand Planning Review) kasitelldaankin nimenomaan tuoteperheita eli mallisar-

joja. Kaytettavat termistot ovat lapi koko ketjun samoja, joka helpottaa kommuni-

kointia. Tietyissa tilanteissa mallisarjat saatetaan pilkkoa hieman pienempiin osiin,

mutta hyvin harvoin puhutaan yksittaisista malleista.
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Kuviossa9 on kuvattu esimerkkindyhden kuukauden S&OP — kalenteria, jossaon mu-
kana kaikki AGCO:n ja Valtran paatoksenteon kannalta tarkeimmat palaverit. AGCO:n
globaalia S&OP -prosessia hallinnoidaan AGCO:n paakonttorista Duluthista, Yhdysval-
loistakasin. Sieltd johdetaan kerran kuussa tapahtuvaa Global S&OP Review — pala-
veria, jossa kdydaan lapi senhetkinentilanne kaikkien brandien jatehtaiden osalta
maailmanlaajuisesti. Euroopan toimintojajohdetaan Sveitsistd, Neuhausenista, jossa
toimii Demand Planning —toiminto. Toiminnon johtaja sekd Euroopan taloustoimin-
tojen johtaja kutsuvat koolle kuukausittaisen AIG S&OP meeting—palaverin. Siina
tarkastellaantilannetta Euroopassa toimivien brandien janiiden Euroopassa sijaitse-

vientehtaiden osalta.

Valtran paikallisista S&OP — prosessiin vaikuttavista palavereista ylatason suuntavii-
vat antaa kerran kuussa tuotehallintajohtajan koollekutsuma Local product manage-
ment review — palaveri, jossa tehddan merkittavimmat paatokset tuotteisiin liittyen.
Tahan viitattiin jotuotteen elinkaaren hallintaan Valtrallaliittyvassa kappaleessa
(taulukko 1). Viikoittain Valtran Demand planning manager kutsuu koolle Local de-
mand planning review — palaverin, jossa keskitytdaan senhetkiseentilausvirtaanja
tuotannon kykyyn toimia vallitsevassatilanteessa. Palaverissatehdadan tarkeita paa-
toksia tuotannon kapasiteetin, materiaali- jamyynnin hallinnan kannalta. Esimerkiksi
viikoittaiset mallisarjakohtaiset myyntitavoitteet maaritetdan maittain taman palave-

rin pohjalta.

Local supply managementreview — palavereita pidetdan tarvittaessaja niissa kay-
daan lapi kuluvan kuukauden tuotanto- ja laskutustavoitteet tilauskohtaisesti. Mu-
kana tassa on Demand planning manager materiaalitoimintojen jatuotannonsuunnit-
telun edustajana ja koollekutsujana, tuotantopaallikkd, traktoreiden viimeistelyalu-
eenesimies, myynnin puoleltalaskutuksestavastaava henkild sekdtraktoreiden ko-
koonpanon jalkeentapahtuvan raatal6innin edustaja. Tuotantojohtajaon mukana
siindvaiheessa, kun maaritetdan kuukauden tuotantotavoitetta. Monesti palavereita
ei erikseen tarvita, vaan kommunikointi hoituu yhdessa sovittujen raporttien avulla.
Kriittisimpind aikoinamukaan otetaan maakohtainen laivaus- ja laskutusaikataulu,
jolloin maksimoidaan kuluvan kuukauden laskutus ja minimoidaan kuun lopun val-

mistuotevarasto. My6s Local marketing demand review — palaveri pidetaan satunnai-
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sesti tarvittaessa. Palaveri hoidetaan puhelinpalavereinajasiind soitetaan myyntiyh-
tididen ja yksityisten maahantuojien edustajat |api. Palaverin tarkoituksena on kdyda

lapi maakohtaisesti kuukauden laskutuksen ja valmistuotevarastojen kuukausitavoit-

teet.
| LOKAKUU
M T W T F s s
5
12
19
26

Local demand planning review

- Local Supply Management Review
Local Marketing Demand Review

Local Product Management review (OPC)
- Global Marketing Demand & Fact. Response input
AlG S&OP Meeting (management business review)

Global S&0P Review (management business review)

Kuvio 9. Ote Valtran ja AGCO:n S&OP-kalenterista (Valtran S&OP-prosessin kehitys-
projektin materiaalia, 2015)

4.2 Materiaaliennusteiden hallinnan nykytila

Materiaaliennusteiden hallinnan pohjanaon tuotekehityksen hallinnoima mallistolu-
ettelo (taulukko 2). Mallistoluettelon tarkoituksena onyllapitaa aktiivisina olevia mal-
lejaja myyntiominaisuuksiaeli myyntioptioitajalisdavarusteita. Sen pohjaltarakenne-
taan konfigurointisdannot myynnin jarjestelmiin, luodaan hinnastot sekdavataan
vastaavat tunnisteettuotannon ERP-jarjestelmaan. Materiaaliennusteita luotaessa
mallistoluettelosta poimitaan mallia vastaavatilausnumero seka myyntiominaisuutta

vastaava myyntinimike janiille luodaan SAP:in APO-moduuliin tietty prosenttiosuus.
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Taulukko 2. Valtran mallistoluettelon mallit - ja voimansiirto-valilehdet

(Tuotekehityksen jakama dokumentti 11/2016)

IS VALTRA INC. MALLISTOLUETTELO MALLISTO
Laatija Hyvaksynyt
28.11.2016 R.Kortesalmi A, Hietanen
b Maoaottori
B malli Til Hyvaksytt Tyvpp Vaihteist Tilausnumer Tyvpp
i
S N4-SARIA
I N104H5 INP Hitech 5PS 54100800 44AWF
ON N114EHS INP Hitech 5PS 641005900 44AWF
Wl N124H5 INP Hitech 5PS 54101000 44AWF
PRIN134H5 INP Hitech 5PS 64101100 49AWF
£l N154EHS INP Hitech 5PS 64101200 49AWF
LAIN174HS INP Hitech 5PS 64101300 49AWF
N134A INP Active 5PS 64101400 ASAWF
[} N154EA INP Active 5PS 64101500 45AWF
LA N174A INP Active 5PS 54101600 ASAWF
LW N34V INP ersu 5P3 64101700 48AWF
EN N1S4EV INP Wersu 5PS 54101800 ASAWF
U N174V INP Versu 5PS 64101900 49AWF
il N134D INP Direct VPS 54102000 ASAWF
Pl N154ED INP Direct VPS 64102100 49AWF
ENN1740 INP Direct VPS5 64107600 48AWF
LN T4-SARIA
Ti44H INP Hitech 5P3 64047600 BEAWF
N T154H INP Hitech 5PS 54047700 GEAWF
P T174EH INP Hitech 5PS 64047800 T4AWF
N T194H INP Hitech 5PS 54047500 T4AWF
ENT214H INP Hitech 5PS 64043000 T4AWF
i T234H INP Hitech 5PS 54045100 T4AWF
a8 T144A INP Active 5PS 654048200 6BAWF
FAT154A INP Active 5PS 64048300 6EAWF
=N T174EA INP Active 5PS 654048400 J4AWF
T154A INP Active 5PS 54048500 F4AWF
el T214A INP Active 5PS 54048600 T4AWF
M T234A INP Active 5PS 54048700 T4AWF
ra T144V INP Versu 5PS 64048800 66AWF
A T154V INP Versu 5PS 654048900 6BAWF
ENT174EV INP Versu 5PS 64049000 T4AWF
Wl T194V INP Versu 5PS 654049100 T4AWF
AN T214V INP Wersu 5PS 54083300 F4AWF
il T234V INP ersu 5P3 64083400 TAAWF
ENT144D INP Direct VT 54083500 GEAWF
T154D INP Direct VT 54083600 6EAWF
ENT174ED INP Direct VT 54083700 T4AWF
N T194D INP Direct VT 64083800 T4AWF
rlT214D INP Direct VT 54083900 T4AWF
u L
VALTRA INC. MALLISTOLUETTELO VOIMANSIIRTO2 = Wakis-sninsizuus (Standard)
Laatja Hyviksynyt 0= Valinnainen{Cption)
28112016 Rortoanini A Higtanen Azl
MALLISTO
na T
o aaeoaoaea o ala ale o o o ale o e o o ale o
HEEHHEEHHEEHEHEHEHEHEEHEHEREHER R EHEEREEEHEREEEE
SLztiZeicalzalasaigsenshasszslozzosdas
B T T L O B T O - S A
Gminaisuus srvo Myyrninike m ZEZEZZEEZZZZEZEEEEZEFRPFEFERPREERFRREERERREERERGR
- | TURBIINIKYTKIN TURBIINI 36223000 | ACT A A A
VOIMANOTTO 540/1000 36103500 ACT 0O 0 0O 0 0000000000000 0O00QO0O0OO0O00O0O0OOOOOOOO0OO0
540/540E/1000 64049300 ACT O 0O O O 0 O 0O 00O 0 0OO0OOCO0O0CODOCOOOOOOOOOOOOOOOOOOCO
540E/1000/1000 64049400 ACT O 0 0 0 0 0O 0 0 0 0 0 0 0O 0 0 0O 00O 0000000 O000O0O0O0OOO0QOO
540/1000+AVO 64145500 ACTO 0 0 0 0 00O OO 0OO000000O0O00CO0O0O00OO0OOOOOOOOOOOOOO
S40E/1000+AVO 64049500 ACT 0 0 0 0 0 00 0 0 00 0 0000000000000 0000000O0O0COOOQ
540E/1000E+AVO 64049600 ACT O 0 0 0 0 0O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0O 0 0 0O 00O O0O0DO000O0O0O0OO0O0O0OOO0OOCOO
SIGMA POWER SIGMA POWER 64053000 i ACTA AAAASAASAASAASAAASSSAAASSSAAASSSAAASS
PTO-AKSELI 6-UR. 35  6-URAINEN 35 36175800 ACT S S S S S S 5555555555555 65585S 5555855655685 6S5SS8S S
PTO-AKSELI 20-UR. 45 20-URAINEN 45 36175900 ACTAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAARAAAAAAAARA
PTO-AKSELI 21-UR. 35 21-URAINEN 35 36176000 ACT A A A A A A AAAAAAAAAAAAAARAAAAALAAALAAAAAA AAAA A
PTO-AKSELI 6-UR. 45  6-URAINEN 45 36176100 ACT A A A A AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA AAAAA

36223000

ECBIN4: ei Sigma Powerin kanssa samanaikaisesti,
64053000

N4 Ei turbiinikytkintd samanaikaisesti.

