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The subject for this thesis is to get familiar with in-house logistics and get familiar with the
principles of a lean-based production system. Lean is based on Toyota Production Sys-
tem, which utilizes simple and effective tools to help further development of the production
process. The goal for this work is to recognize the key factors that form an effective and
efficient internal logistics system. These factors can then be compared to the real-world
conditions within the factory. The target is to further develop the functionality of the in-
tralogistics process within the production workstation, where there have been noticeable
areas of improvement. The lack of shelf space and materials shifting from one workstation
to another have been reoccurring problems in the production.

The research was started first by getting familiar with the distribution and production pro-
cess and concluding audits to the Kanban system. The audits” focus were the flow-
through-shelving located next to the workstations. These shelves contain a small amount
of material for the demand in the production. These shelves are supplied with the Kanban
visual guidance method. The Kanban cards control the flow of material to production only
when there is a need to resupply. After auditing the factory's workstations, question forms
were made for the distributors and the production team leaders. These questionnaires
were concluded to get helpful opinions about the efficiency and the functionality of the
material distribution.

The result of this work was that a status report could be formed about the functionality
and sufficiency of the resources available now. The research pointed out that the insuffi-
cient shelf space is a reoccurring problem in several workstations, and that from time to
time some materials need to be moved to a different workstation than originally planned.
The information about these material relocations may sometimes go unnoticed, resulting
incorrect data in the ERP-system.

Keywords: production, logistics, lean, kanban
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1 JOHDANTO

Opinnaytetydssa selvitettiin kohdeyrityksen tuotannossa kaytéssa olevan kanban-jakelu-
jarjestelman toimivuutta kaytannossa. Tyon kohdeyritys on BRP Finland Oy:n Rovanie-
men tuotantolaitos. Tuotantolaitoksen operaatioihin kuuluu moottorikelkkojen ja monkijoi-

den kokoonpanotuotanto.
1.1 BRP Finland Oy

BRP on Iyhenne sanoista Bombardier Recreational Products. BRP-konserni valmistaa
moottoroituja vapaa-ajan ajoneuvoja. Konserni sai alkunsa vuonna 2003, kun kanadalai-
nen Bombardier Inc. ulkoisti vapaa-ajan osastonsa. BRP:n tuotemerkkeja ovat

e Alumacraft

e Can-Am

e Evinrude

e Lynx

e Manitou

¢ Rotax

e Sea-Doo

e Ski-Doo. (1.)

Bombardier on valmistanut moottoroituja kulkuneuvoja vuodesta 1937 alkaen Valcourtin
kylassa, joka sijaitsee Québecin provinssissa Kanadassa. Nykyisin kaikki vapaa-ajan ajo-
neuvojen tuotanto on keskitetty BRP-tuotenimen alle. BRP tyodllistaa kaiken kaikkiaan

noin 14 000 tyéntekijaa 125 maassa. (1.)

Moottorikelkkojen valmistuksella on pitka historia Rovaniemella. Vuonna 1967 Velsa Oy
aloitti moottorikelkkojen valmistuksen Kurikassa, mista tuotantoa siirrettiin Rovaniemelle
1970-luvun lopulla. Vuonna 1980 Velsan siirryttya Valmet Oy:n omistukseen kaikki yhtion

kelkkatuotanto keskitettiin Rovaniemelle. (1.)

Nimen vaihduttua Nordtrac Oy:ksi tuotanto jatkui vuoteen 1989, jolloin kanadalainen
Bombardier inc. osti Nordtrac Oy:n ja Lynx-tuotenimen omistukseensa. Bombardier

Nordtrac Oy otettiin nimena kayttéén vuonna 1993. (1.)



BRP-konsernin perustamisen jalkeen vuonna 2005 Bombardier Nordtrac Oy muutettiin
BRP Finland Oy:ksi. Nykyisin yhtio valmistaa Lynx- ja Ski-Doo-moottorikelkkoja ja vuo-
desta 2014 lahtien Can-Am:in 6x6-monkijoita. BRP Finland Oy tydllistda nykyisin noin
400 tyontekijaa. Rovaniemella on valmistettu vuosina 1978-2019 yli 400 000 moottori-
kelkkaa. (1.)

1.2 Tyon tavoitteet

Tuotannossa jakelulla on suora yhteys kustannustehokkaasti valmistettuun, laadultaan
hyvaan tuotteeseen. Jakelulogistiikan kehittamisella saadaan tuotteelle lisdarvoa vahen-

tamalla hukkaa. Hukkaa tuottavat esimerkiksi materiaalin tarpeeton siirtely ja varastointi.

Jakelulogistiikan ongelmana on ollut pientarvikkeiden jakelussa materiaalin sijoittelu
suunnitellusta poikkeavaan paikkaan. Materiaalien paikantamisen ongelmien lisaksi hyl-

lytilan puute on aiheuttanut ongelmia.

Kehitystavoitteena oli tutkia jakelun toteutumista tuotannon ja sisalogistiikan rajapin-
nassa, jossa tarvikkeet siirtyvat jakelusta tuotannon kayttéon. Jakelulogistiikan toiminnan
mittarina kaytetaan tassa tapauksessa auditointia. Auditoinnin pohjalta saatiin tilannekat-
saus silla hetkella jakelussa olleista ongelmakohdista. Ongelmien tunnistamisen jalkeen

esitettiin parannusehdotukset.

