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Taman opinndytetyon aihe on varastonkierto Vaasan Oy -konsernin Kotkan tuorelei-
pomoyksikdssa. Varastonkiertoa tutkittiin ABC-analyysin avulla sekd méérittelemalla
kaikille varastossa olleille nimikkeille tilauspiste ja varmuusvaraston koko. Tamankal-
taista tyoté ei yrityksessa aikaisemmin ollut tehty.

Opinnaytetyon tavoitteena oli tutkia kohdeyrityksen varastonkierron nykytilaa, analy-
soida tuloksia sekd pohtia ratkaisuja ja kehitysehdotuksia havaittuihin ongelmakohtiin.

Tdassa opinnadytetydssa tarvittu aineisto kerattiin kohdeyrityksen kéyttamasta toimin-
nanohjausjarjestelmastd, josta se siirrettiin erilliseen taulukkolaskentaohjelmaan. Ko-
rotetun tilauspisteen kaavan avulla laskettiin kaikille nimikkeille tilauspiste. Var-
muusvarastot maériteltiin historiatietoa, haastatteluita sek teorialéhteitd hyvéaksikayt-

tden. ABC-analyysi rajattiin raaka-ainenimikkeisiin, jotka luokiteltiin luokkiin A-D.

Lopputuloksena varastonimikkeille saatiin alustavat tilauspisteet ja varmuusvarastot,
joita voidaan jatkossa kehittad. ABC-analyysin avulla l6ydettiin ne nimikkeet, joita tu-
lee tarkastella tarkemmin ja joiden tilaustoimintaa automatisoida, seka ne, joista tulisi

luopua kokonaan.



ABSTRACT

KYMENLAAKSON AMMATTIKORKEAKOULU
University of Applied Sciences
Industrial Management

OLSSON, MATS Inventory Turnover Of a Bakery

Bachelor’s Thesis 30 pages + 3 pages of appendices

Supervisor Esko Simonen, Senior Lecturer

Commissioned by Vaasan Oy

May 2011

Keywords inventory turnover, Order Penetration Point, ABC analysis

The subject of this Bachelor's thesis is the inventory turnover of the case company.
The turnover was studied by doing an ABC analysis of the raw materials and by cal-
culating the order penetration point and the correct reserve stockpile for them. This
kind of study had not been done before by the company.

The goal of this work was to study the status quo of the inventory turnover, analyze

the results and to come up with solutions for possible problems.

The material needed to do this work was compiled from the MRP program of the case
company. It was then transferred to Excel. An order penetration point was calculated
for all the materials using the formula developed for it. The correct size of the reserve
stockpile was calculated with the help of historical data, interviews and theoretical
sources. The ABC analysis was limited to the raw-materials, which were placed in
categories from A to D.

As a result of this work, a preliminary order penetration point and optimized reserve
stockpile amount were calculated for all the materials, which can be improved in the
future. With the help of the ABC analysis, the materials which have to be more close-
ly supervised, and the ones which should be discarded, were found.
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JOHDANTO

1.1 Opinnaytetyon kohde

Taman opinndytetyon tutkimuskohde ja toimeksiantaja on VVaasan Oy, tarkemmin eri-
teltynd konsernin Kotkan tuoreleivontayksikkd. Vaasan Oy on yksi merkittavimmista
leipomoalan toimijoista Pohjois-Euroopassa, suurin hapankorppujen ja toiseksi suurin
nakkileivan valmistaja maailmassa, seka johtava pakasteleivonnan toimija Pohjois-
maissa. Vaasan-konserniin kuuluvat Suomessa Vaasan Oy, Virossa Leibur AS, Latvi-
assa Hanzas Maiznicas A/S, Liettuassa UAB Vilniaus Duona, Ruotsissa Vaasan Sve-
rige AB, Norjassa Vaasan Norge AS ja Tanskassa yhteisyritys Nordic Bake Off A/S.
Konsernilla on Suomessa 14 tuoreleipomoa ja kaksi teollisen leivonnan yksikko4, jot-
ka sijaitsevat Kotkassa ja Joutsenossa. Baltiassa on yhteensé 8 tuotantoyksikkoa.
Vuonna 2010 konsernin liikevaihto oli 392 miljoonaa euroa ja se tyollisti noin 2 950
henkil6é.

Konsernin Kotkan tehdas koostuu tuoreleivonta- ja nékkileipayksikoista. Tuoreleivon-
tayksikko taas koostuu kolmesta tuotantolinjasta, joilta valmistuu seuraavia kuluttajil-
le tuttuja tuotteita: Juustosdmpylat, Korvapuustit, Vaniljakierteet, Kauratyynyt, Ruis-
vehnatyynyt, Jyvdmuhkut, Porkkanamuhkut, Megakaurat, Isopaahto-vehnd, I1sopaah-
to-graham, Isopaahto-monivilja, Arkiviipaleet jne. Tuoreleivontayksikké valmisti noin
12,5 miljoonaa kiloa valmiita tuotteita vuonna 2010, ja se ty6llisti lahes 100 henkil6a.
(Vaasan Oy 2010.)

1.2 Opinnaytetyon taustat ja tavoitteet

Ensikosketukseni yritykseen sain kevaalla 2007, kun tydskentelin nakkileipayksikdssa
tuotantohenkilona. Keséksi 2009 minut palkattiin tuoreleivontayksikon tyonjohtajaksi.

Talla hetkelld tyoskentelen nakkileipayksikon tyénjohtajana.

Vuoden 2010 aikana tuli aiheelliseksi etsid opinndytetyolle aihe. Tuoreleivontayksi-
kon tyonjohtajana tydskennellessani huomasin, ettd varastonkierto niin raaka-aineiden
kuin pakkausmateriaalienkin osalta ei toiminut niin hyvin kuin tdmén suuruusluokan

yrityksessa kuuluisi.



Taman opinndytetyon tavoitteena on analysoida kohdeyrityksen varastonkiertoa ja
I6ytad keinoja sen parantamiseksi. VVarastonkierron parantaminen on tarkead, koska
pienentdmalld varastoja parannetaan kannattavuutta ja vahennetéén varastoihin sitou-

tunutta padomaa.

Varastonkierron ajanjakso, jota téssé tydssa tarkastetaan, on 2009-2010.

1.3 Menetelmat ja l&hdeaineisto

Tiedonkeruumenetelmind tassé tutkimuksessa on kaytetty teorialahteitd, yrityksen
omaa tietokantaa seké haastatteluita tehtaan varastoesimiehen kanssa. Haastattelut teh-
tiin vuosien 2009-2011 aikana.

1.4 Teoreettinen viitekehys

Opinnaytetyon viitekehykseksi muodostui varastonkierron parantaminen tilauspisteita
ja varmuusvarastoja maéaritteleméalld. Liséksi nykytilan selventdminen ja siihen liitty-
vien asioiden tutkiminen ABC-analyysin avulla on osa tyon viitekehysta.

1.5 Tutkimuksen kulku

Kun sopiva opinnaytetyon aihe oli saatu valittua, laadin tutkimussuunnitelman, joka
antaisi parhaan mahdollisen l&htokohdan tyon lapiviennille. Opinnéytetyon tyostami-
nen alkoi etsimalla sopivaa logistiikan kirjallisuutta, jota 16ytyikin varsin runsaasti.
Heti alkuun kavi selvéksi, ettd tyon rajaaminen oli tarkeaa, jottei se lahtisi paisumaan
lilaksi. T&sta syysté rajasin tyosté pois nakkileipayksikon ja keskityin tuoreleipomoon,
jonka tilaustoimitusketju on selkedmpi hahmottaa, ja jonka tuotantoprosessin tunsin
paremmin. Teorian lisédksi haastattelut ja yritykseltd saamani materiaalin lapikdyminen
kuuluivat osaksi tyon alkuvaihetta. Tyon pohjana olleet nimiketilastot sijaitsivat tieto-
kannassa, josta niité ei pystynyt kasittelemaan suoraan, vaan ne tuli ensin siirtaa tau-
lukkolaskentaohjelmaan. Tama vaihe tyosté oli aikavievaa ja haastavaa. Varastoesi-
miehen kanssa suoritetut haastattelut olivat vapaamuotoisia, varsinaista dokumentoin-

tia niistd ei tehty.



Teoriaosuuden valmistuttua oli aika analysoida tuoreleipomolta saatua historiatietoa.
Analysointivaiheessa kéavin 1api jokaisen nimikkeen ja laskin kaikille teoreettisen tila-
uspisteen. Tadman jalkeen teoriaa testattiin kaytdnndssé. Uuden haastattelukierroksen
jalkeen kévi selvaksi, ettd osaa tilauspisteistd oli muokattava. Uudet laskelmat laadit-
tuani luovutin ne jalleen yrityksen kéyttoon. Nama laskelmat ovat kaytdssa tallakin
hetkella.

