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Tehtaalla on kaytossa kaksi erilaista kanban-kgritlmistus- ja tilauskanban.

Tavoitteena oli laatia selkea kuvaus tehtaalladssd olevista kanban-korttien
menetelmista ja maarittaa niille prosessi. Tallambsessia ei ollut viela kevaaseen
2011 mennessa maaritelty. Myos tyon aikana edi@viin ongelmiin oli keksittava

ratkaisuja.

Maarittaminen suoritettiin seuraamalla ja osalhsalla itse kanban-korttien
tekemiseen. MyGs haastattelut ja yrityksen omateiasat toimivat apuvalineina tyon

aikana. Tyon teoriaosuus perustuu logistiikan &lgallisuuteen ja julkaisuihin.

Tyon tuloksena saatiin maaritettya kanban prosdagku seka tilaus- etta
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tehtaalla. Tarkeimpana on seka valmistus- ettdddanbanien tietojen paivittdminen

kvarttaaleittain tai vahintaan puolen vuoden valein
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This thesis was commissioned by Stromfors Elettidc whitch is an electric acces-

sory plant in Ruotsinpyhtda. The plant has beenamented a pull production system
to ease its the material and the information floWse system is controlled by kanban
cards. At the plant, there are two different typekanban cards, ordering and manu-

facturing kanbans.

The aim of this thesis work was to get a concisigscription of the procedures of the
kanban cards used in the plant and to define sepsoior the both of the kanbans.
This kind of process had not been defined all thg t® spring 2011. Also, the issues

during this thesis work was needed solutions.

The defining work was conducted by watching andigpating in the making of the
kanbans. Also, interviews and the plant’'s own dakions helped during this thesis

work. The theory part of this thesis consists t@réiture and publications on logistics.

As a result of the thesis work, the process floovdbth the ordering and manufactur-
ing kanbans and the task responsibilities requisethe process were assigned to dif-
ferent departments that the process requiredes, &kis work gave rise to several im-
provement suggestions and some of them are alieadye in the plant. To update
both the ordering and manufacturing kanbans fonesia year or at least every six

months is most important.
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TERMIT

ABC-analyysi

Baan

EPEI

FIFO
T

Kanban

Lean

Materiaalijuna

MPAH

SPS

Supermarket

Varastoitavien tuotteiden luokittelukiytettdva menetelma

Toiminnanohjausjarjestelma, jonka tarkoitulsen hallita tehtaan

tietovirtaa

Every Part Every Interval on kapasiteettistginen laskentamalli, jolla

optimoidaan valmistuskanban korttien maaréat ja@stk
First In-First Out, ensimmaisena saapuneat kidytetdan ensin
Just-In-Time, juuri oikeaan tarpeeseen, imaosjperiaate

Imuohjauksen edellyttama informaatiojagkesé, tarkoittaa korttia tai

visuaalista tulostetta
Tuotannon parantamismalli

Sahkokayttdinen yhden ihmisen ayetteeturi, joka tdydentaa tuotanto-

linjoja, vie lopputuotteita varastoon ja keraadiitp tyhjat laatikot

Material Providing And Handling, materiaala informaatiovirtojen op-

timointi
Schneider Production System, konsernin tuotgramantamismalli

Tilapainen varastoalue esivalmistetttyjetteiden ja loppukokoonpa-

nojen valilla



1 JOHDANTO

Tama insindorityd on tehty Stromfors Electric Oyhlsdtarviketehtaan toimeksian-

nosta kevaan 2011 aikana.

Tehtaalla otettiin vuonna 2007 kayttoon kanban-ahjeoteuttamaan JIT-periaatetta.
Tavoitteina olivat mm. toimitusvarmuuden parantagnirja varastoon sidotun paa-
oman pienentaminen. Kanban-ohjaus vaati volyymiokartoituksen ABC-analyysin
avulla, optimaalisten erdkokojen selvittdmisen $gep tarpeiden maarittamisen kah-
den tunnin ajalle. Ennen ty6nvalvojat tilasivattcsaoraan Baan-jarjestelmésta ennak-
koon. Baan on ERP (Enterprise Resource Planniagesitelma, jonka tarkoituksena
on hallita tehtaan tietovirtaa. Baaniin syotettanvittavien osien tiedot, jotta varasto

pystyi toimittamaan osat trukilla 1ahelle tuotaimgdja.

Materiaalin toimittamisen helpottamiseksi tehtaallaitettiin toimituspisteiden visu-
alisointi vuonna 2010. Lapivirtaushyllyt ja toim#pisteet merkattiin omilla koodeil-
laan. Talla helpotettiin osien toimittamista liljei Sama koodi 16ytyy my6s kanban-

kortista.

Kevaaseen 2011 mennessa tehtaalla ei ole ollue&&lkuvausta kanban-prosessista.

1.1 Yritysesittely

Stromfors Electric Oy on Ruotsinpyhtaalla Loviisasgaitseva sahkotarvikkeita val-
mistava yritys. Juuret johtavat 1600-luvun lopujtloin Johan Creutz perusti rauta-
ruukin Petjarven tilalle. 1744 ruukki sai nykyisammenséa, Stromfors. (Stromfors

Works, esite)

Nykyinen tehdas rakennettiin 1947 ja samalla dftliilemuovituotteiden ja sahkotar-
vikkeiden valmistus. 1990-luvun puolessa valissébr8torsin tehdas alkoi toimia
osana pohjoismaista Lexel-konsernia. Vuodesta 1&@#n Stromfors Electric Oy on
kuulunut Schneider Electriciin. Samalla Stromforsaoli on muuttunut paikallisesta
sahkoasennustarvikkeiden toimittajasta kansairekdis toimittajaksi. (Strémfors

Works, esite)



Stromfors Electric Oy on Schneidr Electricin johdatehdas sahkodasennustarvik-
keiden valmistajana ja toimittajana. Stromforsindas tyollis- tdd noin 250 henkilda.
Tehdas valmistaa kaikkiaan noin 50 miljoonaa lopptédtta vuodessa. (Stromfors

Works, esite)

Stromfors Electricin tehtaalla on kaksi kokoonparsastoa, joissa valmistetaan pisto-
rasioita ja kytkimia. Automaattilinjojen liséaksi koonpano-osastoilla on késikokoon-

panosoluja.

Loppukokoonpanolinjojen liséksi tehtaalla on usedsikokoonpanokoneita, joilla
kootaan erilaisia komponentteja, kuten sokkelditeotannon alkupaassa muoviosas-
tolla valmistetaan muoviosia tehtaan kokoonpanojan kaytt6on, konsernin muille

tehtaille ja alihankintaan.