Hyva jakelulogistiikka edellyttaa standardoituja toimintamenetelmia ja tasmallisyytta. Ja-
kelulogistiikan tehtavana leanin mukaisessa tuotannossa on toimittaa ainoastaan tarpeel-
linen maara tarvikkeita tuotantoon tarpeen osoittaneelle tyopisteelle. Jakelun on toimit-
tava lisaksi tuotannon tahdissa ongelmien valttamiseksi. Hyvin toimivassa jakelulogistii-

kassa tiedonkulku on nopeaa ja tasmallista.

Jakelulogistiikassa puutteita on ilmennyt tarvikkeiden sijoittamisessa hyllyyn siten, etta
ne olisivat niille osoitetuilla tyopisteilla. Vaarasta sijoituksesta seuraa poikkeama tarvik-
keiden todellisen sijainnin ja toiminnanohjausjarjestelman kohdistuksen valilla. Tarvikkei-
den sijainnin muutokseen hyllyssa voi vaikuttaa tilan puute tai muuttunut tarpeen sijainti.
Puutteita on ilmennyt usein muutoksen tiedonkulussa ja muutokseen reagoimisen nopeu-

dessa.



Tiedonkulun paremmalla huomioimisella saadaan aikaan nopeampia reaktioita muutok-
seen. Myos tuotannon tyontekijoiden halukkuus parantaa jakelulogistiikkaa vaikuttaa po-

sitiiviseen kehitykseen.
1.3 Tyon toteutus

Tyon toteuttaminen aloitettiin tutustumalla sisalogistiikan toimintaan kaytanndssa ja pe-
rehtymalla lean-menetelmaan kirjallisuuden pohjalta. Leanin ja sen tydkalujen toiminnan
ymmartaminen on osa tydssa tarvittavien menetelmien kayttéa. Aiheisiin tutustumisen
jalkeen tunnistettiin sisalogistiikan menestystekijat. Menestystekijoita ovat nopea tiedon-
kulku, standardoitu tydymparistd ja valivarastojen minimointi imuohjatun tdydentadmisen

avulla.

Hyddyntaen tunnistettuja menestystekijoita ja yrityksen kanban-auditointikaytantoéa (liite
1) tunnistettiin sisalogistilkkan ongelmat nykytilanteessa. Nykytilanteen analyysin jalkeen

tutkittiin jakelussa ilmenevia ongelmia ja etsittiin ongelmiin ratkaisuja.



2 SISALOGISTIIKKA

Logistiikalla tarkoitetaan materiaali- ja rahavirran hallintaa organisaatiossa ja organisaa-
tioiden valilla. Logistiikka voidaan kasittaa laajemmin toimitusketjun hallintana. Logistiikka

jakautuu organisaation sisalla kolmeen osaan; tulo- sisa- ja l1ahtologistiikkaan. (3, s. 20)

Sisalogistiikka on kasite, jossa materiaalitoiminnot rajataan tuotantolaitoksen sisalle. Si-
salogistiikka tarkoittaa materiaalien ja tuotteiden kasittelya esimerkiksi tehtaan tai varas-
ton sisalla. (3, s. 20) Sisalogistiikan vaiheisiin (kuva 1) kuuluvat muun muassa

e materiaalien vastaanotto

e hyllytys

o keraily

e siirrot tuotantoon

e valmiin tuotteen pakkaaminen

e tuotteen lahetys (4, s. 7).

varasto tuotannon logistiikka valmistuotevarasto

) | |

[ | [ \ [ |

KUVA 1. Sisélogistiikkaketjun tyypilliset vaiheet (4, s. 7)

Materiaalin vastaanotossa saapunut materiaali siirretaan kuljetuksesta vastaanottajan
saldoon ja hyllytetaan varastoon oikealle paikalle. Hyllytyksen yhteydessa voidaan pak-
kauksen kokoa ja ominaisuuksia muuttaa varastoon sopivaksi. Kerailyvaiheessa materi-
aali noudetaan varastohyllysta tarpeen mukaan. Kerailyn jalkeen materiaali siirretaan
tarpeen osoittamaan kohteeseen. Tuotteen valmistuksen jalkeen se voidaan siirtaa suo-
raan pakkaamisen jalkeen lahetykseen tai valivarastoon odottamaan lahetysta.
Sisalogistiikka toimii tehokkaasti koneellista siirtokalustoa hyédyntaen. Materiaalia liiku-

tellaan tyypillisesti lavatavarana tai pienempina erina laatikoissa. Materiaalin siirtoihin

10



kaytetaan usein kerailytrukkeja ja tavarajunia. Sisalogistiikan toimintaa ohjataan usein

digitaalisesti resurssienhallintajarjestelman kautta. (4, s.16)

Enterprise Resource Planning

Enterprise Resource Planning on organisaatiotasolla toimiva toiminnanohjausjarjes-
telma. ERP on usein taysin integroitu yrityksen kayttoon, jotta kaikki toisiinsa vaikuttavat
yrityksen osa-alueet kayttaisivat samaa tietokantaa. Yhteinen tietokanta mahdollistaa re-
aaliaikaisen materiaalitilanteen seuraamisen kaikissa sisalogistiikan vaiheissa. ERP:iin
on sidottu usein kaikki yrityksen materiaalitoiminnot toimitusketjussa ostosta lopputuot-
teen tuotantoon saakka. Materiaalin tarvelaskenta eli MRP ja varastonhallinta eli WMS
hyoddyntavat usein toiminnanohjausjarjestelman tietokantaa. Tietokannan hyddyllisyyden

edellytyksena on tarkan materiaalitiedon syottaminen jarjestelmaan oikeaan aikaan (2).