2 VARASTONKIERRON PARANTAMINEN

2.1 Varastointi

Varasto-sana voidaan suomen kielessd ymmartaa kahdella eri tavalla: Silla voidaan ta-
lousopin mukaan tarkoittaa vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta, eli jalostamattomia
materiaaleja, jotka yritys on hankkinut. Toinen tapa ymmart&a on varasto tekniselta
kannalta, eli se on fyysinen tila, jossa materiaaleja sdilytetadn. Englannin kielessa na-

ma varaston eri kasitteet on erotettu, inventory ja warehouse.

Varastolla tarkoitetaan yleisesti fyysista tilaa, jota k&ytetddn tuotteiden, materiaalien ja
komponenttien sailyttdmiseen, ja toisaalta varasto merkitsee myos hallittavaa logistis-
ta kokonaisuutta. Normaalia kauppaa esimerkkind kayttéen varasto voi olla esimerkik-
si tukkupisteessd, jakeluautossa, takahuoneessa tai ne tuotteet, jotka ovat kuluttajan
nahtdvissa. Varsinaista varastotilaa ei kuitenkaan ole kaikki se tila, jonka tuotteet vie-
vat. Vanha uskomus, "varasto on vaurauden merkki™, on usein liiallisen varastoinnin
takana. (Karrus 2005, 35.)

Teolliset varastot voidaan ryhmitella kolmeen paatyyppiin, joita ovat raaka-aine-, puo-
livalmiste- ja valmistevarastot. Varsinaisten raaka-aineiden lisaksi raaka-
ainevarastossa sailytetddn muita materiaaleista, tarveaineista, osista ja komponenteista
koostuvia varastoja. Keskeneraiset tyot muodostavat puolivalmistevaraston ja myyntia
odottavat valmiit tuotteet valmistevaraston. (Sakki 2005, 73.)

2.1.1 Varastoinnin syyt

Varastojen tarkoitus on turvata yritysten tuotannolliset toimintamahdollisuudet ja

asiakaspalvelu. Esimerkki tallaisesta yrityksen toimintaa turvaavasta varastosta on



raaka-aine- ja tarvikevarasto, joka tulee kyseeseen silloin, kun ei voida muilla tavoin
varmistaa tarvikkeiden jatkuvaa saantia, ostohinnat ovat liian kalliit tai kuljetuskus-

tannukset liian suuret pienistd eristd johtuen tai jos tarvikkeiden toimitusaika on yri-
tyksen asiakkailleen lupaamaa toimitusaikaa pidempi. (Sakki 2009, 101-103.)

Kohdeyrityksen tuotanto on ympérivuorokautista, joten varastoilla on merkittava rooli
juuri raaka-aineiden varastoinnin kannalta, jotta raaka-aineet saadaan nopeasti tuotan-

non kayttoon eika tuotantokatkoksia paase syntymaan.

Tuotteet, joiden kysyntaa on vaikea ennakoida niiden sesonkiluontoisuuden tai satun-
naisuuden vuoksi, varastoidaan. Tarjonnan vaihtelua vastaan suojaudutaan varastoi-
malla. Pd&asiassa sellaisia tuotteita, joiden saatavuus on heikkoa tai hidasta tai me-
nekki epdvarmaa, varastoidaan. Varastointia k&ytetdan silloin, kun jotkut raaka-aineet
ovat valttamattomia tai kulutus on hyvin nopeatempoista. Joidenkin nimikkeiden va-
rastointi on usein valttdméatonta tuotannossa esimerkiksi siksi, ettd toimituserét saatta-
vat olla niin suuria, ettd niiden kuluttaminen vie tuotannolta pidemmaén aikaa. Raaka-
ainevarastojen paaasiallinen tehtdva on edullisen hankintahinnan varmistaminen tai

tuotannon jatkuvan pydrimisen turvaaminen. (Karrus 2005, 77.)

Kuten kaiken muunkin toiminnan, varastoinnin kuuluu tuottaa lisdarvoa. Tilanteet,
joissa asiakas ei ole halukas maksamaan varastoinnista johtuvia kustannuksia tai mak-
saa ne ”’pitkin hampain”, eivat tuota lisdarvoa ja ovat sen takia turhia. Varastoinnin
l&htdkohtana on luoda tilanne, jossa molemmat osapuolet, seké tavarantoimittaja etté
asiakas, hyotyvat varastoinnista ja lisdarvoa syntyy. (Sakki 2003, 76-77.)

Varastoinnin tarkein kysymys on se, miten 10ytaa sopiva taso, jolle varastot asettaa,
sekd mika on sopiva erien tdydennyskoko. Paatos on tasapainottelua kahden eri tavoit-
teen valill4, jotka ovat varastoihin sitoutuneen padoman minimointi ja palvelutason
maksimointi. Varastointia ei ikind tule pitdd funktiona, joka on irrallisena ympéristos-
taan. Mikali varastointistrategiaa muutetaan, tulee ottaa huomioon vaikutukset, joita

muutos aiheuttaa logistiseen ketjuun molemmin puolin varastoa.

Varastoinnilla voidaan myos hakea volyymietuja. Ostamalla suuremmissa ostoerissé
mahdollistetaan alennukset ostomaarassé ja ndin kuljetuskustannukset tuoteyksikkoa
kohden laskevat. Erés tekija voi myos olla suojautuminen epavarmuudelta. Jos jonkin
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raaka-aineen hinnan oletetaan nousevan lahitulevaisuudessa tai sen saannissa voi il-
met& ongelmia, voidaan ylimaaréisten varastojen yllapitoa pitdd perusteltuna. (Karrus
2005, 34.)

2.1.2 Aktiivi- ja passiivivarasto

Varastoja muodostuu kahdesta eri syystd. Ensimmaéinen syy on se, ettd myyjan asiak-
kaan kayttoon toimittama eré on suurempi kuin se, mitd asiakas silla hetkell& tarvitsee,
jolloin osa tavaraerésta jaa joksikin aikaa varastoon seisomaan. T&ta ylijadvaa tavara-
eréa kutsutaan aktiivivarastoksi. (Sakki 2003, 103-104.)

Toisena varastoimisen syynd voidaan pitdé epdvarmuutta, koska aina ei tiedeta ennalta
tarkasti, miten paljon kyseiselle tavaralle on kdytt6ad ja mika on tavaran lopullisen kay-
ton ajankohta. T&man vuoksi tavaraa tilataan jo hiukan aikaisemmin tai enemmaén, mi-
t4 suunniteltu tarve on. T&t4 varaston osaa nimitetddn varmuusvarastoksi, mutta siita

voidaan myos puhua nimell& passiivivarasto. (Sakki 2003, 104-105.)

Varmuusvaraston syntyminen voi olla yllattavaa, ei esimerkiksi ole tarkoitus pitaa
varmuusvarastoja laisinkaan, mutta entisid materiaaleja on viela jéaljella uuden toimi-
tuserdn jo saapuessa. Juuri tama jaljell& oleva varastonosa on varmuusvarastoa. Mikali
yritykselld on runsaasti tarvikkeita, jotka voidaan luokitella varmuusvarastoksi, on
syyté tarkastella toimintatapoja tarkasti, koska varmuusvarastojen suuren méaaran taus-
talla on huono suunnittelu, yhteistyon puute tai heikko laatu yrityksen logistisessa

toiminnassa.

Varmuusvarastoa voidaan pienentad epdvarmuutta vahentamalla, koska juuri epévar-
muus on niiden taustalla. Epdvarmuutta voidaan pienentéé lisaédmalla yhteistyttéd B2B-
kaupankdynnissd. Mitd avonaisempaa ja lapindkyvampaa asiakkaiden ja tavarantoi-
mittajien valinen kaupankaynti on, sit4 paremmin varastot pienenevat koko toimitus-
ketjussa. Jos yritykset kertovat omasta menekistdan tavarantoimittajalleen, sité hel-
pompaa tavarantoimittajan on suunnitella oma valmistuksensa ja raaka-ainehankinnat.
Yhteistyé on merkittava tekija, kun halutaan alentaa varmuusvarastoja ja vaihto-
omaisuuden arvoa. (Sakki 2009, 103-106.)
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2.1.3 Varastoinnin taloudelliset merkitykset

Vaihto-omaisuuden aiheuttamat kustannukset tulee aina selvittéa yrityskohtaisesti.
Kustannukset aiheutuvat kolmesta eri tekijasta: ensimmaisend ovat vaihto-omaisuuden
korkokustannukset, toisena kustannukset, jotka aiheutuvat varastoimiseen tarvittavista
tiloista ja kolmantena havikin, vanhenemisen ja epékurantin kustannukset. Néista teki-
jOista saattaa yhteenlaskettuna muodostua suuri kuluerd, joka voi vuodessa olla 15-50
% varaston arvosta. (Sakki 2003, 82.)

