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JOHDANTO

1 TAUSTA

Kimmoke tdmén tyon kirjoittamiselle saatiin kesédn 2010 aikana tydskennellesséani
Wiartsilan huollon osto-osaston tiimi 3:ssa. Kampiakseleiden sekd moottorilohko-
jen hankinnat seka kyseisten komponenttien saatavuuden selvittdminen on yksi
tarked osa kyseisen ostotiimin tydssé. Saatavuuskyselyité tulee kyseisen tiimin

hoidettavaksi useita joka kuukausi.

Kyseinen saatavuuden kyselyprosessi seké sitd mahdollisesti seuraava tilauspro-
sessi on monimutkainen prosessi, johon niin sekd minun kuin muiden ostotiimin

jasenten mielestd tuli saada tehtyd parannuksia

Té&ssé tyossa suurena apuna oli tydkokemus Wartsilan huollon ostossa seké aikai-
sempi kokemus kampiakseleiden sek& moottorilohkojen asennuksesta WIO:n
W20-tuotetehtaalla. Luonnollisesti tuotantotekniikan insingoriopiskelut antoivat

tyokalut ja valmiuden tdmén opinndytteen kirjoittamiseen.
1.1 Tavoite sekéd tutkimusongelma

Taman tyon tavoitteena on selvittdd kyselyprosessin ongelmakohdat seka esittéda
parannusehdotuksia. Samalla péivitetddn ostotiimin saatavuuskyselyja koskevat
tyoohjeet sekd pyritaan luomaan yksinkertainen tyokalu tiedon jakoa varten pro-

sessin eri toimijoille.
Tutkimusongelmia ovat seuraavat:

1. Mitk& ovat kampiakseleiden sekd moottorilohkojen saatavuuden kysely-

prosessin ongelmat?
2. Kuinka mahdolliset ongelmat voitaisiin poistaa?
1.2 Sisalto

Ty0 koostuu teoriasta sekd empiirisestd osasta. Teoriaosan alussa on johdanto,

jossa késitelld&n tyon taustaa ja tavoitteita. Toisessa luvussa esitellddn Wartsila
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yleisesti yrityksend. Kolmas luku kasittelee logistiikkaa. Neljannessa luvussa ker-
rotaan prosesseista sekd niiden kehittdmisestd. Viidennessé luvussa kerrotaan
hankintatoimesta ja sen tehtdvistd. Kuudes luku kasittelee varastointia ja varaston

ohjausta.

Empiirisessa osassa kasittelen tarkemmin tyon aiheena olevaa kyselyprosessia ja
siitd 16ytyneitd parannuskohteita. Kaikkia empiirisen osan tuloksia ei julkaista
yleiseen jakoon tulevassa tydssd, silla se siséltdd toimeksiantajalle luottamuksel-

lista tietoa.
1.3 Rajaukset

Tassé tyossa kasitelladn kampiakseleiden sekd moottorilohkojen saatavuuden ky-
selyvaihetta. Itse tilausvaiheeseen sekd materiaalien toimittamiseen asiakkaalle ei
tdman tyon puitteissa puututa, ainoastaan sivutaan kyseisia aiheita paikoittain.
Ty0 on kirjoitettu osto-osaston ndkdkulmasta, unohtamatta kuitenkaan muita pro-

sessin toimijoita.

Tama tyd koskettaa monia eri tuotantotekniikan osa-alueita, kuten varastointia,
materiaalinhallintaa, projektitoimintaa seka tilaus- toimitusketjun hallintaa. Teo-
riaosuus on kuitenkin rajattu kasittelemad vain niitd osa-alueita, jotka kehittavan

prosessin ymmartamisté seké kehittdmista silmall pitden ovat relevantteja.
1.4 Tyo6n kulku

Ty aloitettiin loppuvuodesta 2010 haastattelemalla Wartsilassa tyoskentelevia
kampiakseleiden seka moottorilohkojen kysely- seka tilausprosessin toimijoiden
edustajia. Ty0 jatkui kevattalvella 2011 teorian sekd empiirisen osuuden Kirjoit-

tamisella.
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TEOREETTINEN VIITEKEHYS

2 WARTSILA

Wartsila on vuonna 1834 Tohmajarvelld perustettu, kansainvélisesti johtava me-
renkulun ja energiamarkkinoiden voimaratkaisuiden toimittaja, joka tukee asia-
kasyrityksi& tuotteiden koko elinkaaren ajan. Wartsila maksimoi alusten ja voima-
laitosten ympaéristotehokkuuden ja taloudellisuuden keskittymélld teknologisiin
innovaatioihin ja kokonaishyotysuhteeseen. Waértsilan liiketoiminta jakautuu ku-
van 1 esittamélla tavalla kolmeen ydinalueeseen: Ship Power, Power Plants sek&
Services. Yrityksen liikevaihto jakaantuu melko tasaisesti kyseisten ydinalueiden
kesken.

Vuonna 2010 Wartsiléan liikevaihto oli 4,6 miljardia euroa ja se tyollisti yli 17 500
henkilo& 160 toimipisteessa 70 maassa. /14/

SHIP POWER
POWER PLANTS
SERVICES

Kuva 1. Wartsilan liiketoiminta-alueet
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3 LOGISTIKKA

3.1 Madéritelma

Késitteelle logistiikka on useita toisistaan eroavia maaritelmid, miltei yhtd monta
kuin méérittajiakin. Aikaisemmin termilld logistiikka tarkoitettiin ainoastaan tuot-
teiden fyysisté jakelua sekd markkinointilogistiikkaa, eli tavaroiden kuljettamista,
varastointia sekd kysynnén ja tarjonnan valvomista. T4t toimintoa paremmin ku-
vaava sana olisi kuitenkin jakelu (engl. Distribution). Teollisen prosessin tavoite
tuottaa oikeaa tuotetta oikeaan aikaan oikeassa paikassa antoi logistiikalle uuden

asiakasléheisen lisaarvon, johon nykyiset madritelmat nojaavat. /2/ /6/
Logistiikka on madritelty:

”prosessiksi, jonka avulla hallitaan materiaalivirtaa ja siihen liittyvaéa palvelua
sekd tietovirtaa siten, etta toiminnan laatu ja kustannustehokkuus maksimoituvat”
17/

Logistiikka on my6s vastuussa kaikista eri ndkokulmista, jotka tulee ottaa huomi-
oon siirrettdessa sekd varastoitaessa materiaalia sen matkalla alkuperdisilta toimit-

tajilta loppuasiakkaalle /11/

Logistinen prosessi sekd asiakas toimivat monessa kohdin vuorovaikutussuhtees-
sa. Taten logistiikkaa parantamalla voi yritys saavuttaa selkean kilpailuedun niihin
kilpailijoihin ndhden, jotka suoriutuvat logistisesta prosessista huonommin tai hi-
taammin. Kun organisaatiossa tavaran ja/tai palvelun asiakkaalle toimittamiseen
liittyvat vaiheet yhdistetdan kokonaisuudeksi, syntyy kuvan 2 mukainen logistinen
prosessi. Tdma prosessi kulkee koko yrityksen lapi. Kyseisen logistisen prosessin

puitteissa liikkuu niin tavaraa, informaatiota kuin maksusuorituksia. /6/
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Kuva 2. Logistinen prosessi /5/

Logistisen prosessin tavoitteena oli aikaisemmin hoitaa logistiikan tehtdvat mah-
dollisen kustannustehokkaasti. Kuitenkin viimeaikoina suosituksi tullut asiakas-
l&htdinen ndkdkulma on muuttanut myods logistisen prosessin tavoitteita. Niinpa
entistd suurempaa huomiota kiinnitetddn asiakaspalvelun laatuun ja prosessin l&-
pimenoaikoihin. Logistiselle prosessille tulee méaaritella selke&d omistaja, joka pi-
ta44 huolta, ettd hajallaan suoritettavista logistisista toiminnoista muodostuu yhte-
nainen ja hallittu kokonaisuus. Koska logistisen prosessin suunnittelussa otetaan
aina huomioon loppuasiakas, tulee prosessin omistajan olla fyysisesti lahella han-
té. /6/