11



3 LEAN

Lean on koko organisaatioon vaikuttava ajattelutapa, joka pohjautuu suurelta osin Toyo-
tan tuotantojarjestelmaan. Leania kaytetaan nykyaan autoteollisuuden lisaksi myds muilla
teollisuuden aloilla. Ajattelutavan perusperiaate on lisata tuotteen arvoa vahentamalla ar-

voa tuottamatonta toimintaa ja luomalla yksiosainen virtaus. (4, s. 21)
3.1TPS

Toyotan tuotantojarjestelma kehittyi Japanissa 1960-luvulla. TPS on kokoelma erilaisia
tuotantoa kehittavia tyokaluja, joista yleisimmin nostetaan esiin hukan eli mudan elimi-
nointi. (4, s. 17—-25) "On tarkea perehtya tahan syvemmin, koska monet TPS:n tydkaluista
ja Toyotan tavan periaatteista juontavat juurensa tasta nimenomaisesta toiminnasta” (4,
s. 27). Toyota on tunnistanut seitseman tuotteelle lisdarvoa tuottamatonta hukkatyyppia
tuotannossa, joita ovat

¢ ylituotanto

e odottelu

e tarpeeton kuljettelu

o ylikasittely tai virheellinen kasittely

e tarpeeton varastointi

e tarpeeton liikkkuminen

e Vviat (4, s. 28-29).
Hukan vahentaminen ja muut TPS:iin liittyvat tyokalut liitetdan kaizeniin, joka tarkoittaa

jatkuvaa parantamista (4, s. 23).
3.2 Jatkuva parantaminen

Lean-tuotannon ja TPS:n perusperiaatteena voidaan pitda kaizenia. Kaizenilla tarkoite-
taan jatkuvaa parantamista. Jatkuva parantaminen edellyttaa koko ajan tuotannon tehok-
kuuteen ja laatuun vaikuttavien tekijoiden tutkimista ja niiden kehittamista. Jatkuvaan pa-
rantamiseen kuuluu ongelmien esille tuominen ja kasittely. Kaizen on tarkea osa yrityksen
kehittymista oppivaksi organisaatioksi, jossa jokaisella tyontekijalla on tahto vaikuttaa on-

gelmakonhtien ratkaisemiseen (4, s. 252).
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3.3 Tuotteelle lisaarvoa tuottamaton toiminta

TPS:n mukaan tuotteelle tuodaan arvoa vahentamalla arvoa tuottamatonta toimintaa val-
mistuksessa. Tuotteelle lisdarvoa tuottava toiminta on konkreettista valmistuksen etene-
mista ja laadun rakentamista sisaan tuotteeseen jarjestelmallisella tyolla. Lisdarvoa tuot-
tamaton toiminta on usein myos hukkaa tuottava toimintaa, esimerkiksi tuotteen valiva-
rastointi ja turha liikuttelu. Tuotteelle lisdarvoa pyritaan tuottamaan esimerkiksi minimoi-
malla tarpeettomaan liikkumiseen kuluva, lisdarvoa tuottamaton aika. Leaniin perustu-
vassa tuotannossa tuotannon tehostaminen keskittyy lisdarvoa tuottamattoman ajan va-
hentamiseen. (4, s. 87-90)

3.4 Imuohjaus ja kanban

Toyotan tuotantojarjestelman mukaisesti tarpeeton varastointi aiheuttaa hukkaa. Ylituo-
tannosta syntyvaa ylimaaraista valmistuotevarastoa pyritdan vahentamaan imuohjatulla
JIT-tuotannolla. JIT-tuotanto ohjautuu kysynnan mukaan, joten ylituotantoa ei synny.
JIT:n tarkoituksena on valmistaa tuote lyhyella lapimenoajalla asiakkaan tarpeeseen. (4,
s. 106—-107)

Tavoitteena imuohjatussa tuotannossa on ainoastaan tarpeellisen materiaalimaaran ylla-
pito. Lisaksi tuotannossa ei valmisteta keskeneraisia toita niiden aiheuttaman valivaras-
toinnin tarpeen vuoksi. Imuohjausta hyédynnetaan myos tuotannon ja varaston valilla.
Tuotannossa sijaitsevien lapivirtaushyllyjen taydentaminen tapahtuu vain asiakkaan eli

tuotannon tyontekijan ilmoituksesta. (4, s. 23)

Imuohjauksen toteuttamiseen Toyota kayttda kanban-jarjestelmaa. Sana kanban tarkoit-
taa suomeksi esimerkiksi merkkia, kylttia, mainostaulua tai korttia. Kanban-jarjestelmaa
kaytetdaan JIT-tuotannossa materiaalin tdydennyksien ohjaamiseen. (4. s. 35) Tayden-
nyksen tarve ilmaistaan kanban-kortilla tai muulla visuaalisella menetelmalla. Kanban-
kortissa ilmaistaan vahintaan tarvittavan osan nimi, tarvittava maara ja tarpeen sijainti.