Varastoinnin tuomat kustannukset voidaan listata myos seuraavasti:

e Varastoihin sitoutuu yrityksen rahoja, jotka eivét ole mukana varsinaisessa
liiketoiminnassa eivatka néin ollen lisd&nny varastoinnin aikana, mutta joista
kuitenkin kertyy rahoituskustannuksia, koska yritys on maksanut varastoitavat

tavarat.

e On tarve varastotiloille, jotka tuovat rakennus-, vuokra- ja kayttokuluja.

e Kuluja aiheuttavat eri kasittelykustannukset, joita tavaralle joudutaan teke-
madan varastoinnin aikana. Naitd ovat mm. palkka-, kone- ja pakkauskustan-

nukset.

e Varastoinnin aikana tarvikkeen kayttttarve voi havita tai tarvike voi pilaantua.
Tama voi johtaa siihen, ett4 tarvikkeella on ainoastaan romutusarvoa tai pa-
himmassa tapauksessa siihen, ettei sill4 ole arvoa ollenkaan, pdinvastoin sen

havittaminen aiheuttaa lisdkustannuksia.

Tarkeintd varastoinnissa, taloudellisesta ndkdkulmasta katsoen, on loytaa se alin mah-
dollinen méaara tarviketta, joka ei vield aiheuta hairiota liiketoiminnassa. VVaraston
toiminta on taloudellisinta silloin, kun ylimaardista puutetta eli toimituskyvyttémyytta
ei paédse syntymaan, mutta toisaalta ei kerata ylimadraisia varmuusvarastoja. (Karrus
2005, 75.)

Kun yrityksessa ei ilmene toimituskyvyttomyyttd, on varaston toiminta kannattavinta.

Talloin ei myoskaan keratd turhia varmuusvarastoja. Materiaalivirtauksen vaikutuksia
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yrityksen talouteen mitataan usein pddoman tuottoasteen avulla. Sen laskentakaava on
seuraavanlainen: (ROI) = liikevoitto/sidottu pddoma. (Sakki 2009, 75-76.)

Jos yritysta on johdettu tavoitteellisesti, myyntia kehitetty ja pidetty kustannukset ku-
rissa, ei ihmekeinoja padoman tuottoasteen parantamiseksi ole. Olosuhteet muuttuvat
jatkuvasti, jolloin parhaimpia kehittdmiskohteita ovat ne, joissa rahavirtauksen ja in-

vestoinnin maara on suurin. (Karrus 2005, 35-75.)

2.1.4 Varmuusvaraston maaritteleminen

Tilausta mééritettdessa on hyvé kayttaa termid varmuusvarasto. Tarvikkeita tilataan
varastoon varmuuden vuoksi vahan aikaisemmin tai enemmaén Kkuin sitd on arvioitu
menevan. Varmuusvarasto toimii puskurina, johon turvaudutaan, kun kysynnassa tai
toimituksessa ilmenee poikkeavuuksia. Jos menekkia pystyttaisiin aina ennustamaan
tarkasti, ei varmuusvarastoja tarvittaisi. (Sakki 2003, 87.)

Varmuusvaraston pienentamiseksi on seuraavanlaisia keinoja:

Tulevan menekin tiedottaminen tavarantoimittajalle

e Toimitusajan lyhentdminen ja toimitusrytmin nopeuttaminen erityisesti A-

nimikkeiden kohdalla

¢ Menekin ennustaminen asiakaskunnalta

o Keskittyminen A-nimikkeiden varaston ja kulutuksen seurantaan.

(Sakki 2003, 87.)

2.1.5 Varastoista syntyvia ongelmia

Kustannustekijat on usein suurin yksittainen seikka, joka vaikuttaa yrityksen varasto-
strategiaan. Varastoihin sitoutuu suuri maaré pdaomaa, mutta kustannuksia aiheuttavat
my0s itse varastointi ja materiaalin kasittely. Varastoihin liittyy aina omat riskinsa,
varastoitava materiaali saattaa vanhentua teknisesti tai taloudellisesti. Useiden teolli-
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suudenalojen kuten elintarvike- ja prosessiteollisuuden tuotteiden pitka varastointi
alentaa tuotteiden laatua. Koska kohdeyritys toimii elintarviketeollisuuden alalla,
kaikki sen kayttamat raaka-aineet vanhenevat ja ne tulee kéyttaa tiettyyn paivamaa-
raéédn mennessa. Myos yrityksen kéyttamat pakkausmateriaalit vanhenevat, koska pak-

kausten muotoilua uusitaan aika ajoin.

2.2 Toimitusketju ja yhteistyo

Toimitusketjulla tarkoitetaan kaikkia niita yrityksia, jotka ovat mukana tuotteen val-
mistuksessa tai toimittamisessa perille asiakkaille. Kaikki yritykset aina raaka-
ainetuottajista loppuasiakkaaseen kuuluvat toimitusketjuun. Toimitusketjun pituus
vaihtelee sen mukaan, kuinka paljon siind on eri osapuolia mukana. Osallisia voivat
olla my6s kuljetusyritykset ja varastointipalveluita tarjoavat yritykset, jotka eivat kui-
tenkaan omista tuotetta. Tarke&a toimitusketjussa on arvon tuottaminen loppuasiak-
kaalle ja ketjun yrityksille niin pienin kustannuksin kuin mahdollista. Y hteistyon te-
keminen eri yritysten valill4 on yksi tehokas keino vahent&é kustannuksia seka paran-
taa yritysten toimintaa. Tuotteen lapdisyajassa eli siind, kun tuote on matkalla kohti
asiakasta, kuluu paljon aikaa odotusaikoihin. Odotusajat voivat olla yrityksen siséisia
tai organisaatioiden valisia rajapintoja. Nama ongelmat saadaan esille ja niihin voi-

daan puuttua toimitusketjundkdkulmaa hyvéksi kayttéen.

Automaattitdydennyksié voidaan pitédé yhtend yhteistyotapana toimittajan ja ostavan
yrityksen vélilla. Toimittajalla tulisi olla mahdollisuus nahd& ostavan yrityksen varas-
tosaldot ja tuleva menekki. Toimittajalle tulisi mahdollistaa paasy tarkeimpiin tieto-
kantoihin. Joidenkin toimittajasuhteiden kohdalla riitt4, ettd ostava yritys lahettéa

senhetkisen varastotilanteen maéran ja tulevan menekin.

Huomattavimpina keinoina toimitusketjun hallinnassa voidaan pité4 tietovirtojen
suunnittelua ja ohjausta. Loppuasiakkaiden tarpeet tulisi ndkyéa kaikille toimitusketjun
osapuolille. Toimitusketjun toiminnan tulisi perustua reaaliaikaiseen tietoon loppu-
asiakkaiden tarpeista. Yksinkertaistamalla ja automatisoimalla teknisté ja hallinnollis-

ta tietoa aiheutuisi mahdollisimman véhén virheité ja kustannuksia.

Toimitusketjun materiaalivirtoja ohjataan tietovirtojen avulla. Toimitusketjun hallin-

nan tavoitteena on taata oikeat tuotteet oikeaan aikaan ja oikeassa paikassa. Toimitus-
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ketjussa olevia varastoja tulisi karsia, jotta lapdisyaikaa saataisiin lyhennettya. Varas-
tojen ollessa pienié tuotteiden materiaalivirta kulkee nopeasti, jolloin toimituskyky pa-
ranee. Varastoihin sitoutunut pddoma ja kustannukset vaikuttavat huomattavasti yri-
tyksen kannattavuuteen.

Kuten jo ylempénad mainittiin, joillakin teollisuuden aloilla varastoja tulisi pitd4 mah-
dollisimman pienind jo siitd syysta ettd, materiaali vanhenee. (Sakki 2009, 165-178.)

JIT:n kehittdjana pidetédén yleisesti japanilaisen moottoriyhtio Toyotan varapééjohta-
jaa Talichi Ohnoa. Silti pitdd huomioida, ettd Henry Ford harjoitti JIT-l1ahestymistapaa
jo 1920-luvulla autojen massatuotannossa. JIT tulee englanninkielisisté sanoista just-

in-time, mik& voidaan suomeksi kdantad muotoon Juuri Oikeaan Tarpeeseen (JOT).

JIT on tuotantotapa, jonka ldhtdékohdat ja filosofia ovat jatkuva tuottavuuden paranta-
minen ja kaikkien ylimaardisten ja turhien toimintojen poistaminen. JIT kasittd4 koko
sen tuotannollisen prosessin, joka lopputuotteen valmistamiseen vaaditaan, suunnitte-
lusta toimitukseen saakka. Ensisijainen t&htéin on se, ettd pidetédan vain sen verran va-
rastoa, kun tarvitaan. Lopullinen tahtéin on toiminnan laadun parantaminen, puuttei-
den minimoiminen seka lapimenoajan lyhentdminen asetusaikoja, jonopituuksia ja
erékokoja vahentdamalla. Tama kaikki tulisi saavuttaa niin pienilld kuluilla kuin mah-
dollista. Lyhykaisyydessaan JIT:n tarkoituksena on tarjota asiakkaalle, mita han tar-
vitsee, kun han tarvitsee kayttden mahdollisimman vahan resursseja ihmisten, materi-

aalin ja koneiden suhteen.