Logistisen prosessi jaetaan yleisesti kahteen kuvassa 3 esitettyyn erilaiseen koko-
naisuuteen: kokoavaan sekd jakautuvaan logistiikkaan. Projektitoiminnassa sek&
yksittaisvalmistuksessa logistiikka on luonteeltaan kokoavaa. Té&lloin asiakkaan
tekema tilaus kdynnistad projektin sekd raaka-aineiden ja osien tilaamisen ja val-
mistamisen. Tallgin erilliset toimitusketjut kohtaavat toisensa valmistettavan tuot-
teen kokoonpanopisteessd, jossa eri komponenteista/osista syntyy valmis tuote.
Kokoavan logistisen prosessin tuotteet ovat tavallisesti suuria investointeja, joiden
hankinnat ovat pitkéllisen harkinnan tuloksia. T&mén johdosta informaatiovirta on
erityisen tarkedssa roolissa, sill4 valmistettavan tuotteen taytyy vastata taysin asi-
akkaan vaatimuksia. Logistiikan paatehtavana talléin on sovittaa informaatio- se-
k& materiaalivirrat yhteen mahdollisimman nopeasti ja joustavasti. Kokoavassa

logistiikassa ei kiinnitetd niink&an huomiota kuljettamiseen sekd varastointiin.
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Kokoavan logistiikan prosessin omistaja on projektin paallikkoé tai hdnen maa-

réamansa henkild. /6/

KOKOAVA HAJAUTUVA

Toimittajat Ohjauspiste

Kokoonpano Varastot

Ohjanspiste

Talleenmyvjat

Kuva 3: Kokoava ja hajautuva logistiikka /6/

Hajautuva logistiikka toimii péinvastoin kokoavaan verrattuna. Talloin valmistet-
tavat tuotteet ovat kulutushyodykkeitd, jotka pyritdan saamaan mahdollisimman
hyvin asiakkaiden saataville koko markkina-alueelle. Niinpa hajautuvasta logistii-
kasta on kaytetty yleisesti nimed jakelu. Hajautuvassa logistiikassa tiedon siirtoa
tarkedmpid kysymyksia ovat varastojen kierrdattaminen sek& kuljettaminen. Hajau-

tuvan logiikan prosessin omistaja on lahelld myyntia. /6/
3.2  Arvoketju

Menestyvéssa liiketoiminnassa on aina pohjimmiltaan kyse ydinosaamisesta seka
asiakkaiden haluamien tuote-palveluyhdistelmien tuottamisesta. Asiakaspalvelu-
prosessi, jota useasti kutsutaan myos yrityksen ydinprosessiksi, rakentuu erilaisis-
ta arvoa lisdavistd toiminnoista. Kuvassa 4 on kuvattu Porterin arvoketju, jossa

toiminnot on jaettu kahteen luokkaan: perustoimintoihin seka tukitoimintoihin.



Perustoiminnot:

tointi)

huolto.

operaatiot (valmistus)
lahtologistiikka (mahdollinen varastointi seka kuljetus asiakkaalle)

myynti ja markkinointi

Kaikki ylla mainitut perustoiminnot liittyvat tukitoimintoihin:

e hankinnat (eri osastojen ostotoiminta)

e tekniikan kehittdminen

e inhimillisten voimavarojen hallinta eli Human Resources

17

tulologistiikka (tavaroiden kuljetus, vastaanotto sekd mahdollinen varas-

o infrastruktuuri (rahoitus, lakiasiat, yrityksen johto, kirjanpito, jne.). /5/ /6/

YRITYESEM IMFRASTRLUKTLUILIRI

Tuki-

IMHIMILLISTEMN WVOIMAVARCIEN HALLIMNTA

toimen-

piteet

TEKMIIEAM KEHITYS

HAMNETMNTS
Tula- Cpe- Lahtd- | Myynti & Hualto
logis- raa- logis- rmarklki-
tiikelca tiot tiikka nointi

Perustoiminnot

Kuva 4. Porterin arvoketju
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Monesti suurien yrityksien liiketoiminnan havainnollistaminen tarkasti saattaa ol-
la vaikeaa. Arvoketjun analyysi néyttdd selkedsti kuinka yrityksen eri osastojen
tyontekijat voivat tuottaa asiakkaalle ensiarvoisen tarkead lisdarvoa. /sakki 18/

Logistinen prosessi voidaan kasittdéd myos arvoketjujen muodostamaksi jonoksi.
Talloin kukin arvoketju edustaa yhtd yritystd laajan toimitusketjun osana, jossa

tuotteen/palvelun jalostusarvo liséantyy. /2/
3.3 Logistiset virrat

Logistiikka voidaan ymmartéa jarjestelmaksi, jossa liikkuu erilaisia virtoja. Naita
ovat viisi tunnettua virtaa, jotka on kuvattu kuvassa 5 eli materiaalivirta, infor-

maatiovirta, pddomavirta, kierratysvirta sekd organisaatiovirta. /2/

Logistiikassa on aina tunnettu kaksi perusvirtaa: fyysista tuotetta liikuttava mate-
riaalivirta sekd taman kaynnistavéd informaatiovirta. Tilaaja kertoi myyjélle tar-
peestaan, jonka jalkeen toimitus sovittiin tiettyd vastatoimitusta vastaan. Nyky-
paivana tuottajalta asiakkaalle virtaavaa materiaalivirtaa vastakkaiseen suuntaan
virtaa padomavirta. Yleisesti ottaen tdma paddomavirta on rahavirtaa, jolla asiakas
maksaa vastaanottamansa materiaalivirran. T&ma rahavirta on liiketoiminnan jat-
kumisen kannalta huomattavan tarke&d, sill4 tuleehan yrityksen tuottaa pitkalla

tahtaimella rahallista voittoa. /2/

Materiaalivirta ei aina ole fyysistd, se saattaa olla myos palvelua eli aineeton hyo-
dyke. Useasti logistiikassa aineeton hyodyke sek& fyysinen materiaali sitoutuvat
yhteen. Joskus tuottamiseen vaadittavat investoinnit ovat niin suuria, ett tuottajan

on hankittava pddomaa esim. pankeilta tai sijoittajilta. /2/

Nykyisen kestdvan kehityksen tietoisuuteen nousun aikana on alettu kiinnittaa en-
tistd enemman huomiota maailman raaka-aineresurssien niukkuuteen sek& ympé-
riston saastumiseen. Niinpd yksi huomattavista virroista on asiakkaalta takaisin
tuottajalle kulkeutuva kierréatysvirta. Viides logistisen virran muoto on organisaa-
tiovirta. Talla tarkoitetaan esimerkiksi tuottajayrityksen seka asiakkaan valista I&-
heista yhteistoimintaa, jossa omistusosuuksia muuttamatta pyritddn hankkimaan

molemmille osapuolille kustannusten summaa suurempi hyoty. /2/
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T < Informaatiovirta >
U A
O Materaalivirta > 5
T I
T < Piiomavirta A
A K
T < Kiemrdtysvirta A
A S
< Organisaatiovirta >

Kuva 5: Logistiset virrat ja niiden suunnat /2/

3.4 Logistiset strategiat

Lean on logistinen strategia, jossa pyritdédn vahentdmaan resurssien kayttod samal-
la kuitenkin turvaamalla hyvéksyttdva asiakaspalvelun taso. Tahén tavoitteiseen
pyritdan poistamalla kaikki hukka logististen prosessien sisalld. N&itd hukkia ovat
mm. turha varastointi, ylituotanto, materiaalin odottaminen, pienemmat materiaa-
lien liikkeet sekd nopeammat toimitukset. Tiimitydskentely ja prosessien jatkuva

parantaminen ovat tarkeéssé osassa Leanissa.