Jarjestelma voidaan toteuttaa fyysisilla korteilla tai sahkoisesti. (4, s. 107, 110)
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4 JAKELUN TOIMINNAN TUTKIMINEN

4.1 Yrityksen sisalogistiikka

BRP kayttaa tuotannonohjauksen perustana lean-menetelmaa. Tuotannon vaihtelevuus
on suurta laajan malliston vuoksi. Rovaniemen tuotantolaitoksen toiminta perustuu JIT-
tuotantomenetelmaan, jossa komponenttien tarpeetonta valivarastointia tulee valttaa.
Suurten osien saapuminen tehtaalle on ajoitettu siten, etta ne siirtyvat mahdollisimman

lyhyessa ajassa tuotantoon.
Tuotanto

Tuotantolinja on rajattu kokoonpanovaiheiden mukaisesti tyopisteisiin. Tyopisteissa tyos-
kentelevat tiimit vastaavat linjalle tulevien moottorikelkkojen tietyn kokoonpanovaiheen
suorittamisesta. Moottorikelkan runko kiinnitettdan kokoonpanon ajaksi lattialla kulke-
vaan vaunuun, joka kulkee tuotantohallin lapi tyOvaiheesta seuraavaan tahtiajan mukai-
sesti. Lisaksi linjan ulkopuolella on osakokoonpanotiimeja, jotka valmistavat pienosista
suurempia osakokonaisuuksia. Osakokonaisuudet kiinnitetdan paakokoonpanoon tuo-

tantolinjalla.

Suuret osat, esimerkiksi telamatot, alustan osat ja katteet tulevat sekventoituina tuotan-
toon. Sekventoinnissa tarvittavat osat tuodaan tuotannon mukaisessa jarjestyksessa oi-
keaan aikaan linjalle tilan saastamiseksi. Sekventoitujen osien kuljettamiseen kaytetaan
siihen suunniteltuja rullakoita (kuva 2). Tuotantohallissa on sekventointiin osoitettuja ty6-
pisteitda. Sekventointimenetelma on kaytdssa usein esimerkiksi autojen sarjavalmistuk-

sessa.
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KUVA 2 Sekventointiin kdytettévié rullakoita.

Kokoonpanossa tarvitaan lahes joka vaiheessa kiinnitystarvikkeita seka muita pientarvik-
keita. Pientarvikkeita ovat muun muassa ruuvit, mutterit, aluslevyt ja tiivisteet. Naiden
pienten osien jakelu tyopisteille on toteutettu kanban-jakelujarjestelmalla. Tassa jarjestel-
massa kanbanit ovat kortteja (kuva 3) joihin on kirjattu osan nimi, yksildity nimikenumero,

kohdistus tyodpisteeseen ja pakkaustiedot. Kortti sijoitetaan osalaatikkoon osien paalle.

Luettava viivakoodi

Pakkauskoko
Kappalem&ara

Kanban strategia

Kanban numero

Tydpiste

Kanban korttien lkm

KUVA 3. Kanban-kortti ja merkintéjen selitykset.
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Jakelulogistiikka

Osat kerailladn tuotannon varastosta, joka sijaitsee tuotantolaitoksessa kokoonpanoalu-
een lahella. Varasto koostuu lavatavaralle tarkoitetuista korkeista lavahyllyista ja pientar-
vikehyllyista. Lavahyllyissa sijaitsevaa tavaraa kasitellaan vastapainotrukeilla ja tyonto-
mastotrukeilla. Pientarvikehyllyt ovat matalia hyllyja, joista jakelija voi kasin kerailla tarvit-

tavat tdydennykset tavarajunaan.

Pientarvikkeiden jakelu tapahtuu laatikoissa, jotka toimitetaan tyopisteilla sijaitseviin lapi-
virtaushyllyihin. Tarvikkeet toimitetaan hyllyihin pahvilaatikoissa tai uudelleenpakattuna
muovisiin laatikoihin. Muovisten laatikoiden etuna on kestavyys ja tehokas hyllytilan hyo-
dyntédminen isoihin pahvilaatikoihin verrattuna. Kokoonpanossa on myos osia, joiden si-
joittaminen lapivirtaushyllyyn ei olisi jarkevaa. Nama osat siirretdan varastosta tyopis-
teelle osoitetulle lavapaikalle joko EUR- tai FIN-lavoilla. My6s US-standardin lavoja kay-

tetaan useissa tilanteissa.

Jakelussa kaytetdan pienikokoisten laatikoiden siirtoon tavarajunia ja lavojen siirtoon
tydntdmastotrukkeja. Tavarajunia tuotannossa on kaytossa useita ja jokaiselle junalle on
ennalta suunniteltu reitti, joka kiertda tuotannon tyopisteilla. Junien reitteja vaihdetaan

tarpeen mukaan.