Tuotannossa, jossa ei ole vélivarastoja, virheiden vaikutukset ovat merkittavia. Tasté
johtuen kaikkien osapuolien, aina tuotannon tyontekijoista toimittajiin ja alihankkijoi-
hin, tulisi olla perilla vaikutuksista, joita virheisté koituu ja vélttaa tilanteita, joissa
virheitd padsee syntyméaan. JIT-tuotannossa ilmenevat virheet tulevat toisaalta nopeas-
ti esille, ja talldin niiden juurisyyt ovat helposti ja nopeasti selvitettavissa. llman toi-
minnan korkeaa laatua ja henkildston sitoutumista laadun kehittdmiseen JIT-tuotantoa
on hyvin vaikea kehittd4. Massatuotantoon verrattuna JIT-tuotannon edut ovat korkea
laatutaso, turhien tehtdvien havittdminen, tuotantoprosessin jatkuva kehittdminen seka
sitoutuneen pddoman pienuus. (Karrus 2005, 53-55; Sakki 2009, 108.)
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2.4 Materiaalisuunnittelu

1970-luvulta saakka materiaalisuunnittelua on hallinnut materiaalitarvelaskenta. Se
tunnetaan yleisesti englanninkielisell& lyhenteelld MRP, Material Requirements Plan-
ning. Sen lahtdkohta on hyvin yksinkertainen. Suunniteltaessa lopputuotteiden valmis-
tustarpeita ja tiedettéessé jokaisen tuotteen tuoterakenne voidaan suunnitella hankinta-
ja valmistustarpeet tuotetta varten. Kun tiedetdan valmistusvaiheen kesto ja hankinto-
jen toimitusajat, voidaan valmistus- ja hankintatarpeet ajoittaa niiden mukaan. Koh-
deyrityksessa kaytetdan materiaalitarvelaskentaa, joka on sidoksissa tuotannonsuun-
nitteluohjelmaan. Viikko- ja kuukausikohtaisia menekkiennusteita hyvéksi kdyttaen

pyritdan suunnittelemaan materiaalihankinnat.

Materiaalitarvelaskenta ja sen kaytdnnon sovellukset ovat saaneet osakseen myos ar-
vostelua, erityisesti akateemiselta ja kdytannén kannalta. Erimielisyys ei koske sinén-
sé tarpeiden laskentaa, vaan se liittyy tarpeiden ajoittamiseen. Alun perin materiaali-
tarvelaskenta ei ottanut huomioon resurssitilannetta, mutta sen pdivitetty versio MRP
Il (Material Resource Planning) ottaa huomioon materiaalitarpeiden ohella myos val-
mistuksen resurssisuunnittelua. Tama tapahtuu kaytanndssa silla tavalla, ettd resurssi-
tarve lasketaan. L&htékohtana tarvelaskennassa on se, ettd osien valmistusvaiheilla se-
k& hankinnoilla on kiinte&t annetut kestot tuoterakenteen jokaisella tasolla. Merkittava
osa tuotantoajasta, jopa 90 %, on odottamista. Kuormitustilanteet aiheuttavat voima-
kasta jonotusajan vaihtelua, eika lapéisyaika todellisuudessa ole tasainen. Kuitenkin se
on se olettamus, jonka pohjalta tarvelaskennassa toimitaan. Toiminta, johon kuuluvat
varastointi ja odottaminen, suunnitellaan juuri kiinteiden vaiheaikojen takia, mika ei

ole parhain mahdollinen toimintatapa.

Jotta MRP:1l4 voidaan suorittaa laskentaa, tarvitaan lopputuotteen tuoterakenne lahto-
tiedoksi. Tuote saattaa usein saada parannuksia elinkaarensa aikana, ja sen rakentee-
seen saattaa tulla muutoksia useaan otteeseen. Lisdksi tietoa voi olla jaettuna useam-
paan eri tietojarjestelmaan. Tuoterakenteiden yllapidosta tekee haasteellista se, etta
ajankohtaiset tiedot ovat kaikkien osapuolten kaytossa. Kohdeyrityksessa tuotteiden
tuoterakenteessa ei tapahdu merkittdvida muutoksia sen elinkaaren aikana. Pienid muu-
toksia, esimerkiksi jauho- tai vesimadrén vaihtelua, toki esiintyy. Nama ovat kuitenkin

niin pieni, etteivat ne vaikuta materiaalitarvelaskentaan. Suuremmat muutokset ta-
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pahtuvat tuotekehityksen kautta, ja ndmé péivittyvat tietokantoihin automaattisesti.
(Sakki 2003, 129.)

2.5 Varastoladhtdinen ohjaus

Varastonohjaus ymmarret&én varastoihin sitoutuneen pddoman hallintana ja materiaa-
livirtojen ohjauksena. Varastonohjauksen tarkoituksena on hallita yrityksen materiaa-
livirtoja niin, etté yrityksen itselleen asettama palvelutaso yllapidetdadn niin pienin

operatiivisin kustannuksin kuin mahdollista.

Kaikkein perinteisintd materiaalin ohjauksen tapaa kutsutaan varastolahtdiseksi ohja-
ukseksi. Siind materiaalikirjanpito seuraa varastoa, joka antaa tiedon tilaustarpeesta.
Varastol&htéinen ohjaus sopii parhaiten tuotteisiin, joiden kulutus on jatkuvaa. Vaihte-
lua kulutuksessa saattaa kuitenkin ilmetd vuodenajoista riippuen. Varastolahtoisen oh-
jauksen ei katsota kuuluvan ainoastaan jollekin tietyntyyppiselle yritykselle, vaan sita
esiintyy niin kaupan, teollisuuden ja palvelualan yrityksissa kuin julkisessa hallinnos-
sakin. Té&std syysta ei ole mieleké&sta jaotella materiaalinohjausta pelkan yritysmuodon
perusteella. Varastolédhtdisen ohjauksen tarkeimpia kysymyksia ovat:

e Ajankohta: koska tdydennystilaus tehdaan?

e Madré: kuinka paljon tilataan?

e Taloudellisuus: ovatko kaikki ostot budjetin rajoissa?

e Milla keinoin hankintoja ja kulutusta tarkkaillaan kokonaisuutena ja milla kei-

noin varmistetaan niiden jatkuva tasapaino? (Sakki 2009, 120.)

2.6 Varaston kiertonopeus

Varaston kiertonopeutta voidaan pitaa yhtena yrityksen tarkeimmista tunnusluvuista,
kun puhutaan varaston ohjauksesta. Se ilmaisee yrityksen varastoon ja nimikkeisiin
sekd nimikeryhméaén sitoutuneen padoman, jota yritys seuraa. Kiertonopeus voidaan

laskea eri tavoilla, mutta tavallisesti se lasketaan tietyn ajanjakson kulutuksen ja va-
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raston arvon suhteena, esimerkiksi vuoden ajalta. Varaston kiertonopeus on yhté kuin

keskimaarainen varastontaso.

Padasiallinen syy varaston kiertonopeuden nostamiseen on pyrkimys parantaa yrityk-
sen kannattavuutta. Mitad nopeammin varasto kiertad, sitd vahemman yrityksell& on si-
toutunutta padomaa varastoissa. Kohdeyrityksessa varaston tulisi Kiertda nopeasti, silla
varastotilaa on rajoitetusti ja tuotanto on jatkuvaa. Optimaalisella tasolla ei kuitenkaan

olla, ja epdkuranttia esiintyy.

Korkeampi kierto kertoo paremmasta varaston hallinnasta ja siitg, ett4 varastoon sidot-
tu padoma tuottaa yritykselle tehokkaammin tulosta. Tamén lisaksi tehokkaan kierron
tuottamiseksi edellytetdén, etteivét tdydennyskustannukset nouse liian korkeaksi.
Kierto nousee tarkedksi mittariksi varastoitavien tuotteiden kohdalla kierron ja sidotun
padoman valisen riippuvuuden vuoksi. Sitoutuneen pddoman tarve laskee merkittavas-
ti, kun Kierto nopeutuu. (Karrus 2005, 177.)

Sakki (2003, 79) kirjoittaa, ettd materiaalin ohjauksen toimenpiteilld vaikutetaan paa-
asiassa yhteen padomaeréan eli vaihto-omaisuuteen. Varastonkierto on tyypillisin tun-
nusluku verrattaessa vaihto-omaisuuden kayton tehokkuutta. Varastonkierto saadaan

suhteuttamalla varaston arvo tavaroiden kulutuksen arvoon vuoden aikana.

e Varastonkierto = vuoden kulutuksen arvo/varastojen (keski-)arvo

Varastonkiertoa kuvatessa kdytetaan yleensé nimea kiertonopeus, vaikka se ei ehka
ole aiheellinen nimitys silloin, kun varastonkierto on hidasta. Tallgin olisi parempi
kayttaa nimitysta kiertohitaus. Nopeudesta voitaisiin alkaa puhua siind vaiheessa, kun
tietty tavoitearvo saavutetaan. Raja-arvo voisi olla esimerkiksi 12, mika merkitsisi si-
t4, ettd tavaraa olisi varastossa kuukauden kulutusta varten. (Sakki 2003, 79.)

e Varastopysahdysaika = 365/varastokierto (d)

Y14 oleva kaava ilmaisee, mika on tavaran riittavyys, kun myynti tai kulutus on kes-
kimaéaraistd. Pysédhdysajasta kaytetdan lyhennettd DOS (inventory Days of Supply).