Leanin perusideana on tutkia organisaation kaikki toiminnot, joita tarvitaan tuot-
teen valmistamiseen asiakkaalle. Tdman jalkeen tunnistetaan toiminnot, jotka toi-
mittavat asiakkaalle lisdarvoa. Arvoa tuottamattomat toiminnot pyritdén poista-

maan tai ainakin minimoimaan.
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Agile on toinen useasti kaytetty logistinen strategia, jonka paatavoitteena on olla
mahdollisimman joustava sek& nopean vasteajan omaava organisaatio. Tama stra-
tegia tahtdd mahdollisimman korkeaan asiakaspalvelun tasoon vastaamalla nope-
asti muuttuviin olosuhteisiin ja asiakkaan toiveisiin. Tat4 strategiaa noudattava
organisaatio seuraa asiakkaan pyynt0ja tarkasti ja reagoi niihin nopeasti. Tavoit-
teena on pystyd toteuttamaan kaikki kysyntd ja jopa ylittdmadn se. Agile-
strategian huono puoli on mahdolliset pitkat toimitusajat. /11/

Lean ja agile ovat kaksi strategiaa, jotka vaikuttavat melko péinvastaisilta. Mo-
lemmat kuitenkin tdhtdavat yhteen pééatarkoitukseen; asiakkaan tarpeiden tyydyt-
tamiseen. Niinp& on huomattu, ettd namé kaksi strategiaa on mahdollista yhdist&a.
Useasti parhaan tuloksen saa toteuttamalla Lean-strategiaa tuotteiden valmistuk-
seen tarvittavissa valmistusprosesseissa seké Agile-strategiaa tuotteen valmistami-

sen jalkeisissé asiakaspalvelun vaiheissa. /11/

Sisdinen nikdkulma — Logistiikka pvrkii Ulkoinen nikékulma —
resurssien kivtts + lean parhaaseen tasapainoon Asiakkaan tvvtvviisvys + agility
|
T Wi 7
4 L
v \ 4 v

Trendi kohti asiakaspalvelua

Kuva 6. Lean vs. Agility /11/
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3.5 Logistiikan toiminnot

Kuten aikaisemmin kuvattu, on logistiikka erittdin laajaa toimintaa, joka koostuu
useista toisiinsa liittyvista toiminnoista muodostaen tuotteen toimitusketjun. Tar-
keimpid néistd toiminnoista ovat hankintatoimi, kuljetus, varastointi, Kierratys,
sijainti ja viestintd. Logistiikkaa tarkastellessa ei ole tarkeinta listata eri toimintoja
ja piirtda rajoja niiden valille. Tarkeintd on ymmartaa, etta riittdvan materiaalivir-
ran turvaamiseksi tarvitaan useiden eri toimintojen valistd saumatonta yhteistyota.

Seuraavassa naista toiminnoista lisaa. /11/
3.5.1 Hankintatoimi

Hankintatoimi on yleensa keskitetty organisaatiossa erilliselle osto-osastolle. Té&-
ma& osasto on vastuussa kaikkien organisaation tarvitsemien materiaalien hankin-
noista. Osto-osasto on vastuussa ostotilauksen lahettamisestd, ja on taten taho, jo-

ka kéynnistdd materiaalin virran toimittajalta ostajaorganisaatiolle.

Ennen varsinaista tilausta hankintatoimen on loydettavé kullekin materiaalille so-
piva toimittaja ja padstava heidan kanssaan sopimukseen toimitusehdoista. Tila-
uksen tekemisen jdlkeen hankintatoimi valvoo tilauksen toimituksen oikea-

aikaisuutta ja mahdollisesti pyytda toimittajaa aikaistamaan tilauksen toimitusta.
Hankintatoimesta lis&a luvussa 5.
3.5.2 Kuljetus

Mietittédessé sanaa logistiikka, tulee ihmisten mieliin useasti ensimmaisend tava-
roiden kuljetus. Aikaisemmin kerroin kuinka logistiikalla on kuitenkin paljon laa-
jempi merkitys kuin pelkka materiaalin siirtdminen. Kuljetustoimi on se taho, joka
on vastuussa materiaalin fyysisesta liikuttamisesta toimitusketjun eri pisteiden va-
lilla. Yksittaistd organisaatiota tarkastellessa kuljetustoimen térkeimmat tehtavat
ovat materiaalin toimitus tavarantoimittajilta ostavaan organisaatioon sekd tuottei-
den toimitus organisaatiosta ostavalle asiakkaalle. Materiaali tulee saada toimitet-
tua kustannustehokkaalla ja turvallisella tavalla mahdollisimman tehokkaasti ja

nopeasti oikeaan paikkaan.
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Kuljetustoimi valitsee kullekin toimituksella sopivimman kuljetusmuodon, seka
mahdollisesti kuriirina toimivan yrityksen. Térkedd on myos ottaa huomioon laki-

en ja normien vaatimukset kuljetuksia jarjestéessé.

3.5.3 Varastointi

Varastotoimen voidaan kasittad sisaltavan kaikki tavaran vastaanoton ja myo-
hemmin tavaran kerddmisen sekd pakkaamisen valilla tapahtuvat toiminnot. Naité
toimintoja ovat siis vastaanotto, materiaalin varastointi, materiaalin hallinta, mate-

riaalin kasittely, tilauksen kerd&dminen seka tilauksen pakkaaminen.

Vastaanoton vastuulla on tarkistaa, ettd saapuva tilaus vastaa tehtya tilausta. Té&-
maén liséksi vastaanotto purkaa lahetyksen kuljettavasta ajoneuvosta, tarkastaa ma-

teriaalit mahdollisten vahinkojen varalta seka lajittelee materiaalit nimikkeittain.

Varastoinnin tehtdvana on siirtdd vastaanotetut lahetykset oikeille varastopaikoil-
le, josta ne ovat saatavilla tarpeen tullessa. Varastoinnin tulee myos pitéa huolta
siitd, ettd varastoidut materiaalit séilyvat hyvéassad kunnossa. Varaston valvonta
asettaa saannot, joiden mukaan varastoa hoidetaan. Tést4 kerrotaan lis&a luvussa
1.

Materiaalin hallinta on yleisesti kéytetty termi kaikille organisaation sisalla tapah-

tuville materiaalin liikkeille.
3.5.4 Sijainti

Logistiset toiminnot ovat yleensa sijoittuneina eri paikkoihin. Esimerkiksi val-
mistuneiden tuotteiden varastointi voidaan hoitaa itse, hoitaa l&heisessa varastos-
sa, siirtdd lahelld asiakkaita valivarastoon, siirtdd kolmansille osapuolille, vaihto-
ehtoja on rajattomasti. Logistiikan esimiesten tehtdvand on I0yt4& paras sijainti
kullekin toiminnolle ja harkita tarkkaan niihin liittyvida kysymyksid varastojen

maéarésta ja koosta.
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3.5.,5 Viestinta

Informaatiovirta on yksi tarkeimmista logistisen jarjestelman virroista. Tama in-
formaatiovirta yhdistaa kaikki toimitusketjun osat toisiinsa, jakaen informaatiota
tuotteista, asiakkaiden tarpeista, materiaaleista, materiaalien liikkeistd, aikatau-
luista, varaston tasoista, saatavuudesta, ongelmista, kustannuksista ja niin edel-

leen. Informaatiovirran kontrollointi on aina erittdin haastavaa. /12/
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4 PROSESSI SEKA SEN SUUNNITTELU JA KEHITTAMI-
NEN

4.1 Prosessi

Nykyaikaisen teollisuuden ndkodkulmasta katsottuna prosessit ovat keinoja, joiden
avulla voidaan tuottaa asiakkaan haluamaa tuotetta ja/tai palvelua oikea mé&ara,
oikeaan aikaan, vahimmaiskustannuksin sekd parhaalla mahdollisella tehokkuu-
della ja tuottoisuudella. Yleensa useat pienet prosessit nivoutuvat yhteen muodos-
taen yhden isomman prosessin. Prosessia voidaan kuvata myods tapana tehda jo-
tain. Yleensa tahan liittyy erindisia askeleita tai toimintoja. Prosessin suunnittelu

on kyseisten askeleiden suunnittelua sek& kehittamista. /1/

Prosessi voidaan méaritellda myos toimintoketjuksi, jossa on monta yhteen sovitet-
tavaa osaa. Jotta prosessi olisi tehokas, tulee sen olla mahdollisimman yksinker-
tainen ja taten sujuva. Jokaisella prosessilla tulee myos olla omistaja. Han on vas-
tuussa prosessin suunnittelusta ja toiminnasta seka kaikista tarkeimpéané asiakkai-

den tarpeiden tayttamisesta. /6/

Prosesseilla tulee aina olla selva alku(input) ja loppu(output). Toisin sanoen pro-
sessin k&ynnistaa aina ennalta sovittu impulssi, ja kun prosessin tuloksena saadaan
aikaan haluttu tieto, tuote tai vaikkapa dokumentti, paattyy kyseinen prosessi.
Prosessin eri toimintojen tulee tapahtua loogisessa, arvoa lisdavassé jarjestykses-
sé. Prosessin tavoitteena tulee olla prosessin asiakkaan palveleminen, oli tuo asia-
kas sitten siséinen tai ulkoinen. Koska prosessien tavoitteena tulee aina olla asiak-
kaan tehokas palveleminen, tulee niitd my0Os arvioida asiakkaan néakokulmasta.
Toisin sanoen kaikki toiminnot, jotka eivat palvele asiakkaan tarpeita, ovat kysei-
sen prosessin kannalta turhia. Prosessijohtamisen lahtokohtana toimii idea siit4,
kuinka asiakkaalle pyritd&dn luomaan mahdollisimman paljon arvoa suhteessa kus-
tannuksiin. Téaten liiketoiminnalle syntyy mahdollisuus taloudelliseen menestymi-

seen /4/
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4.2 Prosessin suunnittelun vaiheet
4.2.1 Tuotteen suunnittelu seka laadun taso