Tavarajuna (kuva 4) on vetotrukin seka yhden tai useamman peravaunun yhdistelma,
jolla ajetaan tuotantotiloissa ajovaylia pitkin. Peravaunut ovat rullakoita, joissa on tyypilli-

sesti kolme hyllytasoa.
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KUVA 4. Tavarajuna on vetotrukin ja perdvaunun yhdistelma.

Tyontdomastotrukki (kuva 5) on lavojen kasittelyyn suunniteltu trukki, joka soveltuu omi-
naisuuksiensa vuoksi seka EUR- etta US-lavojen kasittelyyn. Trukissa on ulospain tyon-

tyvat piikit, jotka mahdollistavat helpon lavojenkasittelyn hyllyvaleissa.

KUVA 5. Tybntbmastotrukki
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Lapivirtaushylly (kuva 6) on hyllyratkaisu, jossa taydentaminen tapahtuu tyépisteen ulko-
puolelta. Nain tavaran jakelijan ei tarvitse kulkea tyopisteelle hairitsemaan kokoonpano-
tyota ja siten aiheuttamaan turvallisuusriskia. Lapivirtaushyllyssa osanimikkeelle on 0soi-
tettu paikka merkkilapulla, jossa lukee osan yksildintinumeron lisaksi lyhyt kuvaus osasta.
Lapivirtaushylly on osoitettu aina yhdelle tietylle tyopisteelle. Tyopisteelle on varattu tar-

peen mukaan yhdesta kolmeen lapivirtaushyllya.

KUVA 6. Lapivirtaushylly tydpisteella

Tyontekijan ottaessa ensimmaisen osan laatikosta on hanen toimitettava kortti kanba-
neille tarkoitettuun postilaatikkoon tyopisteella. Jakelijan saapuessa tyopisteelle han ot-
taa kortin postilaatikosta ja vie sen mukanaan varastolle (kuva 7). Varastolla jakelija lukee
kortissa olevan viivakoodin kannettavalla lukulaitteella ja saa laitteeseen ohjeen kerailta-
vasta osanimikkeesta ja sen sijainnista. Kun korttia vastaava laatikko on keratty, se kul-
jetetaan pientarvikkeiden tapauksessa tavarajunalla korttia vastaavan tyopisteen lapivir-
taushyllyyn. Nain tyopisteella kayttoon otetun laatikon tilalla on hyllyssa taydennetty laa-
tikko odottamassa. Kanban-korttien maaraan on laskukaava, jolla maaritetaan tietyn osan
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kulutus taydennykseen kuluvan ajan funktiona. Tarvittavan taydennyksen suuruuteen las-
ketaan myos turvamarginaali lisdamaan jakelun joustavuutta. Joissakin tapauksissa voi

olla tarpeellista kayttaa kahta tai useampaa kanbania yhden osanimikkeen kohdalla.

KUVA 7. Keréilyvarasto pienosille

4.2 Auditointimenetelma

Kanban-jakelun toteuttaminen vaatii yritykselta leanin oppien mukaisesti jatkuvaa tulos-
ten seurantaa ja toteutuksen arviointia. Arvioinnin perusteella voidaan tehda havaintoja

parannettavista kohteista toiminnan kehittamiseksi.

Tutkimukseen kaytetaan tassa tapauksessa toimeksiantajan aiemmin laatimaa auditoin-
timenetelmaa, jonka avulla voidaan tarkastella jakelun toimintatapojen noudattamista ko-
koonpanolinjan tyopisteissa. Auditointi sisaltaa tyopisteella suoritettavan tarkastuskier-
roksen, jossa kaydaan lapi tyopisteelle kohdennetut osat lapivirtaushyllyssa. Osien sijainti
on kirjattu ERP-jarjestelmaan, mista voidaan tulostaa lista tyopisteelle kohdennetuista

osanimikkeista. Nimikkeet kaydaan lapi yksi kerrallaan listaan verraten ja tarkoituksena
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on tarkistaa kaikkien kohdennusten paikkansapitavyys. Hyllyssa tulisi olla vain silla het-
kella tuotannossa kaytettavia osia. Tarkastuksen kohteena ovat myos osalaatikoiden
merkinnat ja kanban-kortit. Korteista on l0ydyttava oikea tyopisteen merkinta seka osa-
numero. Osanumeron on oltava sama kortissa, hyllyssa seka osalaatikon kylkeen liima-

tussa tarrassa.

Auditoinnin tarkastuskierroksella katsotaan hyllykohdennuksien lisaksi muita jakeluun
vaikuttavia tekijoita, kuten

e hyllyn merkinta tyopisteella

o tydpisteen merkinta

e kanban-korteille tarkoitetun postilaatikon sijainti.
Tyopisteen merkinnat ja hyllymerkinnat auttavat jakelijoita I0ytamaan oikealle tyopisteelle
huomattavasti helpommin. Auditoinnista koostetaan aluekohtainen yhteenveto (liite 1),
josta nahdaan puutteelliset osa-alueet. Auditoinnin yhteenvetoon liitetddan myos havain-
nollistavia kuvia helpottamaan puutteiden paikantamista. Yhteenveto toimitetaan keskus-
telun ohessa tuotannon tiiminvetajalle, jonka perusteella timinvetaja suorittaa tarvittavat

parannukset ja korjaukset tydpisteilleen.
4.3 Kyselyt

Auditoinnin lisdksi tuotannon jakelun toiminnan tutkimiseen tuotettiin kyselyt jakelijoille
seka tuotannon tiiminvetgjille. Kyselyiden tarkoituksena oli saada selville tuotannon jake-
lun ja sen asiakkaiden eli tuotannon tiiminvetajien mielipide jarjestelman toimivuudesta
nykytilassa. Kyselyssa keskitytaan tuotannon pientarvikejakelulle olennaisten toimintojen

kartoittamiseen.