Varastoa verrataan kulutukseen, joka voi olla menneen ajan kulutusta tai tulevan kulu-
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tuksen ennuste. Mikali kulutus on voimakkaasti kasvavaa tai laskevaa, tulee pysah-
dysaika laskea kummallakin tavalla. (Sakki 2003, 80.)

2.7 ABC-analyysi

Keskeisimpid materiaaliohjauksen tytkaluja on ABC-analyysi, jonka avulla on help-
poa arvioida ja parantaa varastotilannetta seka kiertonopeutta. ABC-analyysi onkin
kaytetyimpia kehittdmisen menetelmid maailmassa.

ABC-analyysi soveltuu suuren nimikemé&éran sisaltavien varastojen ohjaus- ja valvon-
tajarjestelmien nimikkeiden luokitteluun. Nimikekohtaisen kierron laskeminen suori-

tetaan ABC-luokittelun avulla. ABC-analyysin avulla saadaan rajattua joukko ohjaus-
tapoja, vaikka erilaisten nimikkeiden méaéra olisikin hyvin suuri. Jokaisella nimikkeel-

14 on silti oma tilauspisteensd, erdkokonsa ja maksimisaldonsa. (Karrus 2005, 179.)

Tarkeintd ABC-analyysissé on, etta luokitellaan nimikkeitd eika tuoteryhmid. Analyy-
sin avulla pyrit&an erityisesti tulkitsemaan, miten tapahtumaméaérét ja varastoarvot ja-
kautuvat kulutuksen tai myynnin mukaan. Tuotenimikkeet luokitellaan kolmesta vii-

teen eri luokkaan niiden euroméaréisen myynnin tai kulutuksen mukaan. Taman avul-

la pystytdan paremmin kehittdmaan materiaalinohjausta ja resurssien kéyttoa.

ABC-analyysista puhuttaessa voidaan puhua myds 20/80-séanndstd, jonka mukaan

20 % yrityksen tuotteista tuo 80 % yrityksen tuloista. Tallgin 80 % tuotteista vastaa

20 % tuloista, 80 % kokonaisvaltaisesta valmistusajasta menee 20 %:lle tuotteista, kun
taas 20 % materiaalin mééarastd vastaa 80 % vuosikulutusarviosta. Luokittelua ei kui-
tenkaan pitéisi perustaa kyseiseen 80/20-s84nt6on, silla prosenttiluvut ovat suuntaa an-
tavia. S4annon keksijana pidetdan sata vuotta sitten elanytta italialaista kansantalous-
tieteilijaa Vilfredo Paretoa. Siitd k&ytetddn usein myds hanen nimeaan. (Sakki 2009,
89-99.)

2.7.1 Tuotteiden luokittelu ABC-analyysin avulla

Normaalissa tilanteessa luokittelu ABC-analyysin perusteella tehddén aina tilastollisen
kokonaiskertyman mukaisesti. Luokittelun avulla pyritaan selvittdmaan taloudellisesti

tarkeat nimikkeet, joiden ohjaukseen olisi keskityttdva muita nimikkeita tarkemmin.
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Talloin saadaan selville myds satunnaisesti tai hyvin harvoin liikkuvat nimikkeet. Yri-
tyksen tulisikin poistaa juuri naita nimikkeitd, jotka liikkuvat harvakseltaan. Joskus
ABC-analyysi kannattaa tehda myyntiyksikoiden, kuten kulutettujen kilojen, perus-
teella. Myyntiyksikot ovat usein euroméaaraista myyntia helpommin hahmotettavissa.

Sakki (2009, 91) on kehittanyt ABC-luokitukselle seuraavanlaisen jaottelun:

e A-tuotteet = ensimmadiset 50 % myynnistéd/kulutuksesta

e B-tuotteet = seuraavat 30 % myynnistéd/kulutuksesta

e C-tuotteet = seuraavat 18 % myynnistéd/kulutuksesta

e D-tuotteet = viimeiset 2 % myynnista/kulutuksesta

e E-ryhmé = ei myynti4 tai kulutusta.

Kohdeyrityksessa ei ole suoritettu ABC-analyysid. Nimikkeiden jakautumista sen

madrittelemiin luokkiin tarkastellaan myghemmin t&ssa tyossa.

Luokittelun tavoitteena on, ettd hyvin liikkuvilla A- ja B-nimikkeilla tulisi olla tasai-
nen virta ja toimiva varastojen hallinta. Nait tuotteita ei tulisi juurikaan varastoida.
Ihannetilanne on, kun A-tuotteissa saavutetaan téydellinen imuohjaus JIT-periaatteen
mukaisesti, jolloin toimitukset tapahtuvat aikataulutetusti ja varastointi on minimaalis-
ta. A-nimikkeiden kohdalla tulisikin olla tiukin mahdollinen kontrolli, joka mahdollis-
tetaan raporttien, sd&nndllisen seuraamisen, oston raamisopimusten, jatkuvien toimi-
tusten ja tarkan tilanteen ennakoinnin avulla. Toimitusaika tulisi saada mahdollisim-

man lyhyeksi néilla tuotteilla.

Vaikeimmin ennustettavia ovat C- ja D-ryhmat. Nama teettavét paljon ohjaustyota,
vaikka C-ryhman tuotteet ovat kuitenkin liiketoiminnan kannalta olennaisia. N&iden
tuotteiden toimituseraksi tulisi asettaa useamman kuukauden tarve ja kayttaa tilauspis-
temenettelyd tdydennyserédn ajoittamiseen ja mitoittamiseen. Varmuusvarastona tulisi

olla useamman viikon tarve. C-nimikkeilla tulisi minimoida kaikki tdydennyskustan-
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nukset, uhraamatta niiden saatavuutta. C-tuotteiden seuranta on harvempaa kuin A- ja
B-tuotteiden. (Karrus 2005, 182.)

D-nimikkeet pyritd&n poistamaan lyhyella tahtdimell4d. Nimikkeiden kriittisyys tulisi

kuitenkin tarkistaa ennen nimikkeiden poistoa. Tulisi kuitenkin muistaa, etté pelkka

ABC-luokittelu ei aina kerro, mitka nimikkeet ovat tuotannossa jatkossa tarpeen.
(Karrus 2005, 183.)

Sakin (2003, 107) mukaan yrityksen talouden kannalta térkeat A- ja B-tuotteet:

Toimituseran koko: mahdollisimman pieni = 1/2-4 viikon tarve

Tilaustapa: sdannollinen ja tihed toimitusrytmi

Ostoeran koko: suuri, hankinnat ovat osa jatkuvaa prosessia

Varmuusvarasto: mahdollisimman pieni, mutta valvonta tarkkaa ja usein tois-

tuvaa

Seuranta: tarkkaa ja jatkuvaa

Sakin (2003, 107) mukaan yrityksen talouden kannalta vahamerkityksellisimmat, mut-

ta tarpeen kannalta tarkeét tuotteet:

Toimituseran koko: mahdollisimman suuri = 4-12 kk:n tarve

Tilaustapa: tilausvélin jarjestelméa

Ostoeran koko: sama kuin toimitusera

Varmuusvarasto: suurehko = usean viikon tarve

Seuranta: harvemmin (kerran kuukaudessa)
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2.7.2 Optimaalinen ostoeré

Minka suuruisia tilauserien tulisi olla, jotta kysyntd voidaan aina tyydyttd4? Tahan ky-
symykseen vastatessa kéytetddn yleisesti F.W. Harrisin keksiméé ja R.H. Wilsonin
kehittdmaa kaavaa. Wilsonin kaavana tunnettu EOQ (Eqonomic Order Quantity), eli
taloudellisen tilauserdn kaava, auttaa optimaalisen tilauserdkoon laskemisessa. Kaavan
perusoletuksena ovat tasainen kysynta ja muuttumattomat kustannustekijat. (Karrus
2005, 38.)

Wilsonin kaavalla saadaan kdytdnngssa havainnollistettua ostoerien, valmiserien ja
varastokustannusten riippuvuussuhteita. Kaavan soveltaminen ei aina ole kuitenkaan
niin yksinkertaista, silla tuotteiden ostohinnat ja toimituksista aiheutuvat kustannukset
vaihtelevat ostoerien koosta riippuen. Lisdksi ostoerat voivat sisaltad useampia toimi-
tuserid, minka vuoksi ostoerista aiheutuvien kustannusten madritteleminen on hanka-

laa.