Tuotteen suunnittelu sekd sen vaatimukset maarééavéat prosessit, joita tarvitaan raa-
ka-aineen ja komponenttien muuntamisessa valmiiksi tuotteeksi. Prosessin suun-
nittelijalla on useasti valittavanaan laaja valikoima koneita tai erilaisia operaatioita
tyon suorittamiseksi. Kaytettdvd kone tai operaatio valitaan vaaditun valmistus-
méaarén sek& tuotteen vaatiman laadun perusteella. Prosessin tulee pystya taytta-
maan laatuvaatimukset siind maérin, ettd kyseinen prosessi voi toistua jatkuvasti

ilman kalliita lisatoita seka tarkistuksia. /1/
4.2.2 Joustavuus sekd kysynnan vaihtelut

Jos tuotteen kysynté on vaihtelevaa, tulee prosessin olla riittdvén joustava pysty-
akseen reagoimaan nopeasti kysynnan vaihteluihin. Tdman lisdksi, jos prosessin
tarkoitus on valmistaa/tuottaa erilaisia tuotteita, on prosessin pystyttavé tuotta-
maan niit4 nopealla aikataululla. Joustavat prosessit vaativat monikayttdisen lait-

teiston sek& henkilokunnan, joka hallitsee laajan maaran tehtavia. /1/
4.2.3 Maara ja kapasiteetti

Tuotteen suunnittelu, valmistusmaara sekad prosessin suunnittelu ovat tiukasti kyt-
keytyneitd toisiinsa. Sek& tuotteen ettd prosessin suunnittelu riippuvat suoraan tar-
vittavasta maarésta tuotetta. Toisaalta vaadittava méara seka prosessin suunnittelu
osoittavat suoraan tarvittavan tuotantokapasiteetin. Edelld mainitut huomioon
otettavien seikkojen voidaan kuvitella muodostavan kolmion, jonka keskiossa si-
jaitsee asiakas, silla asiakashan aina viime k&dessd paattdd, mitd prosessin tulee
tuottaa. /1/

4.2.4 Osta tai valmista — paatos

Tuotteita ja/tai palveluja tuottavan yrityksen taytyy aina tehdéd péatos, ostetaanko
tuotantoon tarvittavia osia seké palveluita ulkopuoliselta toimittajalta, vai valmis-
tetaanko ne itse talon sisalld. Erittdin harvat yritykset valmistavat kaiken tarvitse-

mansa. Yhté harvassa on yritykset, jotka ostavat kaiken tuotantoonsa tarvittavan.
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Niinp& yrityksen sisalla tehdaan tarkeita paatoksia siitd, mitkd tuotannontekijat
tuotetaan itse ja mitkd ostetaan ulkopuolelta. Tatd p&atosta tehdessd padpaino on

luonnollisesti kustannusten laskemisessa. /1/
Syitéa valmistaa talon sisalla:

1. tuottaminen halvemmalla hinnalla

2. olemassa olevan kapasiteetin taysi hyodyntaminen
3. luottamuksellisen tiedon pitdminen talon sisalla
4. laadun yll&pitdminen

5. tydvoiman séilyttaminen.

Syita ostaa toimittajalta:

1. alhaisempi pddoman sitoutuminen

2. toimittajan erikoisosaamisen hyddyntdminen

3. erikoisosaamiseen keskittyminen. /1/

4.3 Prosessin kehittaminen

Ainoa kestava kilpailuetu on taito oppia ja kehittyd nopeammin ja paremmin kuin
kilpailijat. Vaikka organisaatio keksisi minka tahansa uuden arvoa tuottavan toi-
mintatavan, kopioivat kovimmat Kilpailijat sen nopealla aikataululla. Niinp& orga-
nisaatiossa tulee pyrkié tehokkaasti tunnistamaan tarkeét prosessit, ja tdméan jal-

keen kehittad niitd jatkuvasti.

Prosessien kehittamisen tavoitteiden tulisi aina palvella asiakasta. Toisaalta orga-
nisaation missio, visio seka strategiat asettavat tavoitteet, jotka liiketoiminnan
prosessien tulisi saavuttaa. Kaksi edelld mainittua tavoitetta kohtaavat yleisesti
ottanen aina, sill4 nykyaikaisen organisaation mission maérittelyssa asiakas ote-

taan varmasti huomioon. /4/
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Prosessin kehittdmisen paavaiheet ovat:

1. prosessin tunnistaminen

2. prosessin méaarittaminen

3. prosessin kuvaaminen ja mallintaminen
4, prosessin arvioiminen.

Liiketoiminnan prosesseja on useasti vaikea hahmottaa. Useasti toimintaa ei ole
suunniteltu prosessiksi, vaan se on muotoutunut eri osastojen toiminnan myota
nykyiseen muotoonsa. Niinpd prosessi tulee tunnistaa ja maarittaa sille selked alku
ja loppu. Nykyaikaisia prosesseja pyritdan kehittdmaan niin, ettd ne alkavat ja
paattyvat aina samaan paikkaan, asiakkaaseen. Tama tulee ottaa huomioon esi-
merkiksi tarjouspyynnon késittelyprosessia kuvattaessa. Prosessi ei suinkaan ala
tarjouspyynnon vastaanottamisesta ja paaty tarjouksen lahettdmiseen, vaan pro-
sessi alkaa asiakkaan tarpeesta ja paattyy asiakkaan vastaanottamaan tarjoukseen.

Pieni, mutta erittain merkittava ndkokulmien ero. /9/

Prosessien tunnistamisen ja maarittdmisen jalkeen se tulee kuvata. Talla tavalla
prosessi on helpottaa hahmottaa. Prosessikuvaus on useasti toteutettu kuvallisena
vuokaaviona, sanallisena kuvauksena tai ndiden yhdistelménd. Prosessikuvaus
helpottaa tunnistamaan vélittomasti prosessissa mahdollisesti olevat epaloogisuu-
det ja padllekkaiset tyot. Kuvassa 6 on kuvattu epéloogisesta seka loogisesti toi-
mivat prosessit. Looginen prosessi kulkee poikkiorganisatorisesti yrityksen lapi

suoraviivaisesti, epaloogisen prosessin kulkiessa edestakaisin osastojen valilla. /9/
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Myynti Suunnittelu Tuotanto Myynti  Suunnittelu Tuotanto

i

B
i an

b

Kuva 7. Epdlooginen ja looginen prosessi /9/

Koska prosessien perimmadinen tarkoitus on muuntaa syotteet (input) tuotoksiksi
(output), tulisi prosessien jokaisen kohdan jollain tavalla avustaa informaation ja-
lostamisessa. Niinpa padllekkéisid, samoja tietoja kasittelevid toimintoja tulisi
karsia. Jokaisen vaiheen kohdalla tulisi my6s miettid, onko mahdollista toteuttaa

kyseisen toiminnon tehtdva jo aikaisemmassa vaiheessa prosessia.

Prosessin kuvaamisen jélkeen tulee sille valita mittarit, joilla prosessin toimivuut-
ta voidaan luotettavasti kuvata. Yh& useammin yksi tdrkeimmista prosessin mitta-
reista on asiakkaan tyytyvaisyys. Jos prosessi ei pysty tuottamaan asiakkaalle tar-

vittavaa lisdarvoa, ei prosessi ole toimiva.

Toimivaa prosessia tulee pyrkia jatkuvasti parantamaan. Yksinkertaisin tapa pro-
sessin kehittdmiseen ja parantamiseen on mahdollisen ongelman tunnistaminen ja
tdmén jalkeen parantavien toimenpiteiden suorittaminen. Tdma tapa ei kuitenkaan
paneudu ongelmien perisyihin, niinpd ongelman poistamisen jdlkeen se hyvin
useasti nousee myéhemmin uudestaan pintaan. Niinpa ongelma on aina olemassa,
ja sen kanssa opitaan vain eldmaan. Tehokkaimmat muutokset toimintatavoissa

saavutetaankin kehitysprojektien ja jatkuvan parantamisen avulla. /4/
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Perinteinen esimerkki jatkuvasta parantamisesta on Demingin ympyrassa esitetta-
va kehittdmistapa. Se jakaantuu neljddn osaan, joiden suorittamisen jalkeen ympy-
ran kierto alkaa taas alusta. Niinp& kehittdminen ei paaty koskaan, vaan on jatku-

vaa parantamista.