Ennusteita pidetdan ylla mallitasolla, jokaluo suuria haasteita paivitystaajuudelle.
Nama haasteet ilmenevat taulukosta 2, jonka mukaan Valtran tarjonnassa on pelkas-
tdan N4- ja T4-mallisarjoille 38 eri mallia. Kaikkiaan malleja on talla hetkella tarjon-

nassa 90. Ennusteidenyllapidossasiis jokaiselle mallille taytyy hallita kaikkien myyn-
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tiominaisuuksien osuuksia. Kaikilla mallisarjoilla mallistoluettelossa hallittavia opti-
oitajalisavarusteitaon yhteensa noin 400, joten niiden osuuksien jatkuvayllapitami-

nen ja paivittdminen ovatlahes mahdottomia toteuttaa.

Materiaaliennusteiden historiatiedon keruu on Russelin jaTaylorin (2009) mukaan
ennusteprosessintoinenvaihe (kuvio 6). Tuotannonsuunnittelijan haastattelussa
(tuotannonsuunnittelijoiden haastattelu 27.1.2017) tuliilmi, etta Valtralla historiatie-
don keruussa ongelmanaon koettu se, ettd SAP Bl:sta (businessintelligence) saatava
tietoon epaluotettavaaja itse SAP:ista historiatietoa pystyy hakemaan vain nimiketa-
solla. Ennusteenyllapidon rakenteen kannalta historiatieto olisi ehdottomasti oltava

saatavilla myyntiominaisuuksien tasolla.

Tilauskannan ollessasuuri, on sensisadltéa mahdollisuus hyddyntda materiaaliennus-
teen pdivityksessajayllapidossa. SAP Bl:std pystyy helposti hakemaan tilauskannan
sisallén myyntiominaisuuksittain, jolloin saadulla tiedollavoisi tarkastella myyntiomi-
naisuuksittain, kuinkalahelld se on senhetkistda ennustetta. Tilauskanta on vaihdellut
viimeisien vuosien aikana 600:n ja 2000:n valilld eli se on kattanut tulevastatuotan-
nosta karkeasti reilusta kolmestaviikosta kymmeneenviikkoon. Tuotannon kiintedn
jakson ollessaainanoin kolme viikkoa on selva3, etta tilauskannan ollessa pienimmil-

|aan eisen sisallon tutkimisella ole materiaaliennusteen kannalta mitaan hyotya.

Kaikkiaan materiaaliennusteita hallitaan siis myyntioptioiden osuuksilla jokaista mal-
liakohden.Jos halutaan jatkuvasti selvittdaa myyntiominaisuuksien osuuksien oikeelli-
suus ja korjata niita eroavaisuuksia huomatessa, todettiin sen olevan mahdoton teh-
tava. Suurta massa on hallittuvain niin, ettd ominaisuuksien osuuksia on tarkistettu
tarvittaessa eli esimerkiksi silloin, kun materiaalisuunnittelija, ostaja tai toimittajaon
huomannut, ettd ennustettavat maarat eivat vastaa historian menekkia. Ajatuksena
on myos ollut, etta Excelilla voisi tehdatyokalun, jollaolemassaolevia osuuksiaja to-

teumaa voisi vertailla. Sellaista ei talld hetkella ole olemassa.

4.3 Lahtokohdat tutkimukselle

Tassa luvussa kuvataan aluksi mallisarjan elinkaaren alasajovaiheen myynninjatuo-

tannon hallinnan tutkimusprosessin lahtokohdat eli jo toteutuneet toimenpiteet.
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Vuonna 2014 linjattiin, ettd A3-mallisarjajda pois tarjonnasta vuoden 2017 ensim-
maiselld vuosineljannekselld (kuvio 9). Aikataulun ajavana voimana oli EU:n maarit-
tdma muutos maatalousajoneuvojen tyyppihyvaksyntdan, ns. ”"Mother” regulation

(www.cema-agri.org). Traktorivalmistajien tuotteiden pitda olla saanndksen mukaisia

vuoden 2018 alusta alkaen, jotentuotteet, jotka eivat tdyta maarayksia pitaisiolla
poistuneet tuotannosta viimeistadn vuoden 2017 loppuun mennessa. A3-mallisarjaan
saannoksen mukaisia muutoksia ei ollut suunniteltu tehtavaksi vaan sen korvaava
mallisarja A4 tayttaisi vaatimukset. A4 oli vuonna 2014 suunniteltu tulevan tuotan-
toon ja myyntiinvuoden 2017 toisellavuosineljannekselldjaA3-mallisarjanjaavan
poistuotannosta ennensitd. Monesti vanhaa ja uutta tuotetta on tehty samanaikai-
sesti tietyn ajan, mutta A3- ja A4-mallisarjojentoisistaan eroavien nimikkeiden maara
tulisi olemaan niin suuri, etta varastointitilaa kaikille osille ei alkuvaiheessa nahty ole-
van riittavasti. Tama johti ajatukseen, ettd A3-mallisarjantuotanto lopetettaisijasen
yksil6lliset, poisjaavat, nimikkeet poistettaisi varastostaennen A4-mallisarjan aloi-

tusta. Vielavuonna 2014 suunnitelmatolivat hyvin karkeallatasolla ja tarkempaa

analyysiaeiollut vielatehty.

Valtra Product Roadmap
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Kuvio 10. Valtrantuotetarjoama 2014 - 2021 (Valtran tuotehallinnan esitysjoulukuu
2014)


http://www.cema-agri.org/
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Vuoden 2016 loppupuolellatodettiin, ettd vanhan A3-mallisarjan lopettaminen en-
nen uuden A4-mallisarjan aloitusta ei olisi mahdollista kapasiteetin hallinnan kan-
nalta. Tama johtuu siitd, ettd Suolahden voimansiirtotehtaalla valmistetaan muiden
kuin A-sarjan voimasiirrotjolloin kokoonpanotehtaan javoimansiirtotehtaan tasais-
ten tuotantomaarien kannalta A-sarjaa pitda olla suhteellisen tasainen maara ja muu-
tokset maariin eivat voi tapahtua nopeasti. Kunlisdksi uuden mallisarjan aloitustaei
voida aloittaataysilla tuotantomaarill, oli selvaa, etta A3- ja Ad-mallisarjojapitiolla
tuotannossa samanaikaisesti. Lopultatehtiin myos uudet laskelmat varastopaikkojen
suhteenja todettiin, ettd samanaikainen valmistaminen olisi varastonhallinnan kan-

nalta mahdollista, joskin ahdasta tulisi.

5 Tutkimusprosessi

Hirsjarven, Remeksen ja Sajavaaran (2010) mukaan tutkimusaineiston analysointi,
tulkintaja johtopéaatostenteko on tutkimuksen ydinasia. He mainitsevat, ettd analy-
sointivaiheessatutkijasaaselville, mitd vastauksia han kysymyksiinsa saa. Tassa tutki-
musaineiston analysointi keskittyi tyon alkuvaiheessakirjallisuuteen jamuuhun ulko-
puoleltasaatavaan aineistoon tutustumallaseka yrityksen sisaltad |6ydetyn aineiston
analysointiin. Varsinkin mallisarjan alasajoon jasiihen liittyvan myynnin hallintaan
liittyvaa ulkopuolista materiaalialoytyi todellavahan, joten kaikki siihen liittyva piti
analysoidaerittdin tarkasti ja yrittaa |6ytaa kaikki mahdollinen saatavillaolevatieto

aineistosta.

Kyseessdollessakvalitatiivinen tutkimus on selvaa, etta aineiston analysointi perus-
tuu ymmartamiseen, keskusteluun, hahmottamiseenjayhdistamiseen. Aineiston
analysoinnissa keratystad materiaalista pitdd pystya yhdistamaan jarkeva kokonaisuus
ja pystya kayttamaan aikaisempaa kokemusta eri vaihtoehtoja puntaroitaessa. Tilas-
tollisiaanalyyseja ei ole tassa tutkimuksessa mahdollistatoteuttaa. Hirsjarviym.
(2010) suosittelevatkin yksinkertaisesti valitsemaan analyysitavaksi sellaisen, jokaan-

taa parhaitenvastauksen tutkittavaan ongelmaan.

