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on kiinni Kanban-kortit. Kortit iimaisevat laatikon paikan Kanban-hyllyissa.

Opinnaytetyon tavoitteena oli mekaanisten sylinterien kokoonpano-osaston Kanban-hyllyjen
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Kasitteisto

Kanban

Kanban on japanilainen termi, joka tarkoittaa "taulua”
tai ilmoitustaulua” Se kehitettiin parantamaan

valmistuksen tehokkuutta.

Kanban-hylly eli lapivirtaushylly

Lapivirtaushylly on varastointiratkaisu, joka toimii First-
in First-out (FIFO) -periaatteella. Tama tarkoittaa, etta
tavarat lastataan hyllyyn yhdesta paasta ja puretaan
toisesta paasta. Lapivirtaushyllyt ovat erityisen
hyodyllisia tavaroille, joilla on rajoitettu varastointiaika.

Kanban-hyllyjen paivittaminen

Imuohjaus

Kanban-kortti

Kanban-hyllyissa olevien laatikoiden/osien ma&aran

optimointi.

On yksi Lean-ajattelun ja yleisemmin tehokkaan
tuotannon periaatteita. Se perustuu ohuelle, tasaiselle
ja tarkoituksenmukaiselle materiaalivirralle, jota ohjaa
asiakkaiden tarve eli kysynta. Imuohjauksessa
seuraava vaihe “imee” tarpeen mukaan materiaaleja
edeltavalta vaiheelta. Kaytanndssa imuohjaus
toteutetaan usein esimerkiksi Kanban-ohjauskorttien

avulla.

Kanban-kortti antaa luvan valmistaa (tuotantokortti) tai
siirtda tiettyd osaa (kuljetuskortti) tai tuotetta kortissa

maaritellyn maaran.



Kanban-korttijarjestelmat
Kanban-jarjestelmaa kayttavassa tuotannossa voi olla
kaytossa yksi-kortti- tai kaksi-kortti jarjestelma. Kortteja
kutsutaan tuotanto- ja kuljetuskorteiksi. Riippuen
tyopisteiden laheisyydesta toisiinsa nahden, voi
kaytdssa olla vain tuotantokortti. Mikali valimatkat ovat

pitkat, kaytetddn myds kuljetuskortteja.

Power-Bl-jarjestelméa
Microsoftin tarjoama lilkketoiminnan analytiikkatyokalu,
joka mahdollistaa datan visualisoinnin ja analysoinnin

nopeasti, tehokkaasti ja ymmarrettavasti.

Microsoft Dynamics AX
Abloylla kayttssa oleva yritysresurssien
suunnittelujarjestelméaohjelmisto, jota kaytetaan mm.

valmistussarjakokojen maarittamiseen.

Material Requirements Planning =MRP-systeemi
Tuotannon suunnittelu-, aikataulutus- ja
varastonhallintajarjestelma, jota kaytetaan
valmistusprosessien hallintaan. Se auttaa optimoimaan
materiaalivirtoja ja varmistamaan, etta oikeat osat ja

materiaalit ovat saatavilla oikeaan aikaan.

Just In Time (JIT) = Juuri Oikeaan Tarpeeseen
Tuotteet valmistetaan ja toimitetaan kuluttajien
kysynnan perusteella. Tama mahdollistaa tuotteen
tuottajalle pienemman varaston ja paremman

kilpailukyvyn markkinoilla.



Lean-Six
Lean Six Sigma on prosessien parantamiseen
keskittyva lahestymistapa, joka pyrkii poistamaan
hukkaa ja virheita.

IC eli Inventory Control
Inventory Control on Abloylla olevan varasto-osaston

nimitys.



1 Johdanto

1.1 Opinnaytetydn aihe

Opinnaytetyon aiheena on mekaanisten sylinterien kokoonpano-osaston
Kanban-hyllyjen osien méarien ajan tasalle paivittdminen. Tarkoituksena on
my6s luoda toimintatapa, jolla Kanban-hyllyjen tuotteiden kokoonpano-osien

paivittdminen tapahtuu tulevaisuudessa.