Wilsonin kaava noudattaa seuraavaa muotoa:

Kaavassa kaytettyja kirjaimia vastaavat seuraavat tiedot:

Q = taloudellinen ostoera

A = hankintakustannukset

C = varastokustannukset prosentteina keskimadréisesta varaston arvosta (desimaalilu-
kuna)

V = vuotuinen tarve €

On muistettava, ettd kaytannossa optimierd on aina likiarvo, silla kaavassa kaytettavéat
menekki ja kustannukset ovat joko arvioita tai keskiarvo. Tdman vuoksi mitaan tark-

kaa optimaalista toimituserd4 ei ole olemassakaan. (Sakki 2009, 116.)
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2.8 Tilauspiste

Tilauspisteelld tarkoitetaan ennakkoon madriteltyd varastomaarad, jonka alittuessa
tuotetta ehditd&n normaalin toimitusajan puitteissa hankkia liséa. Jos kaikki menee
suunnitelmien mukaan, on varastossa toimituksen saapumishetkell&kin tavaraa viela
varmuusvaraston verran. Jos taas menekki on ollut toimitusaikana ennakoitua suurem-

pi, voidaan toimituskyky turvata varmuusvaraston avulla. (Karrus 2005, 43.)
Tilauspiste saadaan seuraavalla kaavalla:
T=DL+5F

Kaytannon ostotydssa tilaukset tehdddn usein maarévalein, esimerkiksi kerran viikos-
sa. Tallgin tilauspistettd tulee korottaa niin, etté varasto riittd4 seka toimitusajan etté
tarkasteluvalin pituiselle ajalle. Tilauspisteen laskentakaava on nyt:

T=D(L+§)+B

Kaavassa T on tilauspiste. D on keskima&rdinen menekki tavarayksikoissa tietyn ajan-
jakson, esimerkiksi viikon aikana. L on hankinta-ajan (toimitusajan) pituus viikoissa.

P on tarkasteluvalin pituus ja B on varmuusvarasto tavarayksikoissa.

Kun tilaaminen tapahtuu maéravalein, voidaan yhteen tilaukseen koota kaikki saman
tavarantoimittajan tilauspisteen alittaneet tuotteet. Kuljettamisen kustannuksissa voi-
daan silloin saada séést6ja. (Sakki 2003, 101.)

2.8.1 Erdkoko

Tilauspisteeseen eli halytysrajaan vaikuttavat kysyntd ja varaston tarkastustineys. Tar-
kastaminen tulisi olla joko jatkuvaa tai periodi- eli jaksotustyyppista. Jatkuvassa seu-

rannassa huomioidaan seuraavat toiminnot: varastosaldojen muuttuminen, tavaran ot-
taminen varastosta, joiden pohjalta seurataan, tarvitseeko tehda tilaus. Jatkuva tarkas-
tus tapahtuu aina varastotasojen muuttuessa eli silloin, kun tavaraa otetaan varastosta.
Periodityyppisessa valvonnassa tarkastuksen aikavélia voidaan muuttaa tarpeen vaati-

essa.
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Kohdeyrityksessa varaston inventaario suoritetaan kerran viikossa, maanantaisin, eli
se on jaksotustyyppistd. Tarkastuksen suorittaa varastomies ja se tehddan manuaalises-
ti. Poikkeuksen muodostavat varastosiiloissa olevat raaka-aineet, joiden kokonaismaa-

ra saadaan tuotannossa sijaitsevista nayttopaatteista, siiloissa olevien tutkien avulla.

Erdkoko voi vaihdella, mutta normaalisti toimittaessa kaytetaan kiinteda erdkokoa,
jonka laskemiseen voidaan hyédyntaa edelld mainittua EOQ-kaavaa tai muuta yrityk-

sen hyvaksi havaitsemaa menetelmaa. (Karrus 2005, 45.)

Nimikkeiden varastotilanne saattaa kéyttaytya poikkeavasti, jos kysyntd vaihtelee.
Menekin vaihtelevuuden vuoksi tdydennysvali ja -maaré muuttuvat. Tilanteessa, jossa
menekki vaihtelee, tulee huomioida palvelutaso ja kustannustavoitteisiin nahden riit-
tava erdkoko seka tilauspisteen maarittely. Mikali erdkoko asetetaan liian suureksi,
nimikkeiden keskisaldosta tulee korkea, mika aiheuttaa liiallista padoman sitoutumis-
ta. Erdkoon ollessa pieni tilausvali on liian tihed, jolloin aiheutuu suuret tdydennys-
kustannukset tai puutetilanteita saattaa esiintya liian usein siihen ndhden, mitka olivat
tavoitteet. Tilausvalin menetelmalla tarkoitetaan sitd, ettd varastojen tadydennysvélit

ovat s&anndllisid, kun taas tilauserien suuruus vaihtelee. (Sakki 2003, 101.)

Seuraavassa luettelossa ovat tilauspisteen kayttoon perustuvat keskeiset perusmene-

telmét, jotka ovat saaneet omat kutsumanimensa:

e (s, Q) jatkuva tarkastus, kiinted erakoko, vaihteleva tilaushetki

e (s, S) jatkuva tarkastus, vaihteleva erdkoko, vaihteleva tilaushetki

e (R, S) jaksotettu tarkastus (perioditarkastus), vaihteleva erékoko, tilaukset

maarapaivina

e (R, s, S) jaksotettu tarkastus, vaihteleva erakoko ja mahdolliset tilaukset maa-

répéivina.

Y leensa perioditarkastus vaatii korkeampaa halytysrajaa kuin jatkuva tarkastus, silla

reagointiviive lisdantyy perioditarkastuksessa enimmilldén yhden tarkastusvalin ver-
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ran. Tdmén seurauksena muodostuu enemman varastoinnilla katettavaa aikaa ja ky-

syntéd, jonka seurauksena ilmenee epavarmuutta. (Karrus 2005, 46).

Tuoreleivontayksikko sijoittuu edelld mainituista perusmenetelmista (R, S)-
kategoriaan, silla kdytdssa on perioditarkastus, erakoot vaihtelevat ja tilaukset suorite-

taan maarapaivina.

3 TUORELEIVONTAYKSIKON VARASTONKIERTO

Tuoreleivontayksikdn varastossa on noin 60 raaka-ainenimiketté ja 20 pakkausmateri-
aalinimikettd. Vanhoja nimikkeita toki poistuu kaytosta ja uusia tulee tilalle, mutta

kokonaisméaéara pysyy samassa suuruusluokassa.

Materiaalit saapuvat tehtaalle useissa eri pakkaus- ja kuljetusmuodoissa. Suurin osa
materiaaleista toimitetaan lavoilla, jotka hyllytetdan vélivarastoihin. Suuren kulutuk-
sen alaiset jauhoerat saapuvat sdilidautoissa, irtotavarana, ja ne puretaan varastosiiloi-
hin pumppujen avulla. Osaa raaka-aineista tulee séilyttaa viiledssa. Niille on oma
kylmidnsa tuotannon vélittomassa laheisyydessa. Erdat raaka-aineet ovat allergeeneja,
eli ne voivat aiheuttaa osalle kuluttajista allergisia reaktioita. Sellaiset raaka-aineet
séilytetadn erillddn muista, niille erikseen osoitetussa hyllytilassa. Materiaalit seka ti-
lataan ettd toimitetaan vakiopdiving, kaksi kertaa viikossa, ja toimitetaan tehtaalle
runkokuljetuksin.

Tulevan viikon materiaalitarpeen varastoesimies saa tietoonsa syottamalla myynnilta
saadut ennakot taulukkoon, jonka taustalla on jokaisen tuotteen resepti. Tdman taulu-

kon perusteella saadaan tulevan viikon materiaalitarpeet.

3.1 Lahtotilanteen ongelmakohdat

Suurin yksittadinen ongelma tata tyota aloittaessani oli se, ettei tamankaltaista tutkiel-

maa ollut aikaisemmin tehty, joten lopputuloksiin paastiin yritysten ja erheiden kautta.

Tuoreleipomon raaka-aineiden ja pakkausmateriaalien kdyttd perustuu ennakoiden
laskemiseen. Ennakoissa on kuitenkin epdvarmuustekijoitd, joten tarkka materiaalitar-

velaskenta on vaikeaa. Tdma aiheuttaa varastotason heittelyé.
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Varastosaldon seuranta ja viikoittaiset tarkastukset tehdddn manuaalisesti. T&mé& on
johtanut saldovirheisiin ja vaaranlaisiin tilauksiin. Materiaalit tilataan pelkk&an en-

nakkoon nojautuen, historiatietoa ei kéytetd hyvaksi.

Kohdeyrityksen kéytossd olevan materiaalitarvelaskentaohjelman kaikkia ominai-
suuksia ei kayteta hyvaksi. Ohjelmaan voi syottaa jokaiselle varastossa olevalle ni-
mikkeelle tilauspisteen. Néité tilauspisteitd ei kuitenkaan ole laskettu. Nimikkeille ei
ole suoritettu ABC-analyysid, eika niitd ole mydskaan luokiteltu sen mukaan. Kaikkia

nimikkeit& seurataan siis samalla painoarvolla.

Kohdeyrityksen erityispiirteet hankaloittavat analyysin tekoa. Koska yrityksen toimi-
ala on elintarviketeollisuus, kaikki raaka-aineet ovat alttiita pilaantumiselle, ja niilla
on viimeinen kayttopéiva. Viimeisen kéayttopéivan ohittaneille raaka-aineille ei ole
kayttod, ne joudutaan havittdmaan, ja tdma johtaa lisékustannuksiin.