1.2 Tyon tavoitteet

Taman insindoritydn tavoitteena on tehda Stromidlectric Oy:lle selked kuvaus
kanban-prosessista; miten prosessi etenee ja kukastuussa sen eri vaiheista. Talla

helpotetaan mm. uusien tydntekijoiden opastustaikgen asiaan.

Teoriaosuudessa kasitellaan yleisella tasolla fidgiaa ja tuotannonohjausta seka
lean- ja prosessitoimintaa. Tyon kaytannon osuwstm kahden kanban-menetelmén

eri vaiheiden kasittelemisesta ja niiden vaatimiss&uista.

2 LOGISTIKKA JA TUOTANNONOHJAUS

2.1 Logistiikan maaritelma

Logistiikka on kasitteend melko nuori, mutta yrigs perustoimintona erittéain vanha.
Se on syntynyt mateiaalitalouden ja kuljetustalougderillisend kuvaamaan materiaa-
listen hyodykkeiden koordinointitehtavia. (Karrug98, 12)

Eras logistiikalle annettu méaaritelma kuuluu: "Lstjkka on materiaali-, tieto- ja

paaomavirtojen, hankinnan, tuotannon, jakelun garityksen huolto- ja tukipalvelu-



jen, varastointi-, kuljetus- ja muiden lisaarvopiyen seka asiakaspalvelun ja -suh-

teiden kokonaisvaltaista johtamista ja kehittamigt&arrus 1998, 13.)

2.2 Tuotannonohjauksen méaaritelma

Tuotannonohjaukseen kuuluu toiminnan tarvitsemansitielu, toteutus, informointi
ja valvonta. Yrityksessa on useita ohjausjarjestelmm. tuotannon-, talouden-, ma-

teriaalin-, laadun- ja markkinoinninohjaus. (Mie&n 1993, 49.)

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan tuotantojarjesdel eri osien yhteen sopeuttamista
tuotantotavoitteiden saavuttamiseksi. Tavoitteedindigtyvat usein yrityksen ulkopuo-

lelta, asiakkaiden tarpeista kasin. (Miettinen 1,988)

Tuotannonohjausperiaatteella tarkoitetaan sitdatapala tuotannonohjaus yleensa
yrityksessa toteutetaan. Tarkeimpia tuotannonopgusatteita ovat mm. JIT ja Lean-
management. (Miettinen 1993, 49)

2.3 Materiaalinohjaus

Materiaalinohjaus on materiaalivirtojen seké niihittyvien tietovirtojen suunnittelua
ja valvontaa. Materiaalinohjauksella on mm. seush@satavoitteet: sitoutuneen paa-
oman pienentaminen, asiakkaalle tuotettavien N&jam maksimointi ja kustan-

nustehokkuuden parantaminen. (Miettinen 1993, 69.)

Materiaalinohjaus on vastuussa siita, etta valrkgsan tarvittava materiaali on oike-
assa paikassa, oikeaan aikaan ja sovitun laatuibtatariaalinohjaus jakaantuu kol-
meen toimintoon: hankinta, varastointi seka kuksti ja jakelu. (Miettinen 1993, 69)

Tarkeintd materiaalinohjauksessa on yksinkertaigtemaatteiden ja toimenpiteiden
ymmartaminen. Kun ne opitaan, voidaan jokaiseetykgeen kehittdd oma materi-
aalinohjausjarjestelma. Tahan paastékseen yrityksempetettava materiaalinohja-
uksen periaatteet ja kasitteet kaikille niille kpttavalla tai toisella joutuvat tydssaan

tekemisiin materiaalinohjauksen kanssa. (Sakki 128p
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3 LEAN-TOIMINTA

Kasite lean-toiminta (Lean Production) otettiin K&$n vuonna 1990 eri maiden au-
toteollisuusyritysten kilpailukykya selvittdneedsékimuksessa. Siina loydettiin me-
nestyneiden yritysten toiminnasta useita yhteisiieia. Tutkimuksessa huomattiin,
ettd keskittymalla vain asiakkaalle lisdarvoa tandiin toimintaan voidaan saastaa

merkittavasti kustannuksia ja aikaa. (Kajaste&LioklO94, 8.)

Suomeksi lean-toimintatavan voi maaritella kevygagoustavaksi toiminnaksi, jois-
sain yhteyksissa puhutaan myds ohuttuotannostat&egimpind periaatteeina pide-
tdan mm. asiakaskeskeisyytta, laadukkuutta, joastdauotantojarjestelmaa ja imu-
ohjausta, lyhyitd asetusaikoja ja vali- ja tuotesgémjen minimointia. (Miettinen 1993,
61)

3.1 JIT = Just In Time

Japanilaiset ovat kehittaneet toistuvan tuotanootahnonohjaukseen JIT-periaatteen
(Just-In-Time), jonka mukaan yksinkertaisuus tuntamhjauksessa on tuotannon
avain. Suomessa JIT kaantyy muotoon JOT, Juuri Z2ikelarpeeseen. Kajasteen ja

Liukon (1994, 11) mukaan JIT-tuotantoperiaate atiyg/an pohjan lean-toimintaa.

Miettisen (1993, 51) mielesta JIT-tuotannossav@tiotannonohjauksen yleiset

periaatteet:

- alhaiset valmistuskustanukset

- tasainen valmistuksen kuormitus

- tuotantoon sitoutunut paaoma minimoidaan
- varastoihin sitoutunut padoma minimoidaan
- lyhyet l&paisyajat

- hyva asiakaspalvelu.
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Yleisten tuotannonohjausperiaatteiden lisdksi didtannon tavoite on kaiken turhan
poistaminen, milla tarkoitetaan lahinna turhia séo@, keskeneréista tuotantoa, joka
ei ole tyon alla, sekéa turhaa tyota esim. virheiderodossa. (Miettinen 1993, 52.)

Imuohjauksen kayttoonotto on yksi tarkeimmista nokaista siirryttdessa JIT-tuo-
tantoon (Miettinen 1993, 52).

3.2 Imuohjaus

Toyotan kolmas periaate on "Kayta imujarjestelméttaaksesi ylituotantoa”. Tata
Taiichi Ohno selittdd kirjassa Toyotan tapaan n@witda enemman yrityksella on

varastoa, sitd epatodennakoéisimmin silla on sita se tarvitsee.”(Liker 2008, 104.)

Likerin (2008, 106) mukaan Taiichi Ohno ja hanerrkaveljensa ihastelivat
supermarkettien tarkeytta paivittaisessa elamagsa-livun Amerikassa. Se vangitsi
japanilaisten jalleenmyyjien mielikuvituksen ja tiio Japaniin, missa Ohno perehtyi

siihen perusteellisesti. Imuohjaus syntyi supermggatusmallista.