Talla hetkella Abloyn kokoonpano-osaston Kanban-hyllyjen osien méaarat eivat
paivity juuri ollenkaan, joten hyllyissa on mahdollisesti suuriakin maaria "turhia”
osia, joita kaytetddn todella harvoin. Naita osia siis haluttaisiin karsia pois
hyllyistéd ja mahdollisesti tata kautta saada myds Kanban-hyllyjen maaraa
vahennettya. Tarkoituksena on myos tehdéa Abloylla kayttssa olevaan Power BI
-sovellukseen nakyma, josta saataisiin ajan tasalla olevaa pysyvaa tietoa

hyllyjen tilanteesta.

Opinnaytetyon toimeksiantajana on Abloy Oy Joensuun tehdas. Abloy Oy on
perustettu vuonna 1907. Abloy on lukitus ja -kulunhallintajarjestelmia luova
maailman laajuinen yritys. (Abloy Oy 2023a.)

Abloyn Joensuun tehdas on perustettu vuonna 1968. Joensuun tehtaalla on 800
tyontekijaéa ja se toimittaa 3,4 miljoonaa tuotetta vuosittain, mihin kuuluu seka
sahkaisia ettd mekaanisia lukitusratkaisuja, ovenkahvoja ja -vetimia,

ovensulkijoita ja automatiikkaa. (Abloy Oy 2023b.)

1.2 Opinnaytetydn toimeksianto

Toimeksianto on kokoonpano-osaston Kanban-hyllyjen osien méarien
paivittdminen ja ajan tasalla pitaminen. Toimeksianto on tarkea, silla osien
maaria ei aktiivisesti paivitetd, vaan ne on viimeksi paivitetty noin 3 vuotta
sitten, kun Kanban-hyllyjarjestelma oli otettu kayttoon. Hyllyissa on 492

nimikettd ja ndistd mahdollisesti suurikin osa sellaisia mita harvoin kaytetaan tai



kaytetaan niin vahan, etta osien kappalemaaria voisi pienentaa. Paivittdminen
ja ajan tasalla pitaminen tapahtuu Abloylta I6ytyvan datan avulla, jota on
tarkoitus analysoida ja tehda sen pohjalta toimintamalli Kanban-hyllyjen
paivittdmista varten. Toimeksiantajan kanssa rajasimme toimeksiannon
sylinterituotteiden kokoonpano-osaston Kanban-hyllyihin, jotta tutkittavaa
aineistoa ei olisi niin paljon, minké& pohjalta tutkimus tehdaan. Tutkimus rajataan
kasittelemaan yhden alueen hyllyjen paivitystéa ja samaa toimintatapaa voi sitten
soveltaa muihinkin kokoonpano- ja pakkausosastoihin.

Pitaa siis l10ytaa tietyt raja-arvot, mitka kertovat, milloin Kanban-hyllyissa on osia
joko liikaa tai liian vahén. Kun raja-arvot on l6ydetty, voidaan niista luoda
taulukko Abloylla kaytossa olevaan Power Bl -sovellukseen. Sovellus jatkossa
ilmoittaa, kun hyllyissa on paivittamisen tarve. Paivittdminen tehtaisiin

tulevaisuudessa kokoonpano-osaston ja varastointiosaston yhteistyona.

1.3 Opinnaytetydn rajaus ja tavoitteet

Opinnaytety6 rajautuu kokoonpanon Kanban-hyllyjen paivittdmiseen seka
kokoonpano-osaston ja varasto-osaston yhteisty6n kehittamiseen.
Kokoonpanon ja varaston yhteisty6 pitda saada toimivaksi siten, etta saldot

saadaan pidettya ajan tasalla uuden Power BI -taulukon mukaisesti.

Kanban-hyllyjen paivittaminen on aikaisemmin tehty manuaalisesti tarpeen
tullen, jos jotain tilausta on tullut paljon. Osien maaréa on sitten manuaalisesti
esimiehen kaskysta lisatty hyllyihin. Tavoitteena on siis saada tehtya
toimintamalli, mik& toimisi ainakin puoliautomaattisesti. Power Bl -sovellus
ilmoittaisi automaattisesti, milloin on muutoksen tarve hyllyissé ja tarvittava
muutos tehtaisiin hyllyihin manuaalisesti. Muutos haluttaisiin jatkossa tehda
my0s siten, ettd osia vahennettaisiin hyllyista, mikali osalla ei ole tarvetta. Tama
mabhdollistaisi sen, ettd Kanban-hyllyt pysyvéat ajan tasalla ja Kanban-hyllyjen

maaria voitaisiin mahdollisesti vahentaa.