Kyselyt toimitettiin tuotannon jakelijoille ja tiiminvetgjille lomakkeena, johon tyontekija
vastasi pisteytysmenetelmalla ja tarvittaessa tarkensi vastaustaan. Kysymykset on muo-
dostettu omien havaintojeni perusteella. Kysymykset koskivat paaosin tyopisteilla sijait-

sevien lapivirtaushyllyjen sijaintia ja hyllyjen kapasiteettia.
Kysymykset jakelijoille

Kyselyt tuotannon jakeluun toimitettiin lomakkeiden muodossa junajakelijoille (liite 2).
Taytettyja vastauslomakkeita saatiin 10. Vastaukset vahvistivat tyon tutkimuksessa ha-

vaittuja jakelijoille vastaantulevia ongelmia. Ongelmatilanteet liittyvat useassa paikassa
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laatikon sijoittamiseen sille annetulle paikalle. Jakelijoiden mielestad usealla tyopisteella
hyllypaikkojen maara tuottaa haasteita. Jakelijat joutuvat etsimaan useasta hyllysta nimi-

kenumeroa vastaavan hyllypaikan.

Yleinen mielipide hyllytilasta on, ettei sita ole tarpeeksi. Myo6s osanimikkeelle varatun
paikan Idytaminen oli yleisesti mielletty vaikeaksi. Satunnaisissa tapauksissa hyllypaik-
kaa jaettavalle osalle ei I0ydy ollenkaan. Tilan ahtaus hyllyissa tai hukassa oleva sijoitus
pakottaa jakelijan joskus jattamaan laatikon lattialle. Osanimikkeiden paikkojen muutos

tydpisteen sisalla ei kuitenkaan ole vastausten perusteella monessa paikassa yleista.

Kanban-korttien tyopistemerkintdjen muuttamista koskevassa kysymyksessa oli myos
eriavia mielipiteita. Ongelmat liittyvat vastausten perusteella tiettyihin paikkoihin, joissa
tydpiste tai sen hylly itsessaan voi puutteellisten merkintdjen vuoksi olla vaikea 10ytaa.

Moni ei miella kuitenkaan itse merkintdja ongelmalliseksi.

Viimeinen kysymys koski yleisesti jakelun toimintaa ja siihen liittyvia haasteita. Vastauk-
sista kavi ilmi, etta itse jakelu ei monen kohdalla ole erityisen haasteellista. Haasteet kos-
kevat lahinna ajovaylien ahtautta paikoitellen seka aikaisemmissakin vastauksissa esiin

tulleita puutteita hyllytilassa ja hyllyjen merkinndissa.
Kyselyt tuotannon tiiminvetgjille

Kyselyt jaettiin tuotannon tiiminvetajille lomakkeina (lite 3). Vastaus saatiin kaikista 17
tuotannon tiimista. Vastauslomakkeessa kysymyksia oli viisi ja kysymykset liittyivat jake-

lun toimivuuteen seka hyllytilan riittavyyteen tyopisteilla.

Yleinen mielipide tuotannon jakelun toimivuudesta oli myonteinen, silla yhdessakaan vas-
tauksessa ei ollut negatiivista palautetta junajakeluun liittyen. Jakelijoiden toiminnan jous-

tavuudesta mainittiin myos erikseen.

Useassa vastauksessa mielipide hyllytilan riittavyydesta oli negatiivinen, eli tilaa ei mo-
nessa paikassa ole tuotannon nakodkulmasta riittavasti. Huomiona muutamassa vastauk-
sessa oli suurille laatikoille varatun tilan riittamattomyys. Isot laatikot tayttavat hyllytilan
nopeasti, eivatka kanban- taydennetyt laatikot mahdu hyllyyn. Lisaksi useassa vastauk-
sessa tilaongelmat ilmenevat silloin, kun osanimikkeita joudutaan siirtdmaan tyopisteelta

toiselle.
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Tyopistekohdistukseen tehtavistd muutoksista saatiin usea vastaus. Monessa vastauk-
sessa mainittiin tuotantolinjan tydpisteiden tasapainottaminen. Tydpisteelle saattaa olla
kohdistettuna osia, joita tasapainotuksen jalkeen tarvitaankin toisella tyopisteella. Ongel-
mia tulee varsinkin uusilla tuotantoalueilla, joissa tasapainotusta joudutaan tekemaan

enemman.