Supermarketeissa asiakkaat keraavat tarvitsemamseedt ostoskoreihinsa, jolloin
likkeen hoitajan vastuulle jaa tuotteiden taydemt#en, jotta tavaraa riittaisi. Edella
mainittu esimerkki ei ole puhdasoppista imuohjaustatta se on hyva esimerkki sen

yksinkertaisuudesta. (Tiainen 1996, 89.)

Perinteisessa tuotannonsuunnittelussa ohjaus kimt@awvalmistuksen alkup&aassa, ts.
suunnitellaan, milloin ty6t aloitetaan. Imuohjaussa& suunnittelun painopiste on val-
mistuksen loppupaassa. Esimerkiksi kokoonpano steliaan tarkasti. Kokoonpano

sitten "pyytaa” tarvitsemansa osat osien valmistgks. (Miettinen 1993, 54.)

Imuohjaus on tehostettu ohjaustapa, jossa materiahjaus kulkee kulutuksen mu-
kaan. Tama sopii hyvin suurille materiaalivirrojljelloin sen ohjaus ei kuormita tuo-
tannonsuunnittelua ja ostotoimintaa paivittain,nvéannetta tarkastellaan esim. ker-

ran viikossa. (Consulting Teconomark Oy 2011.)

Kanban-jarjestelmé on eras imuohjauksen edellyttgréstelma. (Miettinen 1993,
55)



3.3 Kanban
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Imuohjauksen edellyttamaa informaatiojarjestelmégsitaan nimella kanban. Mene-
telman esitteli ensimmaisena Toyota Motor Comp&anban tarkoittaa korttia tai vi-
suaalista tulostetta. Miettisen (1993, 55) mukga@mestelma edellyttdéd muun muassa,
ettd tuotannon on oltava jossain maarin jatkuvarsgssin luonteista ja siihen on
sovelluttava suuret sarjasuuruudet, lopputuottgeyrka on pystyttavd ennustamaan
hyvin, jotta kuormituksen tasaus onnistuu seka ipgalhistenimikkeilla on oltava

suuri volyymi- tai yksittaisarvo, jotta menetelmigiytto olisi kannattavaa.

W103819240111
PROFILE DIN COFFRET T4-1 (153)

Départ: C8GI42
Arrivéee : C4EPO8

Secteur : Tesys Module 5
M®CB . 4515400101 Léonard Mohel 280102 verdon 2.2

Kuva 1. Esmerkki kanban-kortista (SPS esitys, Schneider)

Kanban -ohjeita (Bicheno 2004, 110):

1. Loppupé&éan toimintojen tulee imea osia alkupaan itmiista.

2. Tuota vain kanbanissa oleva maara.

3. Vain volyymiosat ovat sallittuja tyOpisteilla jailfé tulee olla mer-
kattu paikka.

4. Valmistus tapahtuu vain korttien avulla.

5. Jokainen kanban-kortti kiertdd vain muutaman tigggpisteen va-

lill&.
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6. Laatu alkupaassa on vaatimus. Huonoja osia ei&aztéa tyopis-
teille.

7. Kanbaneiden maarda on vahennettava sitd mukaagrigeimat va-

henevat.

Kanban-jarjestelmé on siis imuohjaukseen pohjaukafasiteetin ja varastojen oh-
jausjarjestelméa. Sen avulla kaikki materiaali indetdoppukokoonpanoon ja kaikki
tyovaiheet on liitetty loppukokoonpanolinjaan yKentaisin visuaalisin ohjauskei-
noin. (Miettinen 1993, 55.)

Kanban-ohjaus voidaan toteuttaa yhden tai kahdeimkmenetelmalla. Yhden kortin

kanban on suosituin menetelma. Siina kaytetaan yiia korttia ohjaamaan osien
valmistusta ja niiden kuljetusta osavalmistuksekgkoonpanon valilla. Kahden kor-

tin menetelméssa kaytetaan seka tilaus- ettd viaishisriteja. Kahden kortin mene-
telmaa kaytettdessa tilauskortin osamaaran eitsaralla sama kun valmistuskortin.
Tama mahdollistaa valmistuskorttien lyhyemman I§ygjan, ja se osaltaan johtaa
nopeampaan reagointiin vaihtelujen valilla ja prapéan varastotasoon. ( Bicheno
2004,?)

Stromfors Electricin tehtaalla tavoitteena on, &aaban-kortit tehdéaan vain kiinteilla
paikoilla oleville osille. Osat saadaan selvilleaBan avulla ja niille tehddan ABC-
analyysi. Volyymiosat kuuluvat luokkiin A ja B jgdhemman kuluvat osat luokkaan
C. Aina ei voida kuitenkaan sijoittaa kaikkia vofgiosia linjalle, koska tietyissa pai-
koissa tila on rajallista. Silloin vain A-luokkadwuluvat osat sijoitetaan kiinteille
paikoille. Kiinteille paikoille on hyvd muistaa teaa myods pakkausosia. Ne ovat
ABC-analyysin jalkeen l&hes aina C-luokan osiakhkosiitd kuluu valmista tuotetta
kohden vdhemman kuin muita osia. Esimerkiksi jgkakkaukseen voi menna 60
kappaletta valmista tuotetta, jolloin sen kulutus @ kertaa pienempi kuin jonkun

toisen osan, jota menee vain yksi kappale.
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3.4 ABC-analyysi

ABC-analyysin lahtokohta on usein 20/80-s&antoméskiksi vuosimyynnin perus-
teella arvojarjestykseen ryhmitellyista nimikkeigéllaiset, joiden osuus kokonais-
myynnista on 80 %, kuuluvat A-luokkaan (yleensari2d % nimikkeista). B-, C- ja
D- luokkaan voidaan vastaavasti sopia kuuluvakesityti %-osuus jaljelle jadvista
nimik- keista. ABC-luokittelun perustana pidetad@ensa ns. Pareton kaaviota (Kuva
3). (Miettinen 1993, 79.)

100 |
95

3 e

50 00

Kuva 2: Tuotteiden tyypillinen jakautuminen ja ABC-luokittelu

Seuraavassa on esitelty muutamia ABC-analyysistylleiksia:

- 80 % myynnista tulee 20 %:sta myytavia tuotenkaité
- 20 % tuotenimikkeistd tuotaa noin 80 % kokonaitsesta

- 80 % paaomasta sitoutuu 20 %:in tuotenimikkeMéeftinen 1993, 80.)