Tavoitteena on analysoida valmiita Excel-taulukoita ja niiden avulla saada

luotua toimiva toimintatapa, jolla Kanban-hyllyjen maarat saadaan paivitettya ja
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pidettya ajan tasalla Abloylla kaytdssa olevan Power Bl-sovelluksen avulla.
Excel-taulukoiden analysoiminen tapahtuu niiden vertaamisella paikkaansa
pitavien taulukoiden kanssa, joista on ajankohtainen tieto eri osista. Paikkaansa
pitavat taulukot ovat Abloylla kaytdssa olevissa Microsoft dynamics AX- ja
Power Bl-sovelluksissa. Tarkoituksena on myds maarittaa, kuka tai ketka ovat
jatkossa vastuussa siitd, etta osien maarat pysyvat ajan tasalla ja miten tama

toteutetaan.

2 Kanban, imuohjautuvuus sekd MRP

2.1 Kanbanin historiaa

Opinnaytetyohoni liittyy keskeisena asiana Kanban-menetelma, silla Abloyn
Joensuun tehtaan kokoonpano-osastolla on kaytdssa Kanban-hyllyjarjestelma.
Kanbanin lisaksi tutkimusty6honi liittyy imuohjautuvuus seka MRP, silla Abloyn
pakkaus- ja kokoonpano-osasto toimii imuohjautuvasti ja tuotanto MRP:n

mukaisesti.

Kanban on japaninkielinen sana, mika tarkoittaa korttia. Siita tulee siis nimitys
Kanban-korteille, mita kaytetd&n imuohjautuvassa tuotantojarjestelmassa.
Kanban on saanut alkunsa 1940-luvun lopulla ja 1950-luvun alussa Toyotan
tehtailla. Taiichi Onho kehitti Kanban-kortit, jotta saisi Just in time- (JIT)
tuotantotyylin tuotua Toyotan tehtaille. (Gross & Mclnnis 2003, 1.)

Alun perin Toyota kaytti Kanbania vain kustannusten vahentamiseen ja
koneiden kayton hallitsemiseen. Nykyisin Toyota kayttaa Kanbania myds
virtauksen esteiden ja mahdollisuuksien maarittdmiseen. Kanbanin paaideana
on vahentaa turhaa tuotantoa ja varastotilaa seka hallita tuotannon virtausta.
(Gross & Mclnnis 2003, 2.)
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2.2 Kanban-kortit

Kanbanin ideana on tuottaa tuotetta vain silloin kun sita tilataan. Tuotetta
tuotetaan vain se maara, mita sité on tilattu ja vain silloin kun tilaus tulee.

(Productivity Press Development team 2002, 2.)

Tilauksen tultua tehddan Kanban-kortteja, mitk&d maarittavat, mitd osaa pitaéa
tehda lisda varastoon. Kanban-kortin ideana on kertoa, misté osa on tulossa ja
minne se on menossa seka kuinka paljon osia on. Kortti sisaltdd myds osan
materiaalitiedot kuten kuvassa 1. (Productivity Press Development team 2002,

2.) Kanban-kortista siis ndkee osien kaikki tarvittavat tiedot tilauksen

mukaisesti.

Kuva 1. Esimerkki Kanban-kortista. (Productivity Press Development team
2002, 2.)

Kuvan 1 Kanban-kortissa on tiedot:

osan materiaalista

materiaalin varastopaikasta

- 0san numerotunnuksesta

- o0san kuvauksesta

- 0samaarasta

- varastopaikasta

- Kanban-kortin numerosta ja paivayksesta (Roy 2005, 168.)
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Kanban-hyllyjen toimintaperiaate on samanlaista kuin bensa-aseman kahvilan
tuotevitriinissé. Jokaista eri tuotetta on tarkoitus olla omassa lokerossaan tietty
maara odottamassa asiakasta. Kun tuotetta ei ole hyllyssa tarvittavaa maaraa,
sitd valmistetaan lisaa. (Roy 2005, 168.) Kokoonpanossa tama tarkoittaa siis
sita, ettd logistiikka kuljettaa kokoonpano-osaston Kanban-hyllyihin valmiita
osia, joita kokoonpanijat sitten voivat kayttaa tuotteiden valmistuksessa.
Hyllyjen saldot pyritdan pitamaan sellaisena, kun ne ovat maaritetty, jotta osia

riittdd kokoonpanoon.

2.3 Imuohjautuva tuotantojarjestelma

Imuohjautuva tuotantojarjestelma