Tussilla merkittyjen kanban-korttien kohdalla vastaukset vaihtelivat. Osa tiiminvetajista
tarkastaa itse merkittyja kortteja ja ilmoittaa asiasta puhelimitse tuotannonsuunnitteluun.
Kaikki tiiminvetajat eivat vastausten perusteella itse tarkista korttien merkintoja. Parissa

vastauksessa ilmoitus tapahtuu varaston puolelle varastonhoitajalle.
4.4 Tutkimuksen tulokset

Kanban-jakelun toiminta edellyttda annettujen ohjeiden noudattamista. Tuotannon suju-
vuuden kannalta on tarkeaa, etta tyontekijat 1oytavat tarvitsemansa osat niille kohdiste-
tuilta paikoilta. Osien etsiminen hyllysta aiheuttaa hukkaa ja lisaa virheellisen kokoonpa-
non riskia. Kokenut asentaja 10ytaa tarvitsemansa osan ilman merkintojakin, mutta koke-

mattomalla asentajalta osan etsimiseen voi menna aikaa.

Jakelijan tyota vaikeuttaa suuri osien maara hyllyssa. Osien nimikenumerot ovat yhdek-
san merkkia pitkia. Varmistuakseen oikeasta hyllypaikasta on laatikon, kortin ja hyllyn
numeroita verrattava toisiinsa. Lisaksi samanlaista osaa voidaan tarvita kahdella vierek-
kaisella tyopisteella ja jakelijan onkin varmistuttava laatikon sijoittamisesta oikeaan paik-

kaan.

Yksi esimerkki haastavasta paikasta pientarvikkeiden osalta on tyopiste, jossa muovikat-
teisiin asennetaan tarroja. Tarrat ovat erilaiset kaikkiin malleihin, joten niita on suuri
maara hyllyssa. Lisaksi vasemman- ja oikeanpuoleiset tarrat ovat eri osanimikkeita, joka
tuplaa nimikkeiden maaran hyllyssa. Tarrojen sarjoittamista yhteen laatikkoon olisi syyta
tutkia.

Jakelun ohjeistuksena toimii postilaatikosta poimitut kanban-kortit, joiden avulla jakelija
saa tiedon tyopisteen taydennyksen tarpeesta. Tuotannon aikana voi tulla vastaan ti-
lanne, jossa osien sijoitusta joudutaan vaihtamaan suunnitellusta paikasta toiseen. Jos

osa siirretaan sille kohdistetusta tyopisteesta toiseen, tulisi kanban-korttiin tehda muutos.
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Jos korttia ei muuteta, osan jakelu jatkuu kortissa osoitetulle tyopisteelle. Tilapaisena rat-
kaisuna voidaan korttiin kirjoittaa tussilla uusi tyopiste vanhan tydpistemerkinnan tilalle.
Jos muutos tehdaan pysyvasti, tulisi se kirjata myds ERP-jarjestelmaan. Kun muutosta ei

kirjata, osan sijainti tuotannossa poikkeaa edelleen jarjestelman osoittamasta sijainnista.

Tyon tutkimuksen ohessa selvisi, etta kanban-korttien tyopistemerkinnan muutokseen
kaytetty prosessi tapahtuu tuotannon tiiminvetgjien kautta tuotannonsuunnitteluun. Pro-
sessi vaatii tiiminvetajien ilmoituksen joko henkilokohtaisesti kdymalla tuotannonsuunnit-
telussa tai puhelimitse ilmoittamalla, koska tiiminvetgjilla ei ole muuta viestintakanavaa.
Informaation kulussa tuotannonsuunnitteluun asti voi olla useampia informaation katkok-
sia, koska prosessin toteuttamisesta ei ole selkeaa ohjetta. Ohjeiden puuttuessa tyopis-
teen muutos kanban-korttiin saatetaan toteuttaa vaihtelevin menetelmin tai unohtaa ko-

konaan.
Kehitettavaa

Tuotanto tarvitsee mahdollisesti kirjallisen tydohjeen tydpistekohdennuksen muutokseen
littyen. Yhdenmukainen ohjeistus tiedon valittamisesta saattaisi lisatd muutosten no-
peutta ja parantaa tietojen paikkansapitavyytta. Tyontekijdiden ohjeistaminen jakelujar-
jestelman toimintatapoihin selkeyttaisi heidan toimintansa merkitystansa jakelun tehok-
kaaseen toimintaan. Olemassa olevaan koulutusmateriaaliin voisi lisata tarkennetut oh-
jeet tyopistemuutoksen toteuttamisesta tuotannonsuunnittelulle, jotta tieto kulkisi aina oi-

kealle henkilolle kuormittamatta muuta henkilostoa.

Kokoonpanotyontekijalle ei sallita kanbanin siirtamista tyopisteelta toiselle. Tuotannossa
toimivien tulisikin kiinnittaa huomiota kanban-korttien merkintoihin ja ilmoittaa niista tii-
minvetajalleen. Tiiminvetajalla on rajallisesti aikaa korttien tarkistamiseen, joten tyonteki-

jan oma-aloitteinen ilmoittaminen on suositeltavaa.

Tyopisteen numeron merkinta kaikkiin lapivirtaushyllyihin sisa- ja ulkopuolille varmistaa,
etta hyllyt eivat mene sekaisin. Hyllyt voivat olla vieri vieressa monella tyopisteella, joten
niiden tunnistaminen ilman asianmukaisia merkintdja on haastavaa. Tuotannosta poistu-
neiden osanimikkeiden laput tulisi poistaa hyllysta mahdollisimman pian. Nakyvissa ole-

vat turhat laput antavat virheellisen kuvan hyllyn tayttdasteesta.