Tassa luvussa kuvataan tutkimukseen vaikuttavat, parhaillaan meneilla olevat, pro-

sessinvaiheetja siihenliittyvat huomiot seka lopuksi prosessin loppuun saatta-
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miseksi suunnitellut toimenpiteet. Tutkimuksen tietovarastotaulukosta (liite 1) ilme-
nee kaytetyt ldhteet tutkimuksessa. Tutkimuksen teoria-aineistonakaytetaan ai-
heestaloytyvaa kirjallisuutta, jamuuta ulkopuolista tietopohjaista materiaalia. Tarke-
assa roolissa tutkimuksessa ovat useat palaverit ja kahdenkeskiset keskustelut seka
haastattelut. My6s tutkijan omakohtaiset kokemukset ja aihealueen tuntemus ovat
merkittavassa roolissa tutkimusta tehtdessa. Nykyistd prosessikuvausta ja prosessissa
mukana olevienihmisten tehtdvia ja toimintamallejatarkastellaan kriittisesti. Myos
meneilldadn olevan A3-mallisarjan alasajon eteneminen dokumentoidaan jasen vai-
heitaanalysoidaan. Yhtenda merkittdavana osiona tutkimuksessa on vertailuvuonna
2016 tehtyyn N3- ja T3-mallisarjojen alasajoon. Tassa osassa selvitetdan syitd suuriin
romutuskustannuksiin edellisissa mallisarjojen lopetuksissa. Taman lisaksi tutkimuk-
sen tarkedna osana on selvitystyd AGCO:nyhden eurooppalaisten traktoritehtaan,

Massey Fergusonin tehdas Beauvaisissa Ranskassa, toimintamallista. (Kuvio 11)

TEORIA NYRYTLAN. KEHITYSKOHTEET JOHTOPAATOKSET NYEVTILON
TEORIA-AINEISTO ANALYSOINTI ANALYSOINTI-
AINEISTO

[
_\
‘ MALLISARJAN ALASAJO

- S&OP-PROSESSIN KEHITYS

VAIKUTTAVUUS TAVOITE

RAHALLISET SAASTOT

TYGTEHTAVIEN/ROOLIEN MUUTOS UUSI PROSESSI JA TOIMINTAMALLI

Kuvio 11. Tutkimusprosessi

Opinnaytety6 on suunniteltu valmistuvan ennen kuin tutkimuskohteenaoleva A3-
mallisarjaon lopullisestiajettu alas, joten viimeisista vaiheista tehdaan ja kuvataan
toteutussuunnitelma, jolla prosessiatestataan. Suurimmaksi osaksi prosessin lapivie-
miseksi tarvittavat toimenpiteet ovat kuitenkin taytyneetollasovittuna kevaan 2017

aikana, jolloin tyon dokumentointi on suurimmaksi osaksi tehty.
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5.1 Muyynnin hallinta tuotteen alasajossa

5.1.1 Myynnin hallinta vuoden 2015 ja 2016 alasajoissa

Vuonna 2015 ja 2016 lopetettiin vaiheittain N3-ja T3-mallisarjojentraktoreiden val-
mistus Valtran Suolahden tehtaalla. Aikataulun ndiden mallisarjojen alasajolle maa-
ritti Euroopan unionin lainsdaddanto, jonka mukaan teholuokan 56-130kW ns. stage
3b — paastoluokkaan kuuluviatraktoreita ei saanut toimittaaeri vaiheissa EU:n alu-
eelle enddvuosien 2015 ja 2016 aikana. Myynnin hallintaan toi suurta haastetta se,
ettd EU:n ulkopuolelle stage 3b — paastoluokan tuotteita sai toimittaa. Lisaksitarjon-
nassa oli esimerkiksi Afrikkaan, Kiinaan jaVendjalle edelleen vield stage 3b — paasto-
luokkaa alemman, tier2, mukaisia tuotteita. Nuo alemman paastoluokan tuotteet piti
edelleen pitdatarjonnassaniiden edullisemman valmistuskustannuksen takia. Lisaksi
korkeamman paastéluokan tuotteisiin eivat soveltuneet alemman paastéluokan mai-
den heikkotasoinen polttoaine. Nama olivat edellytyksidsille, etta ndille markkinoille

oli mahdollistamyyda tuotteita.

5.1.1.1 Joustavan jdrjestelmdn valmistus ja varastomoottorit

Tyokonevalmistajat kohtaavat haasteitalain maaraamista padstovaatimuksista aika-
taulullisesti, koska vanhan tuotteen myyntiluvan paatyttya pitaa olla heti uusi vastaa-
van teholuokan tuote tarjonnassa tdaydella volyymilla. Tastd johtuen lain puitteissa
valmistajat saavat mydnnytyksia siirtymadajaksi joustavan jarjestelman valmistuksen

ja varastomoottoreiden avulla.

Liikenteen turvallisuusvirasto Trafi toimii hyvaksynta-viranomaisenatyokonediesel-
moottoreiden lupa- ja tyyppihyvaksyntaasioissa. Trafi voi myontaa tydkonediesel-
moottoreiden valmistukselle erillisen hakemuksen perusteella luvan valmistaa e delli-
sen paastdvaiheen moottoreitajoustavan jarjestelman mukaisesti. Lupaon voimassa

kaksi vuotta sen alkamisajasta eteenpdain.(www.trafi.fi)

Myonnettava lupa valmistettavalle maaralle maardytyy edellisenviiden vuoden val-
mistusmaarasta kyseista teholuokkaa. Tassa tapauksessaluvan maara oli 20 prosent-
tia edellisenviiden vuoden valmistettujen koneiden keskiarvosta. Valtran traktorei-
hin sai luvan valmistaa teholuokkaan 75-130kW 733 moottoria ja teholuokkaan yli

130kW 143 moottoria.


http://www.trafi.fi/
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Taman lisdksi tyokonedieselmoottoreita sai valmistaaennen maardajan sulkeutu-
mista varastoon moottoreita, joita asennetaan seuraavan kahden vuoden aikana val-
mistettaviin traktoreihin. Varastoon valmistettavien moottoreiden maarassa pitiolla
erittdintarkkana, jotta ne ensinnakin saadaan kulumaan seuraavan kahdenvuoden
aikana. Lisaksi piti huomioida, etta varastossa on moottoreitariittavasti siihen asti
kunnes uudet vastaavan teholuokan uudet tuotteet ovat tarjonnassa. Myos korkeat

varastointikulut piti huomioida.

Stage 3b paastoluokanyli 130kW moottoreita ei saanut enada valmistaa vuoden 2013
lopunjdlkeen, jotenvuosien 2014 ja 2015 tarpeisiin tehtiin edellisvuosien kulutuksen
perusteellajatulevien, korvaavien tuotteiden tuoteprojektien suunniteltujen aika-
taulujen perusteella kahta moottorityyppid yhteensa 1850 kappaletta. Vastaavasti te-
holuokan 75-130 kW moottorit piti ollavarastossa vuoden 2014 syyskuunlopussa ja
niiden kaytto ajoittui lokakuusta 2014 syyskuunloppuun2016. Niitatehtiinvaras-

toon kuutta eri moottorityyppia yhteensa 3959 kappaletta.

5.1.1.2 Mallien valmistuksen lopetus ja osien romutus

N3 — mallisarjan stage 3b-paastoluokan viimeiset mallit olivat tuotannossa syys-
kuussa 2016 ja saman paastoluokan T3-mallit joulukuussa 2015. Poisjadvien osien
listamolemmille mallisarjoille saatiin tuotekehityksesta lokakuussa 2015 eli N3:sille
11 kuukautta ja T3:sille 13 kuukautta ennenviimeisten mallien valmistamista. Loka-
kuussa 2015 toimittajilleldhetettiin kirje (liite 5), jossailmoitettiin mallisarjojen pois-
tumisaikataulusta. Samassa yhteydessa toimittajille toimitettiin lista poisjaavista ni-

mikkeista.

Kun varastomoottoreiden maaraa suunniteltiinjaoli aikatehda tilaus ensimmaisista
moottoreista seka aloittaa niiden valmistaminen varastoon vuonna 2012 oliValtra
Suolahdentuotantomaara yli 8000 traktoria. Tuolloin ndkemys oli, etta tulevien vuo-
sientuotantomaarat jopa nousisivat, mutta kavikin painvastoin. Vuonna 2013 koko-
naisvolyymi olireilu 7000 traktoria ja vuonna 2014 ja 2015 noin 6500. Vuonna 2016
tuotantomaarat nousivat hieman, mutta kokonaismaara jai silti viela alle 7000 trakto-
riin. Nain ollen varastomoottoreitavalmistettiin liikaatodelliseen tarpeeseen nahden
jalisdksi kun tarve oli valmistaa kahdeksaa eri moottorinimikettd, oli todella haasta-

vaa saada mallien myyntidtasapainoon varastossa olevien moottoreiden kanssa.
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Tama johtisiihen, ettd moottoreita piti muuttaa tyypilta toiselle sekd viimeisia tilauk-
sia jouduttiin odottamaan aivan viimeiseen hetkeen ennen traktoreiden kokoonpa-

noa.

5.1.2 Mallistoluettelon hallinta

Luvussa 4.2. on kuvattu tuotekehityksenyllapitdman jaomistaman mallistoluettelon
sisdlto ja tarkoitus (taulukko 2). Kutenluvussa4.2. mainitaan, on N4- ja T4-mallisar-
joille lukuisiamallejatarjolla, kun vastaavasti A3-mallisarjalle vain kaksi. Kuitenkin
mallistoluettelossa pelkadstdan A3-mallisarjalle ontarjolla 193 pakollista, vaihtoeh-

toista tai vapaavalinnaistavarustetta.

Kaikkien varusteiden menekista ei ole aikaisemmin mallisarjan tuotannon lopetta-
mista varten tehty analyysia, jotta tuotteen elinkaaren loppuvaiheessa olisi voitu va-
han meneviavarusteita poistaa tarjonnasta ja ndin vahentaa loppuvaiheen alasajon
monimutkaisuutta. Mahdollisuus on kylla tiedostettu, muttaajan ja resurssien puut-
teentakia se on jaanyt tekemattd. Myoskaan nyt A3-mallisarjan elinkaaren loppuvai-

heessatata eitehty, mutta meneilldan olevan tutkimuksen aikana ndin tehtiin.