1. suunnittele ja aseita tavoitteet (Plan)

2. toteuta muutos (Do)

3. tarkista muutoksen tekemat vaikutukset (Check)

4. tutki tuloksia ja mieti mit&4 opimme (Act).

Kuva 8. Demingin ympyra
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5 HANKINTATOIMI OSANA LOGISTIIKKAA

Kuten Porterin arvoketjusta kuvassa 4 on nahtévissg, lasketaan yrityksen hankin-
tatoimi yhdeksi organisaation tukitoiminnoista. Kuitenkin hankintatoimi liittyy
materiaalin hallinta kautta selkeésti suoraan yrityksen arvoa tuottaviin perustoi-
mintoihin kuuluviin tulologistiikkaan, operaatioihin seka lahtologistiikkaan. Ku-
ten itse logistiikalle, ei hankintatoimellekaan annettu juuri painoarvoa kuin vasta
viime aikoina. Hankintatoimi n&htiin ennen liséarvoa tuottamattomana pakollisena
kustannuksena. Nykyadan JIT ja LEAN — strategioiden ollessa vallassa, néyttelee

hankintatoimi suurta roolia materiaalien oikea-aikaisissa toimituksissa.

Hankintatoimen jarjestaminen organisaation siséll& riippuu suuresti organisaation
koosta. Pienessé yrityksessa voi hankintatoimi olla yhden ostajan vastuulla. Suu-
ressa organisaatiossa taasen hankintatointa voi hoitaa suuri osto-osasto. Yleensa
hankintatoimi onkin yhden yksikon sisdlld, jolloin saavutetaan keskitetyn hankin-
nan edut: /11/

1. kaikkien hankintojen tekeminen samasta paikasta, sek& samalla méaréalennus-

ten saavuttaminen
2. tuplatyon seké sattumanvaraisten kaytantdjen eliminoiminen

3. Selkeén yksittaisen kontaktin luominen toimittajille, ja samalla jatkuvan tiedon

seka palvelun tarjonta
4. erikoistaitojen kehitys sekd hankintaoperaatioiden kehitys

5. muut osastot saavat keskittyd omaan osaamisalaansa ilman hankintatoimeen

sekaantumista
6. hankintatoimen vastuun keskittdminen vain yhteen paikkaan

Hankintatoimen tulee 10ytd4 materiaalit, joiden ohjaukseen tulee kiinnitt&a erityis-
t4 huomiota. Toisin sanoen tulee tietadd, mitk& materiaalit tuottavat suurimmat kus-
tannukset sek& suurimmat voitot, ja keskittdd huomio niihin. Seuraavissa kappa-

leissa kerron lisaé siitd, kuinka kyseiset tuotteet 10ydetaan. /11/
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5.1 ABC-analyysi

Yrityksill4 saattaa olla tuhansia eri materiaalinimikkeitd, joita kulkee yrityksen
l&pi toimitusketjun eri vaiheissa. Koska kaikkien nimikkeiden tarkka ohjaus on
mahdotonta, tulee 16ytdd ne tarkeimmat materiaalit, joiden tarkalla ohjauksella
saavutetaan suurimmat edut. ABC-analyysi jakaa yrityksen nimikkeitd 3-5 luok-
kaan euromaaraisen myynnin tai kulutuksen mukaan. Tdma jaottelu perustuu Pa-
reto-analyysiin, jonka mukaan 20 % nimikkeistd aiheuttaa 80 % varaston arvosta.
Samaa Pareto-analyysia voidaan soveltaa myos esimerkiksi asiakkaita luokitelles-
sa, jolloin etsitddn ne 20 % asiakkaista, jotka tuottavat 80 % myynnista.

ABC-analyysia kéytettdessa on tarke&é kuitenkin oivaltaa, ettei tuotteen arvo tar-
koita samaa kuin tarpeellisuus. Tuotteen arvo saattaa olla pieni, mutta kuitenkin

tuote saattaa olla asiakkaiden kannalta erittdin tarpeellinen.

Nimikkeiden luokittelussa voidaan kayttdd myos seuraavanlaista ABCD-jaottelua:

A-nimikkeet: 50 % myynnista / arvosta

o Kalliita tuotteita, jotka vaativat tarkkaa ohjausta. Tulee pyrkid toi-
mitusrytmit nopeuttamiseen, jolloin varaston kierto kasvaa. Vaatii

jatkuvaa tarkkailua.

B-nimikkeet_ 30 % myynnisté / arvosta

o Tavallisia tuotteita, joille riittdd normaali ohjaus

C-nimikkeet: 18 % myynnisté / arvosta

o Matala valvonnan taso, matalan hinnan takia taytyy pitéé huoli, etta
naitd on aina reilusti varastossa. Suuret tilausmaarét ja varmuusva-

raston yllapito.

D- nimikkeet: 2 % myynnisté / arvosta.

ABC-analyysia tarkastellessa tulee myds huomata, ettd se on kuva menneista ta-

pahtumista. Tulevaisuus ei luultavasti tule olemaan samanlainen. Analyysin teon
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jalkeen on tdrkedd l0ytdd kullekin luokalla oma ohjaustapansa. A- ja B-
nimikkeiden ohjaukseen keskittymalla voidaan helposti saada varaston kiertoa
parannettua ja taten varastoon sitoutuneen padoman arvoa laskettua. /6/ /10/ /11/

5.2 XYZ-analyysi

XYZ-analyysi on muunnelma ABC-analyysista. Tassa analyysissa nimikkeet luo-
kitellaan tapahtumamaérien perusteella. N&itd tapahtumia voivat olla saapuminen
varastoon tai nimikkeen myyminen varastosta. Luokitteluperuste voi olla esimer-

kiksi seuraavanlainen:
e X-luokka: yli 25 kpl myyntitapahtumia vuodessa
e Y-luokka: 5-25 kpl myyntitapahtumia vuodessa
e Z-luokka: 1-4 kpl myyntitapahtumia vuodessa
e 0- luokka: 0 myyntitapahtumaa vuodessa.

Nimikkeiden jarjestys ABC- ja XY Z-analyysin vélilla voi olla hyvinkin erilainen,
jopa péinvastainen. C-luokkaan kuuluva osa saattaa kuulua paljon liikkuvaa x-
luokkaan, kun taas A-luokan kallis osa kuuluu yleensa XY Z-analyysin alapaahan.
XYZ-analyysista on paljon apua tavarankésittelyn kehittdmisessa sekd varasto-

paikkojen maarittelyssa. /6/
5.3 Portfolioanalyysi

Portfolioanalyysin eli nelikenttdanalyysin avulla jaetaan yrityksen hankkimat tuot-
teet neljaén eri ryhméan, kuten kuvassa 9 on esitetty. Ryhmittely kyseisiin ryh-
miin voidaan tehdd esimerkiksi yhdistamélla ABC- seka XY Z-analyysi. Kyseinen
luokittelu perustuu saatavuuden riskiin sekd hankintahintaan, jotka ovat esitetty x-
ja y-akselilla. Naiden eri ryhmien hankinnat tulisi hoitaa siten, ettd suurin huomio
on keskittynyt volyymi- sek& strategisiin tuotteisiin. Tavallisten tuotteiden ohja-

ukseen taas tulisi keskittdd mahdollisimman véhan voimavaroja.