Normaalitilanteessa ABC-luokittelu tehddén ainastibllisen kokonaiskertymén pe-
rusteella. ABC-luokittelussa pyritadn etsimaan audellisesti tarkeat nimikkeet,
joiden ohjaukseen tulisi keskittyd muita nimikietarkemmin. Samalla voidaan kar-
toittaa myoOs vain hyvin satunnaisesti tai jopa #enkaan liikkuvat nimikkeet.
(Karrus, 124.)
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4 PROSESSI

Termi& prosessi voidaan kayttdd useassa eri yrasiiderosessiksi voidaan kutsua la-
hestulkoon mita tahansa toimintaa. Laamanen (2002m&arittelee prosessin seuraa-
vasti: "Toimintaprosessi on joukko loogi- sestisioisa liittyvia toimintoja ja niiden

toteuttamiseen tarvittavia resursseja, joiden avsdladaan aikaan toiminnan tulokset.”

4.1 Prosessin kehittaminen

Toiminnan kehittdminen prosessien mukaiseksi eteag®ittain. Aluksi prosessit on
tunnistettava. Tama luo perustan organisaationtéhiselle asiakassuuntautuneeksi,
nopeaksi ja joustavaksi. Toisessa vaiheessa omda#n kehitystyo ja kuvataan pro-
sessit. Hankalin ja haastavin vaihe on ottaa dskeluksista kaytannon toimintaan.

Prosessin mukaisen toiminnan kehittamisen vaihest o

Avainprosessien tunnistaminen
Prosessien kuvaaminen

Toiminnan organisointi prosessien mukaiseksi

A

Prosessien jatkuva parantaminen. (Laamanen 2002, 50

4.2 Prosessin kuvaaminen

Fyysisia tuotteita valmistavan yrityksen prosessgjdnuomattavasti helpompi kuvata
kuin palveluja tarjoavan yrityksen. Fyysisia tudtdarjoavan yrityksen prosessit voi-
daan kuvata perakkdaisina toimintoina, kun taasgbajvityksen palveluprosesseissa
taytyy ottaa huomioon asiakkaiden kayttaytyminerasBssien kuvausten tarkoituk-
sena on auttaa ymmartamaan toiminnan tavoittetépitusta ja naista syntyvia tu-
loksia. (Laamanen 2002, 20)

Prosessin kuvaaminen on viestinnén valine, eikéaks\wle itsessddn mikaan tavoite.
Hyva prosessin kuvaus auttaa ymmartamaan orgaioisdatmintaa. Hyvalla proses-
sikuvauksella autetaan tyontekijad ymmartamaan kekénaisuutta ettd omaa roolia
osana tavoitteiden saavuttamisessa. Talla myosaanagikaan ihmisten valista yh-
teistybta prosessissa ja samalla pyritddn nayttnagéoiden valisia riippuvuuksia.

Hyva prosessin kuvaaminen siséltaa myds proseasinakta kriittiset asiat. Prosessin
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kuvauksella on myos teknisia vaatimuksia. Kuvaukégtyy olla tarpeeksi lyhyt sekéa
sovitun esittdmistavan mukainen. Lyhyt siksi, giitkat selostukset hamartavat tar-
keda viestia ja toiseksi ihmiset eivat jaksa pamekunnolla pitkiin selostuksiin.
Kuvauksessa esiintyvat termit ja kasitteet ovaeghisia seka ennalta sovittuja. Talla
pyritdén varmistamaan ymmarrettavyys seka loogisllsin valtetdaan kuvauksessa
mahdollisesti esille tulevia ristiriitoja. (Laaman2002, 75.)

4.3 Prosessilajit

Prosessilajeja on useita. Ydinprosesseja ovat gipkasta palvelevat prosessit, ku-
ten tuotekehitys tai asiakaspalvelu. Ydinprosesgej®lla yrityksessa useita riippuen
yrityksen toimialasta ja koosta. Ydinprosessit p#dvat yrityksen ulkoista asiakasta.
Tukiprosessit ovat puolestaan yrityksen sisdis@s@sseja ja ne tukevat ydinproses-
seja. Avainprosessit voivat olla ydin- tai tukipesseja tai niiden osaprosesseja ja ne
ovat yrityksen tarkeimpiin kuuluvia prosessejagtitkautta myds tarkeimpia kehitys-
kohteita. Pa&prosessit ovat ydinprosesseja. Osalajrosessit ovat prosessihierarki-
assa alemmalla tasolla olevia prosesseja. (Le2kig2, 130.)

5 NYKYTILAN SELVITYS

Stromfors Electricin tehtaalla on kaytossa kaksamsta kanban-korttia, valmistus- ja

tilaus-kanban. Paaperiaatteena on, ettd yksi keagtaa yhta kuljetusyksikkoa, esi-

merkiksi laatikkoa, ja kuljetusyksikot sisaltavasaiohtaisesti aina saman maaran
osia.

Kanbaneita valmistettaessa ensimmaisené tehtavérn@reittavien osien maaritta-
minen Baanin avulla. Sen jalkeen osille tehdaan AB@lyysi kulutuksen mukaan.
Analyysin avulla saadaan selville volyymituotteelilauskanbaneiden kohdalla
volyymiosille tehdaan kiinteat paikat linjojen lagyyteen ja muut osat tulevat
tilausten mukaisten osien paikalle. Valmistuskaeissa vain volyymiosat otetaan
mukaan laskuihin ja muut osat jatetdan tilausohjaksi. (Uusnakki, haastattelu
19.05.2011)
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5.1 Valmistuskanbanit

Valmistuskanban-menetelma alkaa tarvittavien omevalmistavan koneen tai linjan
maarittdmiselld. Kun ndma ovat tiedossa, voidaamittaa ABC-analyysi ja tarvit-
tavat laskut, jotka esitellaan tulevissa kohdis&aman jalkeen suunnitellaan super-
market ja osastolle tuleva kanban-ohjaustaulueisitin jaljella vain itse korttien val-

mistaminen ja kayttoonotto.

Valmistuskanbaneiden maarien ja osien erdkokojgmopmtiin tehtaalla kayteta&n
muun muassa Every Part Every Interval (EPEI) -latk®allia. Se soveltuu erityisesti
muoviosastolle, koska laskut suoritetaan kysynnanvaihtoaikojen perusteella.
Muoviosastolla vaihdot kestavét yli 30 minuuttiatgn optimointi tulee tarpeeseen.
(Appel, haastattelu 20.04.2011)

5.1.1 Every Part Every Interval -laskentamalli

EPEI on kapasiteettiperusteinen laskentamalliajoptimoidaan kanban-korttien maa-
rat ja erékoot. Kapasiteettiperusteinen laskentpeeiistu kustannusten minimoimi-
seen vaan erakokojen minimoimiseen. EPEI-laskeanalia voidaan laskea pienim-

man mahdollisen tuotettavissa olevan ajosarjanugiteli tuotantoeran koko. EPEI-
laskenta perustuu siten Lean-ajatteluun. TamanatdPEl soveltuu Stromfors