Tutkittaessa A3-mallisarjan varusteiden menekkia otantaan otettiin vuosilta 2015-
2016 yhteensd 1351 tilausta. Tutkimuksessailmeni, ettd mallistoluettelon 193 varus-
teesta 68 olivatsellaisia, jotkaolivat menneetvain 40 tilaukseenyllamainituista
1351:std eli3 prosenttiin tilausten kokonaismaarasta. Kun tutkittavaksi otettiin 10
prosenttia kokonaisotannan tilauksista, |10ytyi perati 104 mallistoluettelon varustetta,
jotka olivat menneetainoastaan naihin 135 tilaukseen. Taman selvityksen pohjalta
olisi voinutalasajoprosessin alkuvaiheessasiis karsia esimerkiksi nuo yllamainitut 104

varustetta, jollointarjontaan olisi jaanyt 193:n sijasta 89 hallittavaavarustetta.

Ennen p&datosta karsittavista varusteista olisi tarvittu selvitys materiaaleista, jotkalliit-
tyvat noihinvarusteisiin. Tahan tarvitaan tuotekehityksen apua, koska tietyt varustei-
den valintasdannot saattavat varusteen poistuessa poistaa luonnollisesti tietyn maa-
ran materiaaleja, mutta myos toisten poistuessatuoda jonkun materiaalin ndiden ti-
lalle. Tallainen voisi olla esimerkiksi joidenkin letkujen tai putkien poistuminen, mutta

venttiililohkon tulpan tuloniidentilalle. Joka tapauksessatata kautta saataisi tieto
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poisjadvista materiaaleistavarusteita poistaessa, jolloin voidaan tehda analyysi pois-
tuvien materiaalien varastotilanteestajaseka Valtran varastossa etta toimittajien
hallinnassa. Joissain tapauksissalopputulos voisi olla pdinvastainen, jos romutettavaa
materiaaliaolisi varusteen poistuessatarjonnasta jaamassa yli. Tall6in saatettaisi

pdinvastoin yrittaa erilaisin markkinointikonstein lisdtd varusteen menekkia.

5.1.3 Massey Fergusonin Beauvaisin tehtaan toimintamalli myynnin

hallinnassa tuotetta alasajettaessa

Massey Fergusonin tehdas Beauvaisissa Ranskassa aloitti toimintansa 1960 ja sielta
on toimitettu keskimadrin 17 000 traktoria vuodessaja sieltd toimitettujen traktorien
kokonaismaara on yli 900 000 kappaletta. Tehtaan tamanhetkinen maksimikapasi-
teetti on noin 100 traktoria pdivadssa. Tehdasalueeltaloytyy voimansiirtotehdas, oh-

jaamotehdas sekatraktorien kokoonpanotehdas.(www.masseyferguson.com)

Massey Fergusonin toimintatapa poisjdavien mallisarjojen paatésprosessissaon ajal-
lisesti pienempi kuin Valtrallaon ollut tapana. Beauvaisin tehtaan tuotetietohallin-
tainsin6orin mukaan heilld tehdaan paatos poisjaavan mallisarjan lopullisista maa-
rista noin 6 kuukautta ennenvalmistuksen lopetusta. Tama aikavali on hiukan lyhy-
empi kuin Valtrallaon olluttapana. Samoin kuin Valtralla, my6s heillad saattaa myyn-
niltatulla pyynteja muuttaa suunnitelmaaja ndissa tapauksissa muutosten vaikutuk-
sesta toimitusketjuuntehdaan erillinen analyysi. Tuotetietohallintainsind6rin mu-
kaan naissa tapauksissa lahes poikkeuksetta hyvaksytdadan myynnin pyytdama muutos,
mutta analyysilla pystytdaan ndayttamaan muutoksenvaikutuksetja ndin pystytaan ra-

joittamaan ns. turhia pyynteja.

5.1.4 Myynnin hallinta A3-mallisarjan alasajossa 2016 -2017

Kuten luvussa 4.3 mainittiin, tehtiin paatos A3-mallisarjan tuotannon lopettamisesta
jovuonna 2014, jolloinolijoalkanut korvaavan tuotteen, A4-mallisarjan, suunnittelu
ja aikataulutus. Silloin siis paatettiin, etta mallisarjan tuotanto paattyisi vuoden 2017
alkupuoliskolla. Kuten liitteen 4 aikajanasta ilmenee, ensimmainen tarkempi suunni-
telma, joka ottaisi kantaa lopullisiin kappalemaarin, syntyi kesdkuussa 2016. Silloin
jaettiinensimmainenversiovuoden 2017 ensimmaisen vuosipuoliskon tuotanto-oh-

jelmasta. Siind naytettiin laskevat tuotantomaarat kesakuun 2017 loppuakohden ja


http://www.masseyferguson.com/
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ilmoitettiin vuoden 2017 kokonaismaaraksi 278 kappaletta. Ensimmainenvirallinen
versio syntyi syyskuussa 2016, kun myynnilta saatiin budjettiluvut vuodelle 2017 ja
niiden pohjaltatehtiin ensimmainen tuotanto-ohjelmakoko vuodelle. Tall6in malli-
sarjan lopetus oli suunniteltu kesakuun loppuun ja kokonaism aaraksi oli maaritetty
noin 330 kappaletta. Ndihin samoihin aikoihin my6s jaettiin ensimmaiset maakohtai-
set kiintiot myyntiyhtidille jamaahantuojille. Naiden kiintididen tarkoitus on hallita
eri maihin toimitettavien tuotteiden maaraa niin, etté kullekin maalle voidaan taata
niiden ennustamien madrien saanti. Tama toimintatapa on ollut Valtralla kdytdssa
muutamia vuosia. Poisjaavien mallisarjojen tuotantomaarat pohjautuvat maiden an-
tamiin ennusteisiinjailmankiintididen jakoajatarkkaa seurantaa joku maa saattaa
tilata poisjadavaa mallisarjaayli ennusteensaja jokutoinen maa jaa alle oman ennus-

teensa.

Tammikuussa 2017 Valtran myynnissa ja markkinoinnissatehtiin tarkempi analyysi
A3-mallisarjan saatavuudestaja maiden tarpeesta ja todettiin, ettd tuotteitatarvi-
taan huomattavasti enemman kuin oli suunniteltu tehtavan. Analyysissa pyydettiin
mallisarjan tarkeimmiltda markkina-alueilta Ruotsista, Norjasta, Suomesta ja Virosta
arviot kokonaistarpeesta. Tuotantomaaran lisdystarve oliyli 50 % ja paikallisessa
S&OP-palaverissa paatettiin nostaa tuotantomaaraa ldhes 170 kappaleella. Tuotan-

non lopetuksen ajankohtana pidettiin edelleen kesakuun loppua. (Liite 4)

Jo huhtikuussa 2017 myynnistaja markkinoinnissatodettiin kuitenkin, ettd vieldkaan
A3-mallisarjan valmistettavat maarat eivatriita tayttamaan tarvetta. Tahan vaikutti
merkittavasti se todettu tosiasia, etta A4-mallisarjan suunniteltujatuotantomaaria ei
pystyttdisi toteuttamaan sarjatuotannon alkuvaiheessa. Samallatodettiin, etta tuo-
tantoa pitaisi jatkaa vielda syksylld 2017 tehtaan heindkuisen kesaseisokin jalkeen.
Tassa vaiheessandkemys oli 30 — 100 kappaleen lisdyksesta. Lopulta kokonaismaéaran
lisdykseksi tarkentui 128 kappalettaja tuotannon lopetuksen ajankohdaksi syyskuun

loppu. (Liite 4)

5.1.5 Havainnot ja kehitysehdotukset

Luvussa 5.1.1 kerrottiin vuosien 2015 — 2016 tapahtuneiden mallisarjojenalasajon
toimintaymparistostd ja huomioista myynnin hallinnan kannalta. Kuten luvussa

kuvatusta ilmenee, oli ymparisto, jossatoimittiin, todella haastavaja kokonaisuuteen
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vaikutti moni tekija. Jo aikaisempinavuosinasuuren haasteen kokonaisuuden
hallinan kannalta ovat tuoneetluvussa5.1.1.1 esiteltyjen varastomoottorit seka
Liikenteen turvallisuusviraston myontaman joustavan jarjesteman valmistus
tarjonnan hallinnassa. Varastomoottoreiden valmistettava maara ja niiden
kulutuksen hallinta on ollut joka vuosi erittdin haastavaa ja aikaa vievaa.
Tuotehallinnassa on aluksi pitanyt yhden henkilon tehda paljon t6itd maarittadkseen
tarvittavienja tilattavien moottoreiden kokonaismaaraa. Ostossa vastaavasti itse
moottoreidentilaaminen ontuonut oman tyokuorman. Tuotannonsuunnittelussa
kdaytannossa kaksi henkiload ovat kdyttaneet paljon aikaa kulutuksen ja kotiinkutsujen
hallintaan ja myynnissa yhden henkilén vastuulla on ollut myyntitilausten seurantaja
kommunikointi. Koska varastomoottoreitatilattiin laskeneen kysynnan takialiikaa, ei
joustavan valmistuksen jarjestelmaa juuri tarvittu kayttaa. Aikaisempinavuosinasita
on tarvittu kaikki kappaleet, joille lupaon mydnnettyja silloin senseuranta ja
kontrollointi on ollut paljon haastavampaa. Vuosina 2015 -2016 jarjestelmaa
kaytettiin vain pieneen maaran valmistettuja traktoreita, jotensiina piti alunlupien
hakuprosessin jalkeen huolehtia, etta tehtyihin traktoreihin kiinnitettiin jarjesteman

vaatima kilpi sekd asianmukainen raportointi tuli hoidettua.