Yrityksen tavoittelema erittain korkea toimitusvarmuus, 99-100 %, hankaloittaa my6s
varaston kierron parantamista. Kaytannossa kaikki materiaalit ovat Kriittisid. Korvaa-
via materiaaleja ei ole. Jos yksikin loppuu varastosta tai sen toimitus myéhastyy, tar-
koittaa se sitd, ettd lopputuotteet jaavat toimittamatta.

3.2 Tilauspisteen ja varmuusvaraston méaarittdminen

Taman opinndytetyon suurin yksittdinen tavoite oli maarittad kaikille varastossa ole-
ville nimikkeille tilauspiste ja varmuusvaraston koko. Aikaisemmin téssé opinnéyte-
tyossa lapikaytya teoriapuolta tullaan soveltamaan tdssa alaluvussa yrityksen varas-
tonimikkeisiin. Saatuja tuloksia havainnollistetaan taulukoiden avulla.

Kulutus- ja tilausmadrien historiatiedot sain yrityksen kayttamasta materiaalitarvelas-
kentaohjelmasta. Néitd tietoja ei voinut kuitenkaan kayttada suoraan hyvéksi, vaan ne
tuli ensin siirtéa erilliseen taulukkolaskentaohjelmaan. Tama osa tydsté oli hyvin ai-
kavievaa. Riskit inhimillisille virheille olivat t&ssé vaiheessa myds suurimmat, joten

tarkastin tulokset useaan otteeseen.

Tilauspisteiden méaérittdmista hankaloitti se, ettei yksittaisten nimikkeiden varmuusva-

rastoja ole madritetty. Varastoesimiehen kanssa kdymissani haastatteluissa kavi sel-
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vaksi se, ettd tavarantoimittajien toimitusvarmuus ja toimitusaikojen pitévyys olivat
hyvalla tasolla. Yrityksen tavoitteleman 99-100 % toimitusvarmuuden ja varaston
manuaalisen saldokirjanpidon aiheuttamien saldovirheiden takia p&atin kuitenkin pitaa

varmuusvaraston tason matemaattisesti ehdotettua korkeampana.

Tilauspisteen méaéarittdmiseksi kéytin teoriaosuudessa mainittua ja Sakin (2009, 123)

kirjassa selvennettyé korotetun tilauspisteen kaavaa:
r=p(L+ E) +B
2

Keskimaardisen menekin, (D), sain laskemalla nimikkeen keskimé&éaraisen viikkokulu-
tuksen 18 kuukauden ajalta. Hankinta aika, (L), on aikaisemmin mainittu puoli viik-
koa ja tarkasteluvali, (P), on aikaisemmin mainittu viikko. Koska tilatut materiaalit
toimitetaan maaréapéivind, kaksi kertaa viikossa, muodostui varmuusvaraston, (B),

suuruudeksi puolen viikon kayttotarve.

Tilauseran koon madritta tilaaja, eli varastoesimies, ennakoiden ja senhetkisen varas-
tosaldon perusteella. Tilattaviin erdkokoihin vaikuttavat my6s materiaalien hinnan-
muutokset ja se, kuinka nopeasti ne vanhenevat. Joillakin materiaaleilla on myds mi-
nimitoimituserat, joita pienempi& madria ei pysty tilaamaan. Tulevat hinnankorotukset
ja minimitoimituserat vaikuttavat varastonkiertoon negatiivisesti, koska materiaaleja

on varastossa vélitonta tarvetta suurempi maara.

Kun kaikille nimikkeille oli méaritelty tilauspiste, luvut syo6tettiin yrityksen kéytta-
maan materiaalitarvelaskentaohjelmaan. Tilauspisteiden toimivuutta testattiin noin
kolmen kuukauden ajan, jonka jalkeen haastattelin varastoesimiesté niiden toimivuu-
desta. Huomasin, etté tuotannon sesonkiluontoisuudesta ja yksikon kéyttamasta pe-
rioditarkastuksesta johtuen osa tilauspisteista oli liian alhaisia. Naiden nimikkeiden

varmuusvaraston kokoa kasvatin niin, ettd se kattoi viikon kéyttotarpeen.

Taulukoista 1 ja 2 (liitteet 1 ja 2) ndhd&én, minké&laiseksi tilauspisteen ja varmuusva-
raston laskemiseen laadittu taulukko muodostui ja minkélaisia lopputuloksia se antoi
eréille materiaaleille. Taulukkoon 3 (liite 3) on listattu kaikkien varastossa olevien
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nimikkeiden tilauspiste. Siitd ndkee myds nimikkeiden jakautumisen ABC-analyysin

mukaisiin luokkiin.

3.3 ABC-analyysi

Kuten jo aiemmin tassé tydssé on todettu, kohdeyrityksessa ei ole aikaisemmin luoki-
teltu nimikkeitda ABC-analyysin pohjalta. Koska kaytdssani ei ollut varastojen talou-
dellisia arvoja, suoritin analyysin kulutuksen perusteella. Pakkaustarvikkeiden yksikot
aiheuttivat tdssa vaiheessa tyoté suuria ongelmia: niiden kulutusta mitattiin niin kilo-
grammoissa, kappaleissa kuin metreissékin. Tama taas johti siihen, ettd analyysin
luokkajako pakkausmateriaalien osalta ei vastannut todellisuutta eika siit4 voinut teh-
d& jarkevié johtopaatoksid. Tasta syysta rajasin ne ulos ABC-analyysin piirista ja kes-
kityin pelkéastaan raaka-aineisiin.

Ker&damaéni aineiston pohjalta erittelin raaka-aineet ja pakkausmateriaalit toisistaan
kahteen erilliseen nimikekategoriaan. Taman jalkeen jarjestin raaka-aineet kulutuksen
mukaiseen jarjestykseen, suurimmasta pienimpaéan. Luokkajaon suoritin Sakin (2009,
91) kehittdmén luokittelun mukaan. Luokkia muodostui tall4 tavalla nelj&, A-D. Ni-
mikkeiden kulutusrajat asetin luokkajaon mukaan seuraavasti: A-nimikkeiden kulu-
tuksen alaraja on 25 000 kg, B-nimikkeiden kulutus on 10 000-25 000 kg, C-
nimikkeiden 1000-10 000 kg ja D-nimikkeiden 0-1000 kg.

Kuva 1 ndyttda raaka-ainevaraston muodostumisen nimikeluokittain, prosentteina ko-
konaisnimikemaaréstd. Kuvasta voidaan huomioida muun muassa se, etta A- ja B-
nimikkeet muodostavat 22 % kaikista nimikkeista ja ettd C-nimikkeita on l&ahes puolet

kokonaismaarasta.
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Raaka-ainevaraston muodostuminen
nimikeluokittain
60 %
49%
50%
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20% 15%
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A-nimikkeet B-nimikkeet C-nimikkeet D-nimikkeet

Kuva 1. Raaka-ainevaraston muodostuminen nimikeluokittain

Raaka-aineiden keskiméaaraisen kulutuksen jakaantuminen ABC-luokittain nadkyy ku-
vasta 2. A- ja B-nimikkeiden kulutus kokonaiskulutuksesta on 75 %, ja kuten ylempé-
nd mainittiin, ne vastaavat 20 % kokonaisnimikemaérastd, joten luvussa 2.8 mainittu
20/80-saanto toteutuu siis raaka-aineiden osalta melko tarkasti.

ABC-analyysin perusteella voi tehd& sen johtopaatoksen, ettd C- ja D-nimikkeiden
suuresta madarasta ja niiden toimitusmuodosta johtuen ne aiheuttavat myos eniten ty6-
t4. Osa A-nimikkeista ajetaan jo nyt suoraan siiloon, mutta jatkossa tulisi miettia in-
vestointeja, joilla loputkin A-nimikkeista saataisiin pois hyllytilaa viemésta. Tama va-
hentdisi myos varastohenkiloston tydtaakkaa.
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Raaka-aineiden kulutus nimikeluokittain

60%
50% - 49%
40% -
30% -+
20% -+
10%

0%

A-nimikkeet B-nimikkeet C-nimikkeet D-nimikkeet

Kuva 2. Raaka-aineiden kulutus nimikeluokittain

JOHTOPAATOKSET JA KEHITYSTARPEET

Tilauspisteita tulisi paivittaa rullaavalla, esimerkiksi kuuden kuukauden kayttotieto-
jaksolla, jotta ne pysyisivat ajan tasalla. Tilauspisteiden ohella materiaalitarvelasken-
taohjelman tulisi ottaa huomioon nimikkeiden viimeinen kayttopéaivé, jottei epékurant-
tia esiintyisi. Tdma toiminto voisi hélyttaa tilaajaa samaan tapaan kuin tilauspiste.