Electricin muoviosastolle. (Appel, haastattelu 2804.1; Guild 2009. )

EPELn avulla pyritaan pieniin erdkokoihin ottarmakuitenkin tuotteiden vaihtoajat
huomioon, jotta kaikkien tuotteiden kysyntd&n visita vastata. Saastot kustannuk-
sissa tulevat varastointikulujen pienentymisenpini@noajan nopeutumisena ja tal-
|6in  kokonaistaloudellisesti tuotantokulujen piety@nisend. Lyhyesti sanottuna
EPEI-laskenta on kaytettavissa olevan kapasitegiimointimenetelmd, jonka avulla
pyritdéan loytamaan pienimmat mahdolliset ajosaigak&PEl —laskennan perusta on
paivittdisen tuotantokapasiteetin jakaminen komptieéin kuvan 4 osoittamalla ta-
valla. (Guild 2009.)
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TOTAL DAILY CAPACITY

UPTIME PERCENTAGE

TIME
AVAILABLE

CHANGEOVER

‘ CYCLE TIME REQUIRED

CAPACITY COMPONENTS

Kuva 4. Tuotantokapasiteetin komponentit (Guild 2009)

Yhden koneen valmistussykli lasketaan EPEI-kaavalla

EPEI = (POT x OEE — SPT) / COT

missa

EPEI = pienin mahdollinen valmistusvali, jonka aikakaikkia koneella
valmistettavia osia voidaan ajaa yksi era

POT = paivittain kaytettavissa oleva tuotantoaikan(

OEE = koneen kokonaistehokkuus ilman lajinvaih{éfa

SPT = tuotteiden valmistamiseen tarvittava aik&gsga (min)

COT = keskiméaarainen lajinvaihtoaika (min).

Tilauspiste lasketaan kaavalla:

ROP =SS + DC x LT

misséa

ROP = tilauspiste

SS = puskurivarasto (kpl)

DC = keskimaarainen paivakulutus (kpl)

LT =taydennysaika (d), aika joka kuluu ohjausitggin syntymisesta

siihen, etta osat ovat puskurivarastossa.

Laskussa kannattaa ottaa huomioon lajinvaihtoaikpjeuus. Ei ole jarkevaa kayttaa

esimerkiksi

kolmasosaa paivasta vaihtoihin. ABChgysan avulla eniten kuluville

osille valmistusvali on hyva saataa pienemmaksi kdihemman kuluville.
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Kun kaikille osille on maaritetty valmistuserdkokegidaan laskea supermarketiin

tulevien osien kokonaismaara. Maaréa koostuu kiartstosta ja varmuusvarastosta.

Kun kaikki tarvittavat laskut on suoritettu, voigasuunnitella ja valmistaa tarvittavat
kanban-kortit. Kortteihin merkitaan osan numermijami, pakkausyksikko, kappale-
maara, valmistava kone, osaa kayttava kokoonpgadekéa kortin numero. Kortissa
ei ole korttien yhteismaara, jotta tarvittaessaiemdisakorttien valmistamiseksi ei

kaikkia kortteja tarvitse tehda uudelleen.

Omat haasteensa EPEI-laskennalle aiheuttavat kemettuottien vaihdot. Ideaaliti-
lanteessa jokaisella koneella kaytettaisiin vaitdyhuottia. Kaytannossa tama on kui-
tenkin mahdotonta, koska valmistettavia osia onjopal (Appel, haastattelu
20.04.2011)

Myds tilauspiikit ovat haaste, vaikka osille onkeu varmuusvarastot. Supermarket
elaa tasaisella tilausrytmilla, ja jos tilauspiikkeulee, signaali tasta liikkuu kanban-
korttien mukana muoviosastolle. Nain muoviosastetialaan reagoida tilauspiikkei-
hin. Tama tuo kuitenkin haasteen muoviosastollesk&aokoneiden kapasiteetti on
rajallinen. Valilla joudutaankin ajamaan osaa emdella kuin kanban-ohjaustaulusta
kay ilmi. Tama johtaa muottien vaihteluun ja liilkaihteleminen johtaa EPEI-mallin

toimimattomuuteen. (Appel, haastattelu 20.04.2011)

Kortit ja parametrit pitaisi kayda lapi kerran kigalissa tai vahintaan kerran puolessa
vuodessa, jotta ndhd&éan, ovatko osien kulutuksettomeet. Harvempi |&pikaynti voi
johtaa liian pitkiin lapimenoaikoihin tai tuotannpgsahtymiseen.

(Appel, haastattelu 20.04.2011)

5.1.2 Valmistuskanbanit muoviosastolla

Stromforsin muoviosaston valmistuskanbanit sijadseosavalmistuspisteiden lahei-
syydessé olevalla kanban-ohjaustaululla (Liite THuluun on merkitty koneiden ni-
met, niilla valmistettavat osat, tilauspiste jarmetettavien osien lukumaara saavutet-

taessa tilauspiste. Tilauspiste on merkitty punlaisgirilla, ja sen taytyttya kyseista
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osaa aletaan valmistaa. Ensimmaisena tilauspis@avuttanut osa valmistetaan ko-

neella ensimmaisena.

Osien valmistuttua kortit liitetdan taysinaisiinateatikoihin ja laatikot siirretddn su-
permarketiin eli véalivarastoon odottamaan niidemtamista. Supermarket on raken-
nettu volyymilinjojen volyymiosille. Kortti vapauty kun osat siirretddn supermar-
ketista kokoonpanolinjalle. Muoviosastolla vapa@teinkortit jatetddn supermarketin
laheisyydessa olevaan palautuslaatikkoon, jostaviosaston tuotannon suunnittelija
noutaa kortit ja vie ne takaisin tauluun.

Kuva 3. Valmistuskanban(oranss kortti) muoviosastolla osalaatikossa

5.1.3 Valmistuskanbanit esikokoonpano-osastoilla

Kokoonpano-osastoilla ei kaytetd EPEI-mallia, koskdmistuskanbanit on otettu
kayttoon vuonna 2008 ja EPEI-mallia alettiin testaasta vuonna 2009. Osien koko-
naismaara lasketaankin kaavalla:

Qmax =SS + LS + (DC x LT)

missa

Qmax = osien kokonaismaara
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SS = puskurivarasto (kpl)

LS = valmistuseran koko (kpl)

DC = keskimaarainen paivakulutus (kpl)

LT =taydennysaika (d), aika joka kuluu ohjausitggin syntymisesta

siihen, etta osat ovat puskurivarastossa.

Puskurivarasto lasketaan tavoitellun toimitusvarderuja kulutuksen keskihajonnan

perusteella:

SS=KxoxVLT

missa
K = kerroin, joka on maaritelty toimitusvarmuud@aukaan

o = nimikkeen kulutuksen keskihajonta.