Mallisarjan alasajoprosessin hallinnassavuonna 2015 — 2016 suurin haaste oli ylla
mainittu poistuvien tuotteiden valmistus varastomoottoreitajajoustavan
valmistuksen jarjestelmaa kayttaen. Mita olisi pitanyt tehda toisin, jotta senolisi
pystynyt hallitsemaan paremmin? Laskevat markkinat toivat ennakkoon
odottamattoman suuren lisdhaasteen kokonaisuuden hallintaan, joten voidaan
ajatella, ettd mitdan eiollut tehtavissa. Prosessin hallinassa oli useita henkil6ita
mukana hoitamassa sitd muidentéidensa ohessa, joten ehkadresurssointiin
panostamalla olisi paasty parempiin tuloksiin. Esimerkiksi tuotannonsuunnitelussa
olisi auttanut, jos yhdella henkil 6113 olisi ollut koko prosessi vastuullaan ja riittavasti

aikaa varattuna sen hoitamiseen.

Mallistoluettelon analysoinnista jasen perusteella karsinnasta on monesti ollut sisai-
sesti puhetta, kun mallisarjan valmistustaollaan oltu lopettamassa. Kuitenkaan sité ei
ole koskaan tehty. Taman tutkimuksenaikanatuo analyysi tehtiin A3-mallisarjan

osalta, mutta se tehtiinlilan myohaan, jotta siita saatua tietoa olisi voitu hyodyntaa.
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Se kuitenkin osoitti, ettd analyysin pystyy ja se kannattaa ehdottomasti tehdatie-
tyssd vaiheessa alasajoprosessia. Analyysin jalkeen olisi tarkeda pitaa palaveri materi-
aalihallinnan, tuotekehityksen, myynnin ja markkinoinnin valill3, jossa tehtaisi paa-
tokset poistettavista myyntioptioista. Tassad luvussa myohemmin kasitelldan vielad
prosessiin kokonaisuutena ehdotettavia muutoksiajasiind otetaan kantaa myos ta-

man analyysin lisddmisesta prosessiin.

Massey Fergusonin tehtaalla Beauvasissa, Ranskassa, myynninhallinnan prosessi alas
ajettaessamallisarjaaon hyvinlahellda Valtran toimintamallia. Molemmilla tehtailla
myynniltad tulee usein pyynteja muuttaa suunnitelmaaja ldhes poikkeuksetta pyynnit
analysoidaanjollaintasollaja usein hyvaksytaan tuloksestariippumatta. Tutkimuksen
aikana kuitenkintulisellainenkasitys, etta Valtralla jatetdan useimminanalyysin poh-
jalta muutokset suunnitelmaan tekemattd, jos ndakyma on, etta kulujatulee muutok-
sesta johtuen paljon. Esimerkkinadtasta on kevaalla 2017 tehty analyysi T3 tier2-malli-
sarjan lopettamisesta suunniteltua aikaisemmin, koska myynnilla oli ndkemys, e tta
he eivat saa kaikkia suunnitelmassaoleviatraktoreita myytya. Analyysin lopputulok-
sena ilmeni, ettd 20 suunnitelmassaolleen traktorin tekematta jattaminen tulisi kas-
vattamaan merkittavasti mallisarjaan menevien materiaalien romutuskustannuksia,
joten myynti aloitti erillisen selvitystyon mallisarjan myymisestd suunnitellut maarat.
Lopputuloksenaoli, ettd valmistettavaa maaraa pitikin nostaa ja tuotanto jatkaa viela
muutama kuukausi suunniteltua pidempaan. Molemmillatehtaillasiis useimmiten
muutospyynnit hyvaksytaan ja pyritdan ajattelemaan kokonaisprosessi myynnin ja
asiakkaan kannalta. Tassa kuitenkin olisi mallisarjan alasajoprosessin hallinnan kan-
nalta useammin jarkevaa miettiad jdykempad otetta muutoksille javalttaa liika hei-

lunta suunnitelmissa.

Kuten liitteen 4 aikajanasta voi huomata, olivuosin 2016 — 2017 aikana toteutetun
A3-mallisarjan alasajon loppuvaiheessa paljon suuria muutoksia myynnin hallinnan
kannalta. Taman tutkimuksen loppuessa mallisarjan valmistustaei ole vieldlope-
tettu, joten on mahdollista, ettd tdssa kuvattujen muutosten ja toimenpiteiden lisaksi
aivan loppuvaiheessatulee vield lisdd muuttuviatekijoitd ennen mallisarjan lopullista
alasajoa. Kaikki tassa kuvatut muutoksettehtaviin maariin ja aikatauluun liittyen ovat
kaikkien toimintojen hyvaksymia ja paikallisessa S&OP-palaverissaldapikaytyja. Nadin

ollenvoitodeta, ettd kokonaisuuden jayrityksen onnistumisen kannalta paatokset
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ovat olleet oikeita vaikkaitse mallisarjan alasajon hallinnan kannalta ne ovat vaikeut-
taneettoimintaa. Toisaalta ndissa tapauksissa on valmistettavia mallien maaria nos-
tettu ja myohennetty tuotannon lopetusta, jolloin useimmiten tallaiset muutokset
vahentavat romutettavien materiaalien maaria. Toisin pain tilanne olisi ollut taysin
toinen. Kuitenkin monissatapauksissalisatyt mallien valmistusmaarat saattavat lisata
romutettavien materiaalien maaria. Tallaisia tapauksia ovat sellaiset materiaalit,
joissaon olemassa pieninvalmistusera, jolloin pitkdan suunniteltu materiaalin val-
mistusmalli muuttaa ratkaisevasti suunnitelmia. Jotkut toimittajat ovat saattaneet
tehdad jo pitkalle suunnitelmansa esimerkiksi tuotantolinja lopettamisesta Valtran
mallisarjan lopetussuunnitelman pohjalta. Kaiken kaikkiaan A3-mallisarjan alasajon
seuraaminen ja dokumentoiminen ovat osoittaneet kommunikoinnin, yhteistyon,
analysoinnin, seurannan ja resurssien tarkeyden kokonaisuuden hallinnan kannalta
(Kuvio 12). Kommunikoinnin kannalta tarkeiden toimijoiden tunnistaminen janiiden
véilisenyhteistyd saumaton toiminta on erityisen tarkeaa kokonaisuuden hallinnan
kannalta. Analysointiin pitaa |6ytya osaaminen seka riittavat resurssit, jotta tarvitta-
ville paatoksille 16ytyy riittavasti faktapohjaistatietoa. Lopuksi paatosten jalkeisten
toimenpiteiden toteutukselle ja erityisesti seurannalle pitda ollariittdvda osaaminen ja

resurssit.
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Kuvio 12. Mallisarjan alasajon muutoksenhallinta

Mallisarjan nykyinen alasajoprosessi on kuvattuna liitteessa 2. Tutkimuksen aikana
myynnin hallinnan ndkdkulmasta prosessiin on ilmennyt tarpeelliseksilisata kaksi vai-
hetta. Luvussa 5.1.2 kasiteltiin mallistoluettelon tarjonnan kulutuksen analysointiaja
sen perusteellatarjollaolevien myyntioptioiden karsintaa. Nama toimenpiteet puut-
tuivat prosessikuvauksesta kokonaan ja ovat syyta lisatasiihen. Lisaksi A3-mallisajan
alasajoprosessin toimenpiteiden dokumentoinnissa (liite 4) ilmeni, etta myyntiyhti-
oille jayksityisille maahantuojille jaettavien kiintididen ensimmainen versio on syyta
jakaa huomattavasti aikaisemmin kuin prosessikuvauksessaon kuvattu. Prosessiku-

vaukseen lisatyt toimenpiteet ovat kuvattuna liitteessa 3.

5.2 Materiaaliennusteiden hallinta

Materiaaliennusteiden hallinnan nykytilaaja kehitystarpeita tutkittaessa haastateltiin
kahta tuotannonsuunnittelijaayhden kerran ja tietoja tdydennettiin myohemmin
kaytyjen taydentavien keskustelujen pohjalta. Taman lisaksi Massey Fergusonin
Beauvaisin tehtaan materiaalihallinnanpaallikdn ja tuotetietohallintainsindérin
kanssa kaytiin sdhkdpostiviestittelya heidan toimintamallista materiaaliennusteiden
hallintaan liittyen. Myos tutkijan oma kokemus on ratkaisevassa roolissa nykytilanja

kehitystarpeiden maarityksessa.

5.2.1 Materiaaliennusteiden yllapito

Luvussa 4.2 kuvataan Valtra materiaaliennusteiden nykytilaajaluvussa myos viita-
taan kehityskohteisiin, joita prosessin hallinnassa on todettu olevan. Tutkimuksessa
suurimmaksi kehityskohteeksinousi myyntioptioiden ennusteiden yllapito ja hallinta.
Kuten luvussa 4.2 mainittiin, on kaikille tarjonnassa olevien mallien jokaiselle saata-
villaolevalle myyntiominaisuudelle luotava erikseen ennuste jaylldpidettava niitad
erikseen (kuvio 12). Ennusteitayllapidetaan SAP:in APO-moduulissajasielld on omi-
naisuus, jollavoidaan kopioida ennusteita malliltatoiselle, muttase hyddyttaa vain
siind tapauksessa, ettd samat osuudet koskevat kaikkia malleja, joille ennuste kopioi-

daan. Lisaksi kopiointi pitda tehda aina yksi myyntioptio yhdelle mallille kerrallaan,
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jotensen tekeminenvie paljonaikaa. Uutta ennustettaluotaessakokonaiselle malli-
sarjalle tehtdessa kopiointi voidaan tehda kokonaisuutena joltain vanhalta mallisar-

jalta, joten pohjan ennusteelle tekeminen onnistuu suhteellisen helposti janopeasti.