ABC-analyysi tulisi suorittaa uudelleen kayttden nimikkeiden taloudellista arvoa lah-
tokohtana. Ndin saataisiin myos pakkaustarvikkeet mukaan analyysin piiriin. Talou-
delliset arvot mahdollistaisivat myds optimaalisten ostoerien sek& varaston kiertono-

peuksien laskemista.

Tavarantoimittajien kanssa tulisi neuvotella toimitussopimuksia, jotka mahdollistaisi-
vat toimittajien paasyn yrityksen tietokantaan ja automaattitdydennysten kayttéonoton.
Tama helpottaisi tilaajan tyota ja siirtaisi osan tilaustydsta suoraan toimittajapuolelle.
N&in olisi syyta tehda ainakin niille suuren kulutuksen A-nimikkeille, jotka varastoi-
daan siiloihin, koska niiden varastosaldo tallentuu jo t&lla hetkelld tietokantoihin au-

tomaattisesti.
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Varastoinventaario suoritetaan kerran viikossa, manuaalisesti. Tata tulisi kehittd4 au-
tomaattisempaan suuntaan. Kayttoon voisi ottaa esimerkiksi viivakoodinlukijoita, joi-
den avulla yllapidettaisiin ajan tasalla olevaa varastosaldoa niin materiaaleja vastaan-
otettaessa kuin niita kaytettdessékin. Tdmankaltainen jarjestelma mahdollistaisi myos

viimeisen kayttopaivan lisdédmisen tietokantoihin.
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Liite 1

Taulukko 1. Eraan raaka-aineen kaytto ja laskennallinen tilauspiste

Vehnéjauho
(taysjyva) Ostot Kaytto Tarvelvko Tilaus/vko | Varastosaldo (kg)
R2790
tammikuu 2009 134 274 129 507 32 377 33 569 1192
helmikuu 2009 115 269 107 233 26 808 28 817 3201
maaliskuu 2009 103 787 111 085 27771 25947 1376
huhtikuu 2009 105 290 111 917 27 979 26 323 -281
toukokuu 2009 144 422 109 668 27 417 36 106 8 408
kesékuu 2009 147 467 115 067 28 767 36 867 16 508
heindkuu 2009 170 411 135184 33796 42 603 25315
elokuu 2009 99 668 123173 30 793 24 917 19 439
syyskuu 2009 120 903 120 741 30185 30 226 19 479
lokakuu 2009 144 838 126 411 31603 36 210 24 086
marraskuu 2009 119 844 118 278 29 570 29 961 24 477
joulukuu 2009 90 617 105 898 26 474 22 654 20 657
tammikuu 2010 120 413 106 578 26 644 30103 24116
helmikuu 2010 60 223 74 996 18 749 15 056 20 423
maaliskuu 2010 90 715 88 432 22108 22 679 20994
huhtikuu 2010 59 916 42 564 10 641 14 979 25 332
toukokuu 2010 34 965 8741 16 591
kesékuu 2010 60 141 54 067 13517 15 035 18 109
heinakuu 2010 60 141 52 164 13041 15 035 20103
elokuu 2010 39 698 9 925 10179
Keskimaarin/ivko : 23 845 27 060 15 985
Standardipoikkeama : 8 255 8 404 8 493
Toimitustiheys: 2 kertaalvko
Varmuusvaraston koko: 1/2 vko tarve
Tilauskoko: Irto, max. 40 000kg

Tilauspiste: 35768 kg




Liite 2

Taulukko 2. Eraan pakkausmateriaalin kaytto ja laskennallinen tilauspiste

Iso-Vehna Ostot Kaytto Tarvelvko Tilaus/vko | Varastosaldo (kph)
P3020
tammikuu 2009 432 000 332 897 83224 108 000 24 776
helmikuu 2009 172 800 287 398 71850 43 200 -3874
maaliskuu 2009 432 000 326 922 81731 108 000 22 396
huhtikuu 2009 392 400 367 621 91 905 98 100 28 591
toukokuu 2009 345 600 338 996 84 749 86 400 30 242
kesékuu 2009 345 600 352 037 88 009 86 400 28 632
heindkuu 2009 259 200 368 469 92 117 64 800 1315
elokuu 2009 345 600 328 683 82171 86 400 5544
syyskuu 2009 345 600 324 821 81 205 86 400 10 739
lokakuu 2009 313 200 306 194 76 549 78 300 12 491
marraskuu 2009 432 001 277 234 69 309 108 000 51182
joulukuu 2009 259 200 303 423 75 856 64 800 40 127
tammikuu 2010 345 600 338 256 84 564 86 400 41 963
helmikuu 2010 86 400 245 454 61 364 21 600 2199
maaliskuu 2010 259 200 303 194 75 799 64 800 -8 800
huhtikuu 2010 360 000 249 773 62 443 90 000 18 757
toukokuu 2010 259 200 370 541 92 635 64 800 -9 078
kesékuu 2010 515 600 324 931 81 233 128 900 38 589
heindkuu 2010 224 000 179 673 44 918 56 000 49 671
elokuu 2010 144 000 290 086 72 522 36 000 13 150
Keskimaarin/vko : 77 708 78 365 19931
Standardipoikkeama : 11791 26 681 18 273
Toimitustiheys: 2 kertaalvko
Varmuusvaraston koko: 1/2 vko tarve
Tilauskoko: 3 000 kpl / 86 400 kpl

Tilauspiste: 116 561 kpl




Taulukko 3. Nimikkeiden tilauspisteet ja jakautuminen ABC-analyysin mukaisiin luokkiin.

Varastonimike

kk-kayttd tilauspiste

Vehngjauho (taysjyva) R2790 95 381 35768
Hiivaleipa-vehngjauho (sakki) R1010 36 998 13874
Rouheinen kaura-konsentraatti R2439 25 650 9619
Kidesokeri R1111 25 436 9539
Seossiirappi R2200 16 809 6303
Porkkanasuikale R2261 13 409 5028
Rapsidljy R1166 12 016 4506
Vehna-gluteeni Reppe R1178 11 597 4349
Akobake K Taikinarasva R2391 11 299 4237
Vakuumisuola R1047 10 972 4115
Vehnéagluteeni R1171 10 664 3999
Vehnéarouhe (hieno) R1015 10 094 3785
Alpaga Lahti R2162 8 018 3007
Mallastettu Vehnéahiutale R2215 7 498 2812
Pellavansiemen R1242 7 463 2799
Ruisjauho (karkea,séakki) R1021 6 163 2311
Paahdettu Venharouhe R2328 5571 2089
Kaurarouhe (leikattu,20kg) R1338 5442 2041
Juustomuru R1959 4 675 1753
Ruisrae (esikypsytetty) R1031 3924 1472
Vaniljajogurttitayte R2142 3 619 1357
Auringon-kukansiemen R1227 3514 1318
Kananmuna-massa R1167 3 339 1252
Ripottelu-vehnajauho R2350 3 304 1239
Lestyruisjauho (hieno) R1306 3 000 1125
Kauralitiste (pieni) R2181 2473 927
Vehnarouhe R1014 2 406 902
Aromiruis-mallasjauhe R2481 2 203 826
Kaurahiutale (iso) R1336 2140 803
Fiberline 102 R1175 1987 745
Vehnéalese R1890 1 868 701
Sorbiinihappo R1048 1 695 636
Vehnaraski R1391 1601 600
Maissikoriste R1947 1481 555
Leipomorahka R1144 1447 543
Vehnalitiste R2214 1 233 462
Ruisrouhe R2300 1151 432
Vanilliinikreemi R1191 1 081 405
Emmental Juustoraaste R1328 1 020 383
Mammimallas R1084 903 339
Sapore Flavour 10 R2471 895 336
Karlsbadermix R1092 848 318
Malted Surdej R2459 763 286
Aromiruis-mallasrouhe R2438 730 274
Fertisur R1341 552 207
Porkkanatiiviste R2343 421 158
Kauralese R1041 317 119
Ryex-Finn R2317 285 107
Guargum R2357 252 95
Kaneli (jauhettu) R1233 223 84
Palakonedljy R2198 198 74
Soft'r Intens Freshness R2480 119 45
Risofarin R2428 118 44
Talento Prima Fresh R2244 106 40
Kardemumma (jauhettu) R1235 58 22
Iso-Graham P3022 360243 135091
Iso-Vehna P3020 310830 116561
Kauratyynyt P3579 310058 116272
Taikaruis P3799 246151 92307
Iso-Monivilja P3023 187524 70322
100% TH Monivilja P3578 176237 66089
Ruisvehnatyynyt P3580 78046 29267
Arkiviipaleet P3802 74590 27971
Suljentanauha P1671 66917 25094
Muovivanne P1736 24535 9201
Leimausnauha Rowema P3455 13782 5168
Leimausnauha (30mm) P2592 7678 2879
Porkkanamuhku P3845 2728 1023
Jyvamuhku P3846 2250 844
Juustosampyla P3844 1245 467
Megakaura P3847 1172 440
Vaniljakierre P3560 423 159
Korvapuusti P3281 323 121

—

——

——

——

A-nimikkeet

B-nimikkeet

C-nimikkeet

D-nimikkeet

Pakkausmateriaalit
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