Suun

Volyvmituotteet

Hankintahinta

strategiset tuottest

Tavalliset tuotteet

Pieni

Pullonkaulatuottest

Piemi

Suun

Saatavuusriski

Kuva 9. Portfolioanalyysi

Tavalliset tuotteet:

L 4

33

Tavalliset tuotteet ovat yksinkertaisia tuotteita, joiden arvo on alhainen. N&ill&

tuotteille on myds useita vaihtoehtoisia toimittajia, joten niiden saatavuus on aina

taattua. K&ytdnnossa isoin osa tuotteista kuuluu tahan ryhmaén. Tdman ryhmén

suurin ongelma on siing, ettd kyseisiin tuotteisiin kohdistuvat hankintakustannuk-

set ovat korkeampia kuin itse tuotteiden arvo. Yleensé jopa 80 % ostajan ajasta ja

energiasta kuluu tavallisten tuotteiden ostamiseen. Niinpa ndiden tuotteiden han-

kinnat tulisi organisoida mahdollisimman tehokkaasti, jotta ostaja voisi keskittya

tarkedmpien tuotteiden hankintaan. Jopa automaattisia tilauksia on hyva kayttéa

naiden tuotteiden hankintaan.
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Pullonkaulatuotteet:

Samoin kuin tavallisilla tuotteilla, my6s pullonkaulatuotteilla on alhaiset hankin-
tahinnat. Pullonkaulatuotteiden ongelmaksi muodostuu kuitenkin niiden rajoitettu
saatavuus, yleensa niille on vain yksi mahdollinen toimittaja tai niiden toimitus-
ajat voivat olla erittdin pitkat. Tdmén takia ndma tuotteet luokitetaan yleensa
ABC-analyysissa B-tuotteiksi, joille tulee olla yritykselld oma varmuusvarasto.
Varmuusvaraston pitaminen tulee suhteellisen halvaksi, silla kyseessdhan ei ole
kovinkaan kalliita osia. Koska ndiden tuotteiden osalta toimittajalla on dominoiva
osuus, tulee hankintatoimen pyrkié etsimédan myo6s uusia toimittajia ja/tai korvaa-

via materiaaleja, jotta saatavuus olisi taattua.
Volyymituotteet:

Volyymituotteita ostetaan nimensd mukaisesti suuria mééria. Hankintahinnat ovat
naille tuotteille korkeita, mutta toimittajiakin 10ytyy runsain maarin. Nama tuot-
teet ovat yleensa standardituotteita, joiden saatavuus on siis erittdin hyvélla tasol-
la. Néiden tuotteiden hinnan vaihtelut vaikuttavat suuresti loppuasiakkaan mak-
samaan hintaan, joten volyymituotteille ei tule neuvotella pitki& toimitussopimuk-
sia. Painvastoin, naiden tuotteiden osalta tulisi Kilpailuttaa jatkuvasti eri toimitta-
jia keskenddn parhaan hinnan I0ytdmiseksi. Volyymituotteet luokitellaan A-
luokkaan ABC-analyysissa, ja niiden toimitusten tulisi virrata jatkuvana virtana

pienissa erissé toimittajalta ostavalle organisaatiolle.
Strategiset tuotteet:

Strategisille tuotteille 16ytyy useasti pieni maara toimittajia, usein jopa vain yksi.
N&ama ovat korkean teknologian tuotteita, joita tilataan useasti asiakkaan asettami-
en vaatimusten mukaan mittatilauksena. Naille tuotteille on erittdin vaikea 16ytaa
vaihtoehtoisia toimittajia, ainakaan ilman suuria kustannuksia ja ajan hukkaa.
Esimerkkeja kyseisesti tuotteista ovat dieselmoottoreiden kampiakselit sek& moot-
torilohkot.

Strategisten tuotteiden ostotoiminnassa tulee varastotavoitteet asettaa tuote tuot-

teelta. N&iden tuotteiden kanssa tulee pyrkia tasapainoiseen ja tiiviiseen toimitta-
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jayhteisty6hon, jossa kumpikaan osapuoli ei ole dominoivassa asemassa. Loppu-
asiakkaan tulee my6s ymmartad ndiden tuotteiden vaikea saatavuus seké rajoitettu

tuotantokapasiteetti.

Strategisten tuotteiden toimittajan valintaan tulee kiinnitt&4 siis erityista huomiota
varhaisessa vaiheessa. Toimittajan tulee olla vakavarainen yritys, joka pystyy pi-
taméan ylla korkeaa laatua tuotteissaan. Yhdessd tarkkaan valitun toimittajan
kanssa tulisi pyrkié tiiviiseen yhteistyohon, jossa tuotantoa pyritd&dn ennustamaan
mahdollisimman pitkélle ajalle. Talloin myds hinnat pystytdan pitdméaan siedetté-
valla tasolla. /10/
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6 VARASTOINTI JA MATERIAALIN OHJAUS

Yleiskielessd Kkielessd varastot ovat paikkoja, joissa materiaaleja séilytetdan. Va-
rasto syntyy aina silloin kun materiaalin ollessa kéytettévissa sitd ei valittomasti
kaytetd. Samalla tavalla voimme my0s kuvitella kuinka materiaalin pysahtyessa
jossain vaiheessa toimitusketjua, synnyttad se varaston. Varastointi on organisaa-
tiolle suuri kuluerd, niinpd varastojen arvoa pyritdan pitdmaan mahdollisimman
alhaalla. Vaikka monet pitdvat varastointia padasiassa vain voimavarojen tuhlauk-
sena, on varaston pidolla my6s omat puolensa. Pa&asiallinen syy varastoinnille on
puskurin luominen kysynnan ja tarjonnan valille. Seka kysyntd etté tarjonta saat-
tavat olla vaihtelevia ja epdvarmoja, joten varastoja tarvitaan turvaamaan organi-
saation toiminnot ep&varmojen toimituksien ja/tai kysynnén aikana. Muita syita

varaston pitdmiselle ovat:
e toimitusketjun eri osien vélilla puskurina toimiminen
e ennakoitua suuremman tarjonnan mahdollistaminen
e myohastyneiden toimitusten aikana toimiminen
e kuljetuskustannuksien vahentdminen
e maéardalennuksien saavuttaminen isompien tilauksien avulla
e asiakkaan tarpeeseen oikeaan aikaan vastaaminen.

Organisaatiot ovat perinteisesti olleet varasto-ohjautuvia, mutta nykyaan kiinnite-
tdan entistd enemman tilausohjautuvaan tuotantoon. Talloin varaston arvoja pyri-
tdan pitamadn mahdollisimman alhaalla, ja toimittamaan tarvittavat materiaalit

toimitusprosessin kannalta juuri oikeaan aikaan. /11/
Erilaisia varastotyyppeja on todettu olevan kolme pééatyyppié:
1. raaka-ainevarasto

2. keskenerainen tuotanto
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3. valmiiden tuotteiden varasto.

Naiden lisaksi erilaisia varastotyyppejé ovat ns. toimintaa turvaavat varastot kuten
tarvike-, kayttoaine-, koneiden varaosa- seka tyOkaluvarastot, jotka lasketaan

osaksi raaka-ainevarastoja.
6.1 Varaston hallinta

Edellisessa luvussa kuvailtuja ABC-, XYZ- sekd portfolioanalyysia kéaytetdan
tyOkaluina selvitettdessa varastossa pidettdvid materiaaleja, oli kyseessé sitten
kustannussyisté tai varmuuden vuoksi varastoitava tuote. Jokaiselle organisaation

tuotenimikkeelle tulee pa4ttad varastoidaanko kyseista tuotetta.
Jos varastoidaan, tulee paattaa:

1. kuinka paljon tuotetta tilataan

2. kuinka usein tuotetta tilataan

3. mité tehddan kysynnan muuttuessa

Mitdéan tuotetta ei tulisi pitd& varastossa, jos siitd saavutettavat hyodyt eivat ole
suurempia kuin haitat. Niinpa organisaation tulee tarkkaan harkita uusien tuottei-
den varastoimista sek& jatkuvasti pyrkiad poistamaan turhia ja vanhentuneita tuot-

teita varastoistaan. /11/
6.2 Ostoerakoon laskenta

Isot ja harvat ostoerakoot nostavat varaston arvon korkealle, mutta pitavat suhteel-
liset kuljetus- seka tilauksen hoitamiskulut alhaisina. Pienet, sadnnolliset tilauserat
taas pitavat varaston arvon matalammalla, mutta nostavat kuljetus- seké tilausten
késittelykulut korkeammalle. Ostettavan erdkoon maéarittdmisen apuna kaytetaan
useasti Wilsonin kaavaa. Tdma optimaalinen erdkoko tunnetaan yleisesti kirjain-
lyhenteelld EOQ (Economical Order Quantity). T&mé kaava toimii erittdin hyvin

yksinkertaisissa itsendisen tarpeen varastojarjestelmissé ostoerdkoon maéaritykses-
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sd. My6s monimutkaisemmissa varastojérjestelmissa se antaa selkeat suuntaviivat

ostojen erdkokoja méaritettdessa. /3/ /10/

Costs UmEring Costs

Holding Costs

Total Cost

I Order Size
Economic

Ordering
Quantity

Kuva 10: Economical Order Quantity

EOQ:ta laskemisessa tarvittavia tietoja ovat arvioitu menekki sovitulla ajanjaksol-
la D, tilauksen aiheuttama kustannus R sek& varastoinnin aiheuttama kustannus H.
Naiden tietojen avulla pystytdan laskemaan ostoerédkoko, joka tuottaa pienimmaét

kokonaiskustannukset tilaavalle organisaatiolle.
RO
E0Q = 257 (1)