Kuvio 13. Valtran ennusteen nykymalli

SAP:in Bl:ssa on olemassa ja saatavilla periaatteessakaikki sama tieto, joka SAP:iinon
syotetty. Tuotanto ja materiaalihallinto eivat Bl:ssda olevaatietoaole Valtralla hyo-
dyntdneet, mutta myynninja markkinoinnintoiminnot hyddyntavat niita laajasti.
Sielld olevaatietoa kdytetdan jossain maarin myos materiaaliennusteen yllapitoon
liittyen, muttasamoin kuin edellisessa kappaleessa mainitussa myyntioptioiden ylla-
pidossa, my0s tassa, saadun tiedon muoto ja sen muokkaaminen hyddynnettavaan

muotoon on todellaraskas prosessi.

5.2.2 Materiaaliennusteiden hallinta vuosien 2015 - 2016 alasajossa

Vaikka poisjaavistd osista oli tieto todella hyvissa ajoin ja toimittajia tiedotettiin nii-

den poisjaamisestariittavan ajoissa, jdi materiaalien perustietojen hallinta vailli-
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naiseksi. Minimi erakoot pienennettiin, varmuusvarastot asetettiin nollaan ja nimik-
keiden tila muutettiin poistuvaksi. Nama kaikki toimet tehtiin massa-ajoina maaritta-
malld senhetkisen materiaalin tilan perusteella kullekin materiaalille sopivat arvot
esimerkiksi erakoossa. Myohemmin kuitenkin huomattiin, ettéd ns. suunnittelukalen-
teri (planning calendar) olisi pitanyt maarittaa kaikille poisjaaville materiaaleille, jol-
loin tarpeiden muuttuessaaina viimeinen toimitusohjelmarivi olisikorjaantunut oi-

kean tarpeen mukaiseksi.

Kuten kappaleessa5.1.1. todettiin, ohjasi varastomoottoreiden maara ja kulutus ko-
konaisuudessa poisjdavien mallien alasajoaja ndin myos muiden poisjaavien materi-
aalien alasajon hallintaa. Tilausten odottaminen johti siihen, ettd viimeisilld viikoilla
toimittajille mennyttarve koostui suureksi osaksi ennusteestajavarmaa, todelliseen
tarpeeseen perustuvaatarvetta ei pystytty antamaan toimittajille. Kunviimeisia ti-
lauksia pyrittiin keraamaan ja lopulta ne saatiin, muuttui materiaalien lopullinen

tarve pahimmillaan neljdviikkoa ennen kayton lopettamista.

Lopulta ylimaaraiseksi jadnyt romutettavien materiaalien arvo nousi yli 600 000 eu-
roon, josta reilu500 000 euroa oli Valtraomassa varastossa ja yli 100 000 toimitta-

jienvarastoissa.

5.2.3 Massey Fergusonin Beauvaisin tehtaan toimintamalli

materiaaliennusteiden hallinnassa

Beauvaisin tehtaan tuotetietohallintainsin66rin mukaan heidan materiaalien perus-
tietojen hallintaseuraa hyvin pitkalle Valtran toimintamallia. My06s heilld esimerkiksi
pienennetdan erdkoko yhdeksi materiaalin elinkaaren loppuvaiheessa. Heilld poisjaa-
vat materiaalit maarittaa tuotannon tuotetietohallinta-osasto jatarkistuksen talle te-
kee tuotehallinta. Valtra vastaavasti tuotekehitys luo lahtotiedon ja tuotannon tuote-
tietohallinta (manufacturing engineering — osasto) tarvittaessa tarkistaa tai tekee tay-
dennyksia. Valtralla tuotannon toiminnot pystyvat luomaan tiedon poisjdavista mate-
riaaleista, jos kyseessa on yksinkertainen vertailu mallisarjojen osaluetteloiden valillg,
mutta jos tarvitaan monimutkaisempia vertailuja esimerkiksi eri myyntiominaisuuk-

sienvalillg, niin tuotekehityksesta |6ytyy oikea osaaminen.
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Massey Fergusonillaerityista huomiotakiinnitetdaan pitkan toimitusajan materiaalei-
hin. Maarityksen yhteydessa materiaalien perustiedoissa niiden tila muutetaan pois-
jaavaksilahitulevaisuudessa (to be obsolete). Kaikkiaan suuri huomio kohdistuu tark-

kaan poisjaavien materiaalien kontrolliin.

5.2.4 Materiaaliennusteiden hallinta A3-mallisarjan alasajossa 2016 -2017

Ensimmainen A3-mallisarja poisjadvien osien lista saatiin tuotekehityksesta
hemikuussa 2016. Tatd ennen aikaisempien mallisarjojen alasajossalista on pyydetty
ja saatu huomattavasti myohdisemmassdvaiheessaja myohemmin onkin todettu
listojen olleen saatavillaaivanliian my6haaan ja sen olleen osasyyna suuriin
romutuskustannuksiin. Kutenluvussa5.1.1.2 todettiin, vuoden 2015 — 2016 teh-
dyissa mallisarjojen alasajossallistat saatiin kohtuullisen hyvissa ajoin, kun ne luotiin
noin vuosi ennentuotannon lopettamista. A3-mallisarjan poisjaavien osienlistaoli
saatavillalahes puolitoistavuotta ennenalun perin suunniteltuatuotannon lope-

tusta. Listan paivitys tehtiin heindkuussa.

Kutenluvussa 5.1.4 todettiin ja liitteesta 4 ilmenee, jaettiin ensimmainen versio en-
simmaisen vuosipuoliskon tuotanto-ohjelmasta kesakuussa 2016. Silloin myos syotet-
tiin jarjestelmaan A3-mallisarjan laskevat maarat, jolloin toimittajille 1ahti toimitusoh-
jelmillatieto tarvittavista maaristda vuonna 2017 ja he ndkivat tarpeen pieneneminen.
Vaikkatuossa vaiheessakerrottuihin tuotantomaariin tulimyéhemmin vield suuria
muutoksia, oli kuitenkin tarkeaa, etta toimittajilleviestittiin hyvissa ajoin poistuvista
materiaaleista. Virallinen tieto toimittajakohtaisista poisjadvistda materiaaleistalahti
syyskuussa 2016. Samaan aikaan valmistui ensimmainen virallinen versio koko vuo-
den tuotanto-ohjelmasta, jolloin toimittajat nakivat selvasti omien toimittamiensa

materiaalien elinkaaren paattyvan.

Lokakuun aikana muutettiin poisjddavien materiaalien ohjausparametreja, jottajarjes-
telma ei automaattisestiloisi turhiatoimitusohjelmariveja. Kuten aiemmin mainittiin,
ei kaikkia parametrimuutoksiatiedetty tehda aikaisemman alasajoprosessin aikana,
jotentahan kiinnitettiin paljon huomiota. Parametreja paivitettaessa muutettiin var-
muusvarasto varmuusajaksi, jolloin jarjestelma pyrkii huolehtimaan, ettd materiaalia

on madritettya aikaa ennen saatavilla. Varmuusvaraston ollessa asetettuna materiaa-
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lille jarjestelma pyrkii pitdmaan madritetyn varastotason, jolloin uhkanaon, etta vii-
meinen toimituserd saattaa olla liian suuri. Minimi erdkokoja myos pienennettiin ja
materiaaleille asetettiin ns. suunnittelukalenteri, jokaleikkaa viimeisesta toimitus-
erastd ylimaaraiset kappaleet pois. Lisdksi materiaalien tila muutettiin poisjadvaksi.
Lokakuun aikana myds pienennettiin A3-mallisarjan kaikkia lisdvarusteiden ennus-

teita, jotta varmistettiin, ettei ennusteillaole liian suuriamaaria.

Alkuvuoden 2017 aikana aloitettiin tarkempi kommunikointi kriittiseksi arvioitujen
materiaalien toimittajien kanssa. Suurimman riskin romutuskustannuksien nakokul-
masta omasivat Maaseudun koneen toimittamat ohjaamot, Turkissa toimivan Hema
Endrusti A.S.:nvoimansiirrot, Fikksan Fikstlrin myos Turkista toimittamat valirungot
seka Dana Holding Corporationin Italiasta toimittamat etuakselit. Ndiden toimittajien

kanssa kommunikointiin kiinnitettiin erityista huomiota.

Kun luvussa5.1.4 mainitut muutokset lopullisiin kokonaismaariin ja aikatauluihin ke-
vaan aikana toteutettiin, pyrittiin muutokset saamaan nakyviin toimittajille mahdolli-
simman nopeasti ja kommunikoimaan mahdollisimman selkedstituotanto-ohjelman
jaon yhteydessa. Myos edellisessd kappaleessa mainittujen toimittajien kanssa kay-
tiin erityisen tarkkaan keskustelut, jotta varmistettiin heidan kyky toimittaa lisatyt

maarat suunnitellussa aikataulussa.