Kuva5: Valmistuskanban esikokoonpano-osastolla osalaatikossa

Kanbaneiden maara saadaan jakamalla osien kokoi@@ianvalmistuseran koolla.
Tilauspiste saadaan vahentamalla puskurivarasém ésikonaismaarasta ja lisdamalla
siihen kaksi kertaa valmistuseran koko. LiitteeBgin esimerkki valmistuskanbanien

maarien laskemisesta esikokoonpano-osastolla.
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5.2 Tilauskanbanit

Ennen kanban-ohjauksen kayttoonottoa tyonvalvdasivat osat ennakkoon Baan-
jarjestelmasta. Osien maarat eivat olleet halhtiaj niita saatettiin joutua odottamaan
linjalla joskus useita tunteja. Ne tilattiin uséava kerrallaan ja ylimaaraiset osat jai-
vat linjalle. Kanban-ohjauksen kayttoonotto alkateuttaa JIT-periaatetta. Linjat otet-
tiin yksi kerrallaan kehityskohteeksi, kunnes kaikkjat, joille oli jarkevaa luoda
kanban-ohjaus, olivat kaytossa. (Uusnakki, haadtait9.05.2011)

Tilauskanban-kortit otetaan Stromfors Electrickadyttoon, kun linja siirtyy materi-
aalijunan alaisuuteen. Kortteja kaytetaan osiexamiiseen tuotantolinjoille. Kun tuo-
tantolinjalla on tarvetta osille, tyontekija asattdauskanban-kortin sovittuun Kkortti-
laatikkoon. Ohi ajaessaan junaakuljettaja poimitikanukaansa ja toimittaa osat seu-
raavalla kierroksellaan tuotantolinjalle. Kanbamtkojunankuljettaja laittaa palautus-
laatikkoon. Nain kortti kiertaa koko ajan ja koramulla tuotanto imee osia kohti lop-
putuotetta. Tunti on materiaalinjunan maksimikiarka, jonka sisalla sen on kyettava
kaymaan linjalla.

Sisainen kierto
Paasaanto
1. Saadakseen materiaalia, tydntekija vapauttaa kanban-kortin

2. Materiaali saapuu kanban-kortin kanssa

Kuva 6: Kanban-kortin kierto (M PAH-esitys Schneider)
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5.2.1Tilauskanban-menetelma

Menetelmé& alkaa kaikkien linjalle menevien osientdituksella. Ensin taytyy tietaa
linjalla valmistettavat lopputuotteet, ja niidenrpsteella saadaan linjalla tarvittavat
osat. Tama kaikki tieto 16ytyy Baanista. On hyvaistaa, etta Baanista voi l16ytya
lopetettuja lopputuotteita tai osia, jotka ovathtaneet toisiin osiin. Talléin linjalla

varastoitavat osat on syyta tarkastaa. (Mutikaiheastattelu, 29.4.2011)

Taman jalkeen osille lasketaan linjakohtaindgaalinen erékoko kaavalla:

Ideal box quantity = ((Nmax x Cmax) x (2 x n) x{Xs / 100))) / e,

misséa

Ideal box quantity = ideaalinen erakoko tietyitgdlla
Nmax = osien maksimimaara/lopputuote (kpl)

Cmax = osaa kayttavan koneen maksimi kapasiigetth)
n = materiaalijunan syottovali (h)

s = safety rate (kaytetaan 10 %)

e = laatikoiden maara hyllyssa (kaytetaan 2).

Oletetaan, etta jotakin osaa menee kaksi kappatgitaliseen tuotteeseen. Valmista-
van linjan maksimikapasiteetti on 1000 kpl/h jaguddy linjalla tunnin vélein. Tallin

ideaalinen erakoko olisi:

Ideal box quantity = ((2x1000)x(2x1)x(1+(10/10@)¥ 2200 kpl

Yleensd kuitenkin erédkokoina kaytetaan suoraan igédjalta tulevia erakokoja.
Joihinkin yrityksiin voi vaikuttaa pyytamalla lagkea ideaalista erédkokoa, jos se vain
on niille mahdollista. SPS kuitenkin maarittadaaegti 45-vuotiaat naiset eivat saisi

nostaa yli 12 kg painavia laatikoita. Tama saamtttettu kayttoon, koska tehtaalla
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tyoskentelee yli 45-vuotiaita naisia. Nain ollen tegkoittaa, ettd myds paino on
otettava huomioon eréakokoja méaaritettaessa. (Uksndkastattelu 19.05.2011)

Yleensa valmistajilta saadut eréakoot ovat paljoarempia kuin kaksilaatikkojarjes-
telméan vaatima kahden tunnin tarve. Joidenkin ok@rdalla taas, kun ideaali eréko-
ko on suurempi kuin valmistajalta tuleva, joudutdiajalle ottamaan enemman kuin
kaksi laatikkoa. Naissa tilanteissa kaytetaan léalullakoita, jotka kulkevat materiaa-
lijunan perdssa. Laatikot asetellaan rullakollellpiéin. Tarve pitdé olla vahintaan
kahden tunnin varalle, koska se on tilauskanbaraksimikiertoaika. Kiertoaika al-

kaa, kun tyontekija asettaa kortin tilauslaatikko@nloppuu, kun junankuljettaja pa-
lauttaa kortin. Kaksilaatikkojarjestelmén avullaacs péaése loppumaan linjalta, vaik-
ka tyontekija asettaisi kortin tilauskanban-laatigk juuri, kun materiaalijuna on aja-
nut linjan ohi.

Kuva 7: Tilauskanban-kortti

Kortissa on kaikki tarvittava tieto tavaran toiraittiseksi. Siind on kaksi viivakoodi-
tunnistetta, jotka junankuljettaja lukee viivakoddkijallaan. Jérjestelma antaa tie-

don, missé osa sijaitsee ja minne se vieddén. Koska voi olla useassa eri paikassa,
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antaa jarjestelma aina tiedon vanhimmasta osastn jse on verrattavissa FIFO-
periaat- teeseen (First in — First Out). (Valpiaastattelu 20.04.2011)

5.2.2Viivakoodit

Viivakoodit ovat optisesti tunnistettavia merkkifja tai -muodostelmia. Koodien
merkit, kirjaimet, numerot ja erikoismerkit koosaiwtummista seké vaaleista elemen-
teista ja jokaiselle merkille on maaritelty omareénttien yhdistelmansa. Viivakoodi
koostuu kolmesta osasta: itse viivakoodista, maajiasista koodin reunoilla ja sel-
kokielisesta osasta, joka on kirjattu koodin aldpll®. (Tamtron Group)