Wilsonin kaavaa tulee siis kdyttaa vain erdkoon laskemisen ohjenuorana, eli siihen
ei saa luottaa sokeasti. Saatu optimaalisen erdkoon arvo tulee pyoristéé lahimpéan
pakkauskoon arvoon. Esim. jos EOQ arvoksi saadaan 140 ja pakkauskoko on 50,
tulee talloin tilata 150 kappaletta / tilaus. Kuten mainittua, voidaan EOQ:ta sovel-
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taa suoraviivaisesti yksinkertaisissa varastojarjestelmissa tuotteille, joiden kulutus
on hyvin ennustettavissa. Tdmén kulutuksen tulee olla my6s jakautunut tasaisesti
tarkasteltavalle aikajaksolla sek& materiaalin toimitusajan tulee olla vakioitu. /10/
111/

6.3 Tilauksien ajoittaminen

Ajankohta, jolloin tilaus tehddan, riippuu kaytettévastd varaston ohjauksen tavas-
ta, materiaalin hinnasta, tuotteen hinnasta, toimitusajasta, toimittajan luotettavuu-
desta sek& useista muista tekijoista. Aina ostettaessa materiaaleja organisaatioon,
on tilauksen tekemisen seka tilattujen materiaalien saapumisen valill4 aika, jota
kutsutaan toimitusajaksi. Tdma aika kuluu siihen, kun toimittaja vastaanottaa tila-
uksen, tilaa tarvittavat komponentit omilta alihankkijoiltaan, valmistaa tuotteen,
kuljettaa sen ja niin edelleen. Tdma toimitusaika voi olla mit& tahansa tunneista

vuosiin, riippuen tuotteesta ja sen rakenteesta.

Oletetaan tuotteen toimitusajan oleva vakio L. Jos uuden toimituksen halutaan
saapuvan juuri silloin, kun varaston arvo laskee nollaan, tulee tilaus tehdd vakion
L verran ennen varaston tyhjenemistd. Téten tunnettaessa tuotteen menekki sek&
tilauksen toimitusaika, voidaan méaérittaa se piste, jolloin tilaus tulee tehdd. Tata
pistettd kutsutaan tilauspisteeksi (reorder point). Varastosaldon kuluminen tilaus-
pisteen alapuolelle antaa siis impulssin, jonka perusteella tdydentévé tilaus teh-
daan. /3/ /10/
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| varastossa (kpl)

\\]l\ tilauspiste

AN

eriikoko

» aika

hankinta-aika

Kuva 11. Tilauspiste (ROP) /3/

Jos tuotteen menekki on epdatasaista, tuotteilla on laatuongelmia, tai jos toimitus-
aika vaihtelee, voidaan tilauspistemenetelméan apuna kayttdd varmuusvarastoa.
Talloin tilauspisteen arvo on varmuusvaraston arvo laskettuna yhteen toimitusajan
menekin kanssa. Varmuusvarasto takaa osien saatavuuden paremmin yllattavan
korkean menekin tai toimituspuutteiden aikana, mutta samalla se vaikuttaa varas-
ton arvoon korottavasti. Niinpé varaston hallinnasta vastaavien henkildiden tulee
valita, kumpi on edullisempaa: varmuusvaraston pitdminen, vai materiaalin puut-
teista johtuvat kustannukset sek& tulojen menetykset. Yleisesti voidaan sanoa, etté
korkean varmuusvaraston pitdminen kannattaa halvoille C-osille sek& Kriittisille

osille, joiden toimitusten kanssa voi olla ongelmia.

| varastossa (kpD)

\ \ tilauspiste

\\ \ varmuusvarasto

= 3 s 1) 3 v :.-l ]. ka
toimituksen my&hfstyminen

eriikoko

Kuva 12. Tilauspistejarjestelma varmuusvaraston kanssa /3/
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Toinen yleisesti tilauspistemenetelmén ohella k&ytetty varastonohjausmenetelma
on tilausvalin menetelmd. Téssa menetelmassa maaritelldén tietty ajanjakso, jonka
vélein tilaus tehddin sekd varaston maksimiarvo, joka aina tilattaessa taytetéan.
Myos tdssa menetelméssa voidaan kéyttdd varmuusvarastoa, jos halutaan varmis-
tua siita, ettei varaston arvo péase laskemaan nollaan. Tilausvélind kaytettava
ajanjakso voi olla mitd vain pdivastd useaan kuukauteen, riippuen materiaalin luo-

kituksesta.
6.4 Varaston hallinnan tunnuslukuja

Varaston hallinnan apuna kdytetdan organisaatiosta riippuen erilaisia tunnusluku-

ja. Yleisimmin kdyt6ssa olevia tunnuslukuja ovat

o varaston kiertonopeus (ITOR)

, ruoden myynti
varaston kierto = — (2
vOrasron KesHiorve

. varaston riitto

Varaston riitto kiertonopeuden kaanteisluku. Jos varaston kierron arvo on 5, saa

riitto silloin arvokseen 0,2. Eli keskiméaarainen varaston arvo riittdd 0,2 vuoden

tarpeeseen.

1

-=0.2 3)
. varaston arvo
o palvelutaso (service level)

Palvelutasolla voidaan esim. ilmaista kuinka suurella todennakdisyydell& varastoi-

tava tuote I0ytyy varastosta sitd tarvittaessa. Hyvé tavoiteprosentti voisi olla 95 %.

Hyvin varastoa ohjaavan organisaation tunnistaa siitg, ettd varaston keskiméaaréi-

nen arvo on suhteellisen matala, mutta palvelutaso korkealla. Varaston arvoa las-
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kemalla nousee padoman tuottoprosentti, joten varastoon sidotun pd&oman pienen-

tamiselle on selkedsti perusteltu tarve. /6/ /10/
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EMPIIRINEN OSUUS

7 TUTKIMUKSEN TOTEUTTAMINEN

Taman insindoritydn yhtend lahteend kéytettiin kehityksen kohteena olevassa ky-
sely- ja tilausprosessissa osana olevien toimijoiden semistrukturoituja eli teema-
haastatteluita. Koska tutkimuksen suorittajalla itselladn on omakohtaista, tarkkaa
taustatietoa kyseisestd prosessista, ei taustoja tarkasti kartoittavalle syvahaastatte-

lulle nahty tarvetta.

Teemahaastatteluita varten haastatteluun valmisteltiin muutama kysymys, joiden
tavoitteena oli toimia keskustelun ohjaajana ja pohjustajana. Muutoin haastattelu
oli vapaata keskustelua, jossa kasiteltiin niitd asioita, joista haastateltava halusi

puhua.



8 WGLS

Ei julkaista

8.1 Materials Management
Ei julkaista

8.2 Ostoteam 3

Ei julkaista
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9 KAMPIAKSELI JA MOOTTORILOHKO

Ei julkaista
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10 KYSELYPROSESSIN KUVAUS
Ei julkaista
10.1 Prosessin kaynnistys
Ei julkaista
10.2 Materiaalin tunnistus sek& saatavuuden selvittaminen
Ei julkaista
10.3 Koneistuslinja
Ei julkaista
10.4 FS Workshop
Ei julkaista
10.5 Saatavuuden ilmoitus
Ei julkaista
10.6 Tilaus

Ei julkaista
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11 PARANNUSKOHTEET

Tutkimuksen kohteena olevan kysely- seké tilausprosessin toimivuutta selvitettiin
haastattelemalla kyseisen prosessin toimijoiden edustajia. Naiden haastatteluiden
avulla oli tarkoitus l16ytaa kehitysta kaipaavat kohteet sek& kartoittaa, mik& toimii
hyvin. Haastatteluissa nousi esille useita parannusehdotuksia, niin pieniad kuin
suuria muutoksia. Kaikki ehdotukset kirjattiin ylos ja niité tullaan varmasti tarkas-
telemaan myO0hemmaéssd vaiheessa. Seuraavassa on Kirjattu tarkeimmat esille

nousseet virheet ja parannusehdotukset.