5.2.5 Tyotehtdvien ja roolien muutokset

Valtran tuotannonsuunnittelussa tyotehtavat ovat hyvin pitkalle muotoutuneet ny-
kyisenlaisiksi SAP:in kdyttoonoton jdlkeen vuodesta 2012 alkaen. Pakollisten tehta-
vien tekijatja roolittehtavien vastuun kannalta ovat moneen kertaan muuttuneet
vuosienaikana, mutta henkildmaara ja suurimpina kokonaisuuksina suuriamuutoksia
eiole tapahtunut. Tuotannonsuunnittelun tehtavat ovat jakautuneetylatason suun-
nitelmien tekijan (demand planning), tilausten hallinnasta ja ajoituksesta vastaavan
(slotting), tuotantojonon jaennusteiden hallinnasta vastaavan (sequencing & fore-
casting) sekatilausten vapautuksestavastaavan (order releasing) henkil6iden vilille.
Tassa kokonaisuudessa materiaaliennusteiden hallinta on jaanyt aina hyvin pienelle
huomiollejariittdvaa aikaa ei ole koskaan tuntunut kelldadn olevan ennusteiden oi-

keellisuuteen analysointiin ja pdivittamiseen.
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5.2.6 Havainnot ja kehitysehdotukset

Materiaaliennusteen ylldapidon mainittiin luvussa5.2.1 olevan eritdin raskasta hallita
useistamallisarjan alla olevistamalleistajohtuenjaSAP:in APO-moduuliin rakenne-
tusta mallistajohtuen. Kuten ylla mainitussa luvussatodettiin, taytyvat materiaalien-
nusteosuudet jokaiselle myyntioptiolle kdyda erikseen sy6 ttamassa jokaiselle mallille.
Kuviossa 14 on kuvattu malli, jollatehtavatyd helpottuisi merkittavasti. Siindyhden
mallisarjan allaoleville malleille kdytaisi yhden kerran syottamassa halutut ennuste-
osuudet. Tama ehdotettu malli huonontaisi ennusteen tarkkuuttajonkin verran,
mutta kokonaisuuden kannalta silla ei olisi suurta merkitysta, koska nykyisen mallin
hitaasta paivitettavyydestdjohtuen jarjestelman mahdollistamaa tarkkuutta eivoida
koskaan hyodyntaa. Jos sen sallimatarkkuus haluttaisi saavuttaa, pitdisi materiaalien-
nusteitavarten ollayksi resurssi analysoimassa jatkuvasti dataa ja toisen syottaa sita
jarjestelmaan. Tydmaara olisi aivan liian suurija siita loppujenlopuksi saatava hyoty
ei ehka kuitenkaan olisi niin suuri. Kuviossa 14 ehdotettua malliavarten olisi aloitet-
tava projekti AGCO:n tietohallinnon johdollajamukaan olisi saatava myds muut Eu-
roopan tehtaat Saksasta ja Ranskasta. Jotta téllaisen projektin kdynnistaminen olisi
mahdollista, olisi tehtava tarkat laskelmat sen tuomista hy 6dyista ja saatava muiden

tehtaiden materiaaliennusteista vastaavat henkilot mukaan muutokseen.

Malli 2 Malli 3

20%

~a—
S Optio 3 l i
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Kuvio 14. Valtran ennusteen ehdotettu uusi malli

Luvuissa 5.2.2 ja 5.2.3 kuvattiin Valtran toimintamalliavuosien 2015 ja 2016 aikana
alas ajettujen mallisarjojen materiaaliennusteiden hallinnan kannalta sekd Massey
Fergusonin mallia Beauvaisin tehtaalla. Merkittavimpia huomioita nadista luvuista
ovat materiaalien perustietojen paivittamiseen liittyvat toimenpiteet seka Massey
Fergusonin kiinnittdama erityinen huomio pitkan toimitusajan materiaalien tunnista-
miseenja niiden ohjaamiseen. Poisjadvienosien listan luomisen jalkeen on erittadin
tarkeaa, etta materiaalien perustiedoissa pienennetdaan minimi erakoko, varmuusva-
rasto asetetaan nollaksi, nimikkeen tilamuutetaan poistuvaksi tai Massey Fergusonin
tapaan poistuvaksildhitulevaisuudessajanaiden lisdksi suunnittelukalenterin asetta-

minen materiaalille.

Varastomoottoreiden kayton myo6ta ilmeni suuria haasteita myynnin hallinnan lisaksi
my06s materiaaliennusteen hallinnassa. Talld hetkelld varastomoottoreita ei ole kay-
tossd, mutta tulevien tuoteprojektien yhteydessa onjo puhuttu niiden kaytolle taas
olevantarvetta. Paatokseen niiden kayttamisesta tai kayttamatta jattamisestad on vai-
kea vaikuttaa, koska paatos tehdaan AGCO:ssa hyvin korkeallatasolla ja sen taustalla
suurimpana ohjaavana tekijana ovat asiakkaille tarjolla olevat tuotteet. Niiden kay-
tosta ei luovutavaikka materiaalihallinnan kerrottaisi olevan haastavaa. Ainoakeino
on tuoda asiaa esiintuoteprojektien core teamissa, jossa tata aihettakasitellaan. Tar-
keinta kuitenkin hallinnan kannalta on |6ytaa resurssejaja aikaa hallittuun varasto-
moottoreiden kulutuksen seurantaan sekd materiaaliennusteiden paivittamiseenriit-
tavan tihedan tahtiin varsinkin varastomoottoreiden kulutuksen loppuvaiheessa.
Tassa auttaa, kun tarvittavat toimenpiteet ovat hyvin tiedossaja tietyn henkilon vas-

tuulla, jolloin valtytaan tarkeiden asioiden unohtumiselta.

Mallisarjan alasajoprosessiin ehdotettavista muutoksista mainittiin luvussa5.1.5
myynnin hallinnan nakékulmasta. Tassa luvussa kuvattiinaiemmin vuosien 2015 —
2016 kokemusten seka Massey Fergusonintoimintamallin pohjaltatarvittavia muu-
toksia materiaalien perustietojen paivitykseen seka pitkan toimitusajan materiaalien
tunnistamisen liittyen. Nama muutokset ovat lisatty liitteen 3 prosessikuvausten

muutosehdotukseksi.
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SAP:in Bl:n parempi hyddyntaminen materiaaliennusteiden paivittamisessa kannat-
taa ottaa myos tulevaisuuden tutkittavaksi osa-alueeksi. Sitd kdytetdan jo nyt, mutta
tutkimalla mahdollisuuksia rakentaa Bl:hin uusia raporttipohjia tai tekemallaitse esi-
merkiksi Excelilld valmiita pohjia, johon haetaan tietoa Bl:sta, voidaan nopeuttaa ja
helpottaa materiaaliennusteen analysointia. Nopeasti saatua, selkedssa muodossa

olevaa, tietoa voitaisiin helpommin hyodyntdaa materiaaliennusteiden yllapidossa.

Vuosien 2016 — 2017 aikana alasajoon liittyvista toimenpiteista kerrottiin jo hyvin yk-
sityiskohtaisesti luvussa 5.1.5. Siind huomioiduttosiasiat patevat yhtalailla materiaa-
liennusteen hallintaan kuin myynnin hallintaan. Toimenpiteet alasajoon A3-mallisar-
jan osalta ovat olleet oikeitaja oikeanaikaisia, mutta muut ulkoiset tekijat ovat vai-
kuttaneettarpeisiin muuttaa suunnitelmiaja ndin saattaneetjopa tehda turhaksi mo-
net hyvin tehdyttoimenpiteet hallittuun mallisarjan alasajoon liittyen. Tama korostaa
sitd tosiasiaa, ettd toimintaymparistd muuttuu jatkuvasti ja siihen pitaa pystya varau-
tumaan kuvion 12 mukaisellatavalla. Liitteen 4 dokumentoitua aikajanaa voidaan jat-
kossa hyvin hyddyntaa, kun tulee uusia mallisarjojenalasajoja. Siita tekemallayleis-
kdyttdon sopivan mallin, pystytaan helposti palauttamaan mieliin tarvittavat toimen-

piteetja aikataulutniille.

Kevaan 2017 aikana tuotannonsuunnittelun javarastonhallinnan ty6tehtavidjaroo-
lejatarkasteltiin uudesta ndakdkulmasta. Pohjana muutokselle oli halu saada lisaa re-
surssejamateriaalien elinkaaren hallintaan. Tata kautta myo6s poisjadvien materiaa-
lien hallintaan luonnollisesti tulisi parannusta. Kaikkien tuotannonsuunnittelussatoi-
mivien henkildiden toimenkuvat kaytiin lapi ja yhdessa mietittiin, voidaanko jotain
tehtavia keskittaa yhdelle henkil6lle ja saadaanko ndin lisaa aikaa toiselle, jottatdama
voisi ottaa vastuulleen uusiatehtavia. Lopputuloksena syntyi uusi varastoanalysoijan
rooli, joka otti muiden tehtavien lisdksi vastuulleen myos poisjdavien materiaalien
hallinnan ja alasajon koordinoinnin. Kokonaisuutenatalla henkil61ld on vastuulla sa-
mantyyppiset osa-alueetjatalla muutoksellavoidaan saada suuria hyotyja poisjaa-
vien materiaalien hallinnassa. Toisaalta taas pitkan aikavalin suunnitelmistaja paikal-
lisesta S&OP-prosessistavastaava henkil6 sai vastuulleen materiaaliennusteiden hal-
linnan. Tassa muutoksessa hyvana puolenaon S&OP-prosessistatulevien paatosten

jaennusteen linkittyminen samalle henkil6lle.
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Viimeisend huomiona materiaaliennusteiden hallinnan kannalta tutkimuksena oli
SAP:invuoden 2012 kayttéonoton vaikutus useiden vuosien padsta romutuskustan-
nuksiin. Tuotteiden, joitavuonna 2012 olitarjolla, valmistustaalas ajetaan vuosien
2015 — 2018 aikana ja ndihinliittyvien materiaalien osalta edelleen tulee vastaan ta-
pauksia, joissa suuria toimituserid materiaalia on tullut toimittajaltavuonna 2012 ja
edelleenkin niitd on varastossa paljon ja kulutus todella pienta tai sita ei ole ollen-
kaan. Talle ei voi enada tehda mitdan, mutta tasta huomataan, kuinka pitkakantoiset

jakalliitvaikutukset epdonnistuneella materiaaliohjauksellavoi olla.