Viivakoodit ovat olleet Stromforsin tehtaan kanbamteissa vuodesta 2009 asti.
Viivakoodeihin paadyttiin niiden nopeuden takiaivddoodien kayton ansiosta ei tar-
vita tietokonetta. Kaytdossa on kaksiulotteinen (Ziatamatrix-viivakoodi. Kapasitee-

tiltaan Datamatrix on iso verrattuna esimerkiksi[@E39:44n, joka myos on tehtaalla
kaytossa, eli toisin sanoen siihen mahtuu paljetoéi. Data-matrix on myds joustava
vilvakoodi, koska sita eivat sido viralliset stardla Kaytdnndssad Datamatrix-

viivakoodiin voi laittaa mité tahansa tietoja. Sefgysiseltd kooltaan pieni, ja se hel-
pottaa koodin asettelemista kanban-korttiin. (@albiaastattelu 20.04.2011)

5.3 Kanbaneiden valmistus

Kun tarvittavat tiedot kanbaneiden valmistusta erambvat tiedossa, kanbaneiden val-

mistus voidaan aloittaa. Tarvittavat tiedot sydetaxcel-pohjaan (Liitteet 3 ja 4).

Tilauskanban-pohjan selitykset:

Varasto = varasto, jossa osa fyysisesti sijaitsee

Hylly = ei siirtoa tarkoittaa, ettei osista tandteehda varastosiirtoa Baaniin
Nimike = osan koodi

Kuvaus = osan nimi

Pakkaus = kertoo, onko kyseessa laatikko, pusgokai kuljetin
Linjavarasto = paikka, johon osat siirretdan Basanis

Toimitusosoite = kertoo tarkan sijainnin linjallajhin osat viedaan

Kanbaneiden lukumaara = yksi kanban vastaa yhtd&kaa, pussia tai kuljetinta
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Kortin vari = linjoilla on omat varinsd, mikéa helip@a materiaalijunan osien viemista

Valmistukanban-pohjan selitykset:

Nimike = osan koodi

Kuvaus = osan nimi

Madara = osien maara laatikossa tai kuljettimella

Yksikko = laatikko vai rullakko

Valmistus = valmistavan koneen nimi

Linjavarasto = paikka, johon osat siirretdan Basanis

Kortin numero = Suurin numero kertoo korttien ko&mmaaran. Ennen kaytettin

korttien maaraa, mutta silloin paivitettaessa jdatadsiin uusimaan kaikki kortit.

Excel-pohja siirretddn Codesoft-ohjelmaan, jonkaullav kanbanit tulostetaan
tarrakoneesta. Kanbanit tulevat koneesta ulositerja ne liimataan kiinni muovisiin
kortteihin. Kun kortit ovat valmiit, ne voidaan d& linjalle kayttdon. Jos linjalla on jo

kanban-ohjaus kaytdsséa, vanhat kortit keratdanypeen tielta.

6 MENETELMIEN HAASTEET JA PARANNUSEHDOTUKSET

Suurimmat haasteet liittyvat paivityksien tekoonnkn péaivitykset ovat olleet projek-
tiluonteisia ja tehtdvaa ei ole implementoitu vaiselle tyontekijalle. Kuten jo
aikasemmin on mainittu, olisi valmistuskanbanitvgaitava kvartaalin tai vahintaan
puolen vuoden vélein. EPEI-malli otettiin kayttdémuoviosastolla tehtaalle tehdyn
diplomitydn yhteydessa vuonna 2009. Sen jalkeea sit pdivitetty vain kerran.

Kokoonpano-osastoille paivityksia ei ole tehty nkaan kayttbonoton jalkeen.

Samoin myo6s tilauskanbaneita olisi seurattava mikdm muutosten varalta.
Varsinkin uusien tuotteiden kohdalla tulee tehdivipésia, koska ennusteet eivét
aina pida paikkaansa. Myos osien pakkausten muettoksimerkiksi erdkokojen tai
pakkausten kokojen muuttuminen, lisaavat paivitt@mitarvetta.

Yleensa muutokset tulevat toimittajan taholta, eskkinda laadun parantaminen.
Pienemmissa erako’oissa osat eivat niin sanotustiaptoisiaan kasaan. Tieto pak-

kausten muutoksista tulee kanban-korttien tekijditietoon vasta, kun osa on kaytds-
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sa linjalla. Siksi informaatiovirran kulkemista tily tehostaa. Taman kaiken takia
prosessien vastuualueiden maarittdminen on tarkagpmsessin selkeyttamista. Yh-
dessa Mikael Appelin ja Jenni Uusnakin kanssa kéentyovaiheet lapi ja maari-

timme niille vastuuosastot. Liitteissa 5 ja 6 oitedy prosessien vastuualueet ja -osas

tot. Vihredlla varilla merkityt ovat uusia tehtayjéita ei ennen ollut maaritelty.

Seuraava haaste on kaikkien tarvittavien tietojaansnen Baan-jarjestelmasta.
Stromforsin tehtaalla kaytdssa oleva Impromptukelrha on hyva apuvaline tietojen
hakemiseen, mutta sen kayttd on aikaa ja taitogdiveea tyotd. Olisi suotavaa suun-
nitella valmis pohja, jossa olisi kaikki tarvittavéeto ainakin tilauskanbaneiden
tekoon. Paivittdjan tarvitsisi vain tehda tarvighvmuutokset valmiiseen pohjaan.
Myds Baanin tietojen paikkaansa pitavyys voidaaseleyalaistaa. Esimerkiksi kulu-
tusten kohdalla Baan saattaa eri paikoista katsatantaa erilaisia tuloksia, johtuen
osien kulutusten vaihtelusta kuukausittain. Lisdksi syytd verrata kulutuksia
ennusteeseen. Myo6s tietojen muokkaaminen Baanissaatdollista kaikille niille,
joilla on oikeudet Baaniin. (Mutikainen, haastai{e29.4.2011)

Seuraavana haasteena on kanban-korttien suuretitmadtla hetkelld linjoilla on
kaytossa tilauskanbanit kaikille osille. C-osiatearajurit kiinnittavat pienilla post-it
lapuilla haluamansa maaran kanban-korttiin, koska tlataan valmistukseen tarvit-
tava maara. Tama rikkoo kanbaneiden idean. Ajaraeflenee myo6s turhaa aikaa
korttien etsimiseen ja junankuljettajan on vaikedita suuria korttimaaria kierroksil-
laan. Tata varten tehtaalla ollaan ottamassa kayttidauskortti, joka on tilausohjau-
tuva. Tyomaaraimen mukana tulostuu lista linjadlevittavista osista. Listalla tyonte-
kijat voivat tilata tarvitsemansa maaran niita pgidle ei ole kanban-korttia, eli toisin

sanoen ei-volyymiosia. Liitteessa 7 on esimerkiugkortista.