11.1 WIOn moottorilohkovalmistuksen tuotannon suunnittelija
Ei julkaista

11.2 WIOn operatiiviset ostajat

Ei julkaista

11.3 Myynnin tuki — insingorit (Sales Support Engineers)

Ei julkaista
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12 RATKAISUEHDOTUKSET

Tehtyjen haastatteluiden sekd omien ja ostoteamin kokemusten perusteella oli sel-
kedsti havaittavissa, ettd prosessissa on parantamisen varaa. Prosessiajattelun mu-
kaisesti prosessille tulisi nimetd selked omistaja. Hanen tehtédvéndén olisi asettaa
prosessille selkeét tavoitteet, joihin pyrkid. Prosessin toimivuuden kuvaajiksi tulisi

valita tunnuslukuja, joita seurataan jatkuvasti.

Seuraaviin ratkaisuehdotuksiin paadyttiin prosessin kehittdmiseksi ja tehostami-
seksi:

12.1 Informaation jako Workspacessa

Ei julkaista

12.2 SAPIin pohjautuva kyselyprosessi

Ei julkaista

12.3 Workspace + vastuualueiden selkeyttaminen

Ei julkaista
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13 YHTEENVETO JA JATKOKEHITYS

Taman tutkielman tavoitteena oli 16yt&a paikallistaa ongelmat, joita moottoriloh-
kojen seka kampiakselien saatavuuskyselyissé ja niitd mahdollisesti seuraavissa
tilauksissa logistisen prosessin nédkokulmasta nousevat esille. Jo ennen tutkimuk-
sen aloittamista oli tiedossa, ettei prosessi toimi ostoteam 3:n mielesta sujuvasti.
Niinp& tavoitteena oli kartoittaa, mita mieltd muut prosessin avainhenkil6t ja toi-

mijat ovat.

Teoriaosuudessa esiteltiin kehitettdvan prosessin ymmartamisen kannalta valtta-
mattomat aiheet. Kyseessa oleva prosessi onkin tyypillinen esimerkki nykypéivan
logistisesta tilaus- toimitusketjusta, jonka puitteissa liikkuu niin materiaalia kuin
valtava méaaré informaatiota. My0os prosessiajattelun ymmaértaminen on nykypai-

vané ehdoton valtti, silla siihen suuntaan ovat organisaatiot lilkkkumassa.

Hankalinta tyossa olikin hahmottaa prosessi erillisten osastojen asemesta yhtenéi-
send prosessina. Niinpé esille nousseita ongelmiakin tuli puntaroida koko proses-
sin ngkokulmasta. Taman takia tyodssa ei ole esitetty kuin prosessin kannalta oleel-
lisimmat kehittdmiskohteet. Kaikki kehittdmisideat on kuitenkin kirjattu ylos, ja
ne nostetaan esiin jatkokehittelyvaiheessa. Tyon tuloksina esitetyt kehitysehdo-
tukset pohjautuvat teoriaosuudessa esiteltyihin faktoihin. Etenkin asiakasl&htoi-
syys tulee ottaa huomioon kaikessa organisaation toiminnassa niin, etta varmiste-

taan asiakkaalle lisdarvon tuotto.

Tyon lopputuloksena esiteltiin kolme ratkaisuehdotusta. My6s tutkimuksen koh-
teena oleva prosessi kuvattiin vuokaaviota apuna kayttden. Né&iden lisdksi osto-
team 3:n kampiakseleita ja moottorilohkoja kasitteleva tybohje on paivitetty vas-
taamaan nykKyist4 prosessin tilaa ja vastuita. Informaation jakoon tarkoitettu tyo-

kalu tullaan ottamaan valittomasti kayttoon prosessin apuvalineené.

Jatkossa tulisi prosessille asettaa selkedt mittarit ja tunnusluvut, joiden avulla sen
onnistumista voisi konkreettisesti mitata. Tdman hetkinen késitys prosessin tilasta

perustuu paéasiasiassa ihmisten mielipiteisiin.
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Talle opinnéytteelle asetetut tavoitteet tayttyivat. Tyon tekeminen oli haastavaa,
silla tutkimuksen kohteena ollut prosessi on erittdin laaja, monia osastoja yhdista-

va toiminto, jonka ymmartamiseksi tuli sisaistada suuri maara uutta tietoa.



o1

14 LAHTEET

11/ Arnold, Tony J.R & Chapman, Stephen N (2000). Introduction to Mate-
rials Management. 4th ed. Upper Saddle River. Prentice Hall.

12/ Hokkanen, Simo (2002). Johdatus logistiseen ajatteluun. Jyvaskyla. Jyvés-
kylan ammattikorkeakoulu.

13/ Pekka Ketola (2010). Tilaus- ja toimitusketjun hallinta, Kalvosarjat,
Tuot.Ohj.ppt.[Viitattu 28.5.2011].

14/ Laamanen, Kai (2009). Prosessijohtamisen kasitteet. 4. painos. Espoo.
Teknologiateollisuus Oy.

5/ Porter, Michael (1985). Competive Advantage: Creating and sustaining
superior performance. New York. Free Press.

16/ Sakki, Jouni (1999). Logistinen prosessi. 4. painos. Espoo. Jouni Sakki
Oy.

[l Sartjarvi, Timo (1992). Logistiikka kilpailutekijana: tavaroiden varastoin-
nista tilausohjautuvaan logistiikkaan. Keuruu. Otava.

8/ Saunders, Malcolm (1997). Strategic Purchasing & Supply Chain Man-
agement. 2nd ed. London. Prentice Hall.

19/ Qualitas fennica. Prosessien tunnistaminen.pdf, Kalvosarja. (2005). [viitat-
tu 1.5.2011] Saatavilla Internetissa: URL.:
http://www.ims.fi/sites/default/files/Prosessien_johtaminen_mittaaminen_
analysointi_ja_parantaminen.pdf

/10/  Weele, Arjan j. van (2005). Purchasing & Supply Management: analysis,
strategy, planning and practice. 4th ed. London. Cengage Learning.

/11/  Waters, Donald (2009). Supply Chain Management: An Introduction to
Logistics. 2nd ed. Houndmills. Palgrave Macmillan.

/12/  Waters, Donald (2007). Supply Chain Risk Management.: Vulnerability
and Resilience in Logistics. London; Philadelphia. Kogan Page.

/13 WGLS Guidelines, Wartsila Intranet.

/14/  Wartsilan  vuosikertomus 2010. Saatavina Internetissd. [Viitattu

10.4.2011.] URL.: http://www.annualreport2010.wartsila.com/fi



http://www.annualreport2010.wartsila.com/fi

Haastattelut:
20-moottoreiden Tekninen huolto
FS Workshopin prosessi-insindori
Luokitusosaston luokitusinsindori
Ostoteam 3:n haastattelu
Myynnin tuki - insingorit
WIO:n koneistuslinjan tuotannon suunnittelijan haastattelu

WIO:n operatiivisten ostajien haastattelu x2

52



LIITE1

Haastattelupyynto

Hei,

Teen insindoritydoni WGLS Finlandin osto-osastolle. Aiheenani on kampiakseleiden
sekd moottorilohkojen sisdisen saatavuuden kysely- sekd tilausprosessin parantami-
nen. Tavoitteena on tehostaa prosessia poistaen ongelmakohdat niin osto-osastossa

kuin muissa kyseisen prosessin toimijoissa.

Toimitte tarkednd osana tat4 kyseisté prosessia. Niinpé toivoisin, ettd voisin haastatel-
la Teitd lyhyesti tyotani varten. Haastattelun suorittaisin mieluusti seuraavien muuta-

man viikon aikana. Aikaa haastatteluun olisi hyvé varata noin tunti.
Ennen haastattelua toivoisin Teid&n pohtivan seuraavia asioita:
1. Mik& on roolinne kyseisessa kyselyprosessissa?

2. Miten kyselyprosessi mielestanne toimii? Mit& hyvad/huonoa prosessissa kannal-

tanne on?

3. Mité kehitysideoita? Kuinka parantaa/selkeyttdd prosessia?

Pyydan teitd ystavallisesti ilmoittamaan minulle mahdolliset ajankohdat, jolloin voin

tulla teitd haastattelemaan.
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