6 Yhteenveto ja pohdinta

S&OP-prosessi Valtralla toimii tana paivana paikallisestivarsin hyvin, mutta mallisar-
jan alasajoon liittyen se vaatii hienosaatoaja tarkeda on huolehtia, ettd nykyinen toi-
mintakulttuuri ei pdase rappeutumaan esimerkiksi henkilovaihdoksien myo6ta. Tutki-
muksen myo6ta nousi esiin uusi termi, S&OE, jonka ajatusmalli sopii hyvin aihe-aluei-
siin, joitatdssa tutkimuksessakasiteltiin. Tuotteiden elinkaaren hallinta on maailman-
laajuisesti AGCO:ssa tarkkaan suunniteltu, kommunikoitu ja ohjattu, joten tassa tutki-
muksessa keskityttiin sen paikallisen hallinnan tehostamiseen. Ennustamiseen |0ytyy
paljontieteellistd tutkimusaineistoajamenetelmia, joten niiden hyddyntamista pi-

taisi Valtrallakin tulevaisuudessa harkita.

Kokonaisuutena tutkimuksesta nousi esiin muutamia puutteita aikaisempien malli-
sarjojen alasajoprosessin aikana, mutta joita on korjattu nyt meneilladn olevan pro-
sessinaikana. Kaikkiaan tutkimuksessatehty vertailu aikaisemman ja nykyisen valilla
antoi erittdin hyvan kuvan nykytilasta ja kehitystarpeista. Kaikkiluvussa 5 ehdotetut
muutokset prosessiin pitda kayda ldpi materiaalihallinnostaja myynnistéd vastaavien
henkiléiden kanssajasopia niiden lisddmisestd jamuodosta yhdessa asianosaisten
kanssa. Nykyisen A3-mallisarjan alasajon dokumentointiin kdaytetysta aikajanasta luo-
malla yleinen malli auttaatulevaisuudessa mallisarjojen alasajoprosessien alkuvai-

heessatoimenpiteiden aikataulutustajaseurantaa.

Kutentaman luvun ensimmaisessa kappaleessa mainittiin, voisi saatavillaolevistaen-

nusteen analysoinnin menetelmistd olla paljon hyotya Valtralla. Kuitenkin ensimmai-
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nen selvitettavd alue materiaaliennusteen hallinnan kannalta on nykyisten jarjestel-
mien nykytilan syvempi analysointijaselvitys, voisiko malliamuuttaaluvussa5.2.6
esitetyn mukaiseksi. Samassa luvussa mainittiin SAP:in Bl:n parempi hyédyntaminen
ennusteidenyllapidossa. Ndihin kehitysehdotuksiin olisi syytd paneutua Valtran ma-
teriaalihallinnan organisaatiossa tarkemmin. Lisdksi luvussa 4.2 mainitun Excel-tyoka-
lun, jollavoisi tehda vertailujaennustellaolevien maarien ja toteuman valilla, mallia

pitdisi suunnitellajaharkita sentarpeellisuuttajamahdollisuuksiasenluomiselle.

Materiaalihallinnan organisaatiossa synnytettiin uusi varastoanalysoijan rooli tuotan-
nonsuunnittelun tehtdvien uudelleenjarjestelyn avulla. Tassa uudessaroolissatoimi-
van henkildn vastuullaon jatkossa poisjdavien materiaalien hallintajaseuranta. Jos
ajankayttdé muidentehtavien kanssa pysyy tasapainossa, voi talla muutoksellaolla
suuria hyotyja kokonaisuuden kannalta. Myds materiaaliennusteiden hallintaaon
mahdollisuus kehittda roolimuutosten avulla, kun paikallisesta S&OP -prosessista vas-
taava henkil6 hoitaamyos ennusteidenyllapidon. Tassakin tyokuorma ja tasapaino

henkilon vastuullaolevien tehtavien valilla ovat tarkeassa roolissa.

Seuraavat mallisarjojen alasajot ajoittuvat vuosille 2019 — 2020, joten nykyistenja
niidenvilille tulee kohtuullisen pitka vali. Tulevien alasajojen hallinnan kannalta on-
kin erittdintarkeaa, etta nyt tutkimuksessaesiintulleet muutoksetjahuomiottulevat
hyvin dokumentoitua, jotta kaikki tarvittava materiaali on helposti saatavilla seuraa-

van alasajoprosessin alkaessa.

Erityisesti tutkimuksen aikana meneilldan olevan A3-mallisarjan alasajoon vaikuttavat
muutoksetyleisessdtoimintaymparistdssa osoittivat, etta vaikka olemassa olisi
kuinka hyva suunnitelmatahansa ja sen mukaan edetdan hyvinkin tarkasti, aina on
oltava toimintamalli, tyokalutjaresurssit vastaamaan yllattaviin muutoksiin. Koko-
naisuuden kannalta on tarkeaa, ettd muutoksia johdetaan yhdenmukaisestija kaikki
osapuoletymmartavat muutosten vaikutukset. Tarvittaessa muutosten vaikutuksille
pitda tehda selkeat analyysit, jaottaa niiden tulokset huomioon paatoksiatehdessa.
Luvussa 5.1.3 kuvattiin Massey Fergusonin tapaa toimia myynnin hallinnassa tuot-
teenalasajossa. Luvussa mainittuun heidan tekemaan analyysiin muutoksien vaiku-
tuksesta olisi syyta tutustua tarkemmin ja selvittaa, onko tapa analysoidakehitty-

neempi kuin Valtralla.
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Lopuksi tutkimuksessatarkedksi nousi seurannan ja valvonnan tarkeys kokonaisuu-
den hallinnassa. Prosessit ja pelisdadannot voidaan hioa taydellisiksi, muttajos niilla ei
ole omistajaa, joka vastaa toimenpiteiden etenemisesta, ei taydellisistad prosesseista

ole valttamattd mitdan hyotya.
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Liite 4.

A3-mallisarjan alasajon aikajana

loka 16
Materiaalien parametrien paivitys
- safety stock = safety time
- planning calendar
- minimum lot size
- material status 50 2 60

- P4atds: viimeinen tuotannossa kesdakuu 2017

syys 16
MPS2017 verl
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maalis 17 - huhti 17
Yksityiskohtainen kemmunikointi veimansiirtojen maarista Turkista

)

tammikuu 2017
Paikallinen S&OP-palaveri
- Lisamaarat
- Optioiden tarkasetlu

huhti 17
Paatds nostaa maaraa 200kpl
ja jatkaa tuotantoa
marraskuulle 2017.
Kommunikointi toimittajille.

) helmi 17
joulukuu 201 i

A3-kiintidid aipit .
. syyskuu 2016 A3-sarjan alasajo-palaveri nintioiden paryitys kesikuu 2017
helmikuu 2016 e T - M&arat Viimeinen A3:n tuotannossa
e K . . Toimittajakirje poisjdavistagsista N B
Poisjddvien osien lista heindkuu 2016 - Optiot (alkuperdinen suunnitelma)
Poisjddvien osien listan pdivitys
a o FIEFEEET g4 e X
‘ T T T T 1 T T T T T i T i |
maalis 16 huhti 16 touko 16 kesa 16 heind 16 elo 16 syys 16 loka 16 marras 16 joulu 16 tammi 17 elmi 17 maalis 17
16.2.2016 30.6.2017
kess 16 elo 16 . | t:mwkt;u 201;— tarr\nrllkulu 2S .
—kiintis i ; yyntilukemien keruu: Ruotsi, Norja, Suomij
MPS2017 H1 ver A3-Kiintiot, ensimmginen jako Myynniltd tarve nostaa kakonaism&arad 30-100kpl
loka 16 tammikuu 2017
Lisdvaruste-ennusteiden pinennys Paikalllinen S&QP-palaveri
- Kokonaismaaran lisdys (168kpl) touko 17
Paatos lopullisesta maarasta (vahennys 72kpl)
ja tuotannon lopettamisesta syyskuussa 2017.
Kommunikointi toimittajille.
Kuukautta
-16 -15 -14 -13 -12 -11 -10 -9 -8 -7 -6 -5 -4 -3 -2 -1

lopetukseen
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Liite 5. Toimittajakirje poisjadvista materiaaleista

AGCO VALTRA

Your Agriculture Company

Date 8102015

N3 ja T3 Poistuvat osat
N3 and T3 Phase- out materials

Hyvi toirmittaja,

IN3-ja T3-mallisarjat poistuvat vaiheittain tuotannosta vuosien 2013 — 2016 atkana. 2013 loppum
mennessi tuotarmosta poistun EU sta geITlb —pddstémédrivsten mukaiset T3-mallitja 6/201 6 mermessd
N3-mallit, jonka mytd oza minikleistdjiikokonaanpois tuotarmosta. Mollemrmsta mallizarjoista
ainoastaan tierl-pddstémidrivsten mulkaiset tuotteet j 3vit tuotarntoon N3 ja T3 tuotantormiddrdt tulevat
vihenandinmerkittivist. Timin hethensunumitelma onjatlaa tier? —tuotteiden valmistusta 2016
loppunum asti.

MMateria alismunwnttelu lihettidsd poistivien osien listat. Vuodelle 2016 enrmstetut volyynnt ndloyvit
uudella toimitusoly emalla.

Dearvendor,

Phaze-out of N3 and T3 model series will take place during 2013-2016. EU stagelllb erizsion regulated
T3-models will be phased outuntl end 0f2015 and N3-modesuntil 6/2016 and usage of certain
materials will end accordingly. Only tier? regulated models will stay in our offenng, but demand ofN3-
and T3-senies will have remarkable decrease. At the moment the planis to produce tier2-models until
endof2016.

MMateral planming will distribute the lists of phased-out items. Vohumes for 2016 will be seen onlatest
delivery schedule.

Yours sincerely,

Valtra Inc.
Tina Herlewvi
SCM Manager