Viimeisena haasteena on tilauskanban-korttien kidetpa haviamiset. Varsinkin sel-
laisten korttien kohdalla, jotka liikkuvat paljoon havaittavissa selvid kulumisia. Kun
kortit kuluvat tarpeeksi, viivakooodinlukija ei énéue koodia ja junankuljettaja jou-
tuu napyttelemaan tiedot manuaalisesti. Korttievidriisen estadmiseksi, kortit voitai-
siin laittaa laatikoiden sisdan. Ainut ongelma omittajilta tulevat suljetut pahvilaa-
tikot, joita varten taytyisi kehittdd oma jarjestéinsa. Kulumisia varten on otettu

kayttoon uusi menetelma: junankuljettajat poimitiatiot kuluneista korteista varas-
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ton metodille, joka paivittaa kortit. Alkuun tatdigtettiin kolme kertaa viikossa ja nyt

korttien vahentyessa kerran viikossa tai jopa hamen.

7 YHTEENVETO

Taman tyon tavoitteena oli maarittaa kanban-prosetsémfors Electric Oy:lle. Tal-
laista méaarittelya ei ollut viela kevaaseen 201hmessa tehty, joten kanbaneiden me-
nettelyn kohdalla ei voitu puhua prosessista. Tiamkeena oli selventaa miten eri tyo-

vaiheet tapahtuvat ja kuka on niista vastuussa.

Vanhat menetelmat koettiin melko toimiviksi ja sikgita ei lahdetty likaa muutta-
maan. Seka tilaus- etta valmistuskanbaneiden kizhtiakeinta oli selventaa tyovai-
heet ja niiden vastuualueet, jotta korttien ma@éévitettaisiin ja seurattaisiin kvar-

taalin tai vahintdan puolen vuoden vélein.

Korttien kulumisia ja haviamisia varten materiaaign kuljettajat toimittavat tiedot
korteista varaston metodille, joka valmistaa uudettit. Myds ajatus korttien
sijoittamisesta laatikoihin toimisi, jos menetelsaadaan toimimaan myos suljettujen
pahvilaatikoiden kanssa. Junankuljettajan tehtéminle maaritelty pahvilaatikoiden
avaamista, joten siksi he eivéat laittaa korttidaimii

Korttien suurien maarien pienentamiseksi tullagkgssa kayttamaan tilauskortteja,
jotka toimivat tilausohjautuvasti niille tuotteil/lgilla ei ole kiinteaa paikkaa linjalla.

Tama pienentaa huomattavasti kanban-korttien maaria
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Liite 3. Tilauskanban pohja
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Liite 4. Valmistuskanban pohja
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Korttien
Nimike Kuvaus Maara Yksikkd Valmistus Linjavarasto maaré
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 1
Z001 Kuvausl 4500 Rullakko Konel 3-KYT 2
Z001 Kuvausl 4500 Rullakko Konel 3-KYT 3
Z001 Kuvausl 4500 Rullakko Konel 3-KYT 4
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 5
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 6
Z001 Kuvausl 4500 Rullakko Konel 3-KYT 7
Z001 Kuvausl 4500 Rullakko Konel 3-KYT 8
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 9
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 10
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 11
Z001 Kuvausl 4500 Rullakko Konel 3-KYT 12
Z001 Kuvausl 4500 Rullakko Konel 3-KYT 13
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 14
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 15
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 16
Z001 Kuvausl 4500 Rullakko Konel 3-KYT 17
Z001 Kuvausl 4500 Rullakko Konel 3-KYT 18
7001 Kuvaus1 4500 Rullakko Konel 3-KYT 19
7002 Kuvaus?2 4500 Rullakko Konel 3-KYT 1
2002 Kuvaus2 4500 Rullakko Konel 3-KYT 2
2002 Kuvaus2 4500 Rullakko Konel 3-KYT 3
2002 Kuvaus2 4500 Rullakko Konel 3-KYT 4
7002 Kuvaus?2 4500 Rullakko Konel 3-KYT 5
7002 Kuvaus?2 4500 Rullakko Konel 3-KYT 6
2002 Kuvaus2 4500 Rullakko Konel 3-KYT 7
2002 Kuvaus2 4500 Rullakko Konel 3-KYT 8
Z003 Kuvaus3 4500 Rullakko Konel 3-KYT 1
7003 Kuvaus3 4500 Rullakko Konel 3-KYT 2
7003 Kuvaus3 4500 Rullakko Konel 3-KYT 3
2004 Kuvaus4 4500 Rullakko Konel 3-KYT 1
2004 Kuvaus4 4500 Rullakko Konel 3-KYT 2
7004 Kuvaus4 4500 Rullakko Konel 3-KYT 3
7005 Kuvaus5 4500 Rullakko Konel 3-KYT 1
7005 Kuvaus5 4500 Rullakko Konel 3-KYT 2
Z006 Kuvaus6 4500 Rullakko Konel 3-KYT 1
Z006 Kuvaus6 4500 Rullakko Konel 3-KYT 2
7007 Kuvaus7 7200 Rullakko Konel 3-KYT 1
7007 Kuvaus7 7200 Rullakko Konel 3-KYT 2
7007 Kuvaus7 7200 Rullakko Konel 3-KYT 3
Z007 Kuvaus7 7200 Rullakko Konel 3-KYT 4
Z007 Kuvaus7 7200 Rullakko Konel 3-KYT 5
7007 Kuvaus7 7200 Rullakko Konel 3-KYT 6
7007 Kuvaus7 7200 Rullakko Konel 3-KYT 7
Z007 Kuvaus7 7200 Rullakko Konel 3-KYT 8
Z007 Kuvaus7 7200 Rullakko Konel 3-KYT 9
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Liite 5. Tilauskanban prosessin kulku
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Liite 6. Valmistuskanban prosessin kulku
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Liite 7. Tilauskortti
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Kuvaus A
Tilaushro R

Item L Tilauskortti

&5

chneider
&PElectric

Stridmifors

Muu keodi
Item Kuvaus MaGra Yks Tyhja Halku
H"WMHWW o h MMMHMMHH'N
MU
L 8B40 pes
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—— Muo
NS 4320 pes
TR
RSN R A640 pes
BUFAR
A
mwwmmwmﬂmm AT T 72,5760 pes
——— ST
mmmmmmmmmm N 432 pes
AN STRI
L 432 pcs
5TR1
mmmmwmmwm TS Rt 72,5760 pes
———— ST
T Mok 432 pes
STR1
MMHMHWMH"H'H R o - Hﬂmmm
EZP
L Y 2,16 pes
STRA
A