23



Junajakelijoiden tulisi kiinnittdd huomiota laatikoissa olevien SU-tarrojen suuntaamiseen
kokoonpanotyontekijaan pain, jotta tyontekijan ei tarvitsisi etsia tarraa varmistuakseen
oikeasta osalaatikosta. Oikein hyllyyn asetettu laatikko vahentaa tyontekijan kayttamaa
aikaa oikean osan etsimiseen. Hyllyjen tilanpuutteen havaitsemiseen ja siita ilmoittami-
seen voisi panostaa jatkossa, koska erityisesti jakelijat tietavat, milla tyopisteilla osalaati-
kot eivat mahdu hyllyihin.
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5 YHTEENVETO

Ty0Ossa kasiteltiin kohdeyrityksena toimivan BRP Finland Oy:n tuotantoa ja tuotannon lo-
gistiikkaa. Tutkimuksen kohteeksi valittiin tuotannon jakelun ja tuotannon yhteinen raja-
pinta, joka on tuotannon tyopisteille suoritettava osajakelu lapivirtaushyllyihin. Tydssa pe-
rehdyttiin yrityksen sisalogistiikkaan ja yrityksen kehitystyOkaluihin eli leanin periaattei-
siin. Opinnaytetydn tekijan opintosuuntautumisen vuoksi tuotannon kehittamisen tydkalut

eivat olleet taysin tuttuja opinnaytetyon aloitusvaiheessa.

Suuri osa opinnaytetydon tekemisesta tapahtui kohdeyrityksessa perehtymallda moottori-
kelkkatuotannon toimintaan kaytannossa ja tutkimalla jakelun puutteita ja epakohtia. Tyo
eteni suorittamalla koko tuotannon laajuinen auditointikierros, johon meni aikaa poikkeus-
olosuhteissa kauemmin kuin aluksi suunniteltiin. Auditoinnin pohjalta saatiin havaintoja
tuotannon jakelussa paivittdin kohdatuista ongelmatilanteista, joita vahvistettiin myos ky-

selemalla ongelmista itse jakelijoilta ja tuotannon tiimeissa tydskentelevilta timinvetajilta.

Auditointien ja kyselyiden tuloksena saatiin kasitys tuotannossa paivittain kohdatuista on-
gelmista, kuten hyllytilan puute, hukassa olevat osat ja tydpistemerkintdjen poikkeaminen
toiminnanohjausjarjestelman kohdistuksesta. Ongelmat olivat osittain tiedossa jo etuka-
teen, mutta tutkimuksen havainnot vahvistavat olettamuksia. Auditoinneista saatujen tu-
losten perusteella tuotannonsuunnittelussa alettiin tehda jo korjaavia toimenpiteita hylly-
tilan tehostamiseksi. Korjaukset ovat helppo kohdistaa oikeaan paikkaan auditoinneista

saadun materiaalin avulla.
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KYSYMYSLOMAKE JUNAJAKELIJOILLE LIITE 2

Kysymyksid kanban-jakeluun liittyen (Junajakelijoille)
Vastaa rastittamalla numers 1-5. (1=tdysin er mieltd) (2=eri mieltd) (3=ei mielipidetts) (4=samaa
mieltd) (S=tdysin samaa mieltd). Voit tarkentaa tai antaa lis33 tietoa alle.
Jakelureitti:

1. Onko hyllytilaa jaettavalle tavaralle riittdvasti tybpisteilla?

1 2 3 4 5

2. Liwytywitkd osanimikkeiden paikat tydpisteen hyllyistd helposti?

1 2 3 4 5

3. Muuttuvatko nimikkeiden paikat usein tydpisteiden hyllyissi?

1 2 3 4 5

4. Alheuttavatko kanban-korttien tussimerkinndt jakelijalle ylim3ardistd tyoea?

1 2 3 4 5

5. Onko jakelussa erityisld haastelta?

1 2 3 4 5




KYSYMYSLOMAKE TIIMINVETAJILLE LIITE 3

Kysymyksid kanban-jakeluun liittyen (Tiiminvetijille)
Vastaa rastittamalla numero 1-5. (1=taysin eri mieltd) (2=eri mieltd) {3=ei mielipidettd) (4=samaa
mieltd) (5=tdysin samaa mieltd). Voit tarkentaa tai antaa lisda tietoa alle.

Tiimi/tuotantoalue:

1. Onko pientarvikkeiden jakelu toimivaa tiimissdsi?

L] 2] 3] a] s |

2. Onko pientarvikkeiden tdydennyksissd puutteita tal parannettavaa?

L | 2] 3 | a ] s |

3. Onko varattu hyllytila riittdva kaikille tarvittaville osille?

Lr [ 2 | 3 | & | s |

4. Onko pienosien hyllypaikkoja jouduttu usein siirtimaén toiselle tybpisteelle? Mitka
tekijdt vaikuttavat siirtdmiseen?
Le | 2| s | a | s |

5. Tarkistatko itse kanban-korttien tydpistemerkintdjd? Miten ilmoitat tussilla
merkityistd korteista tuotannon suunnitteluun?
Ll 2] s | & | s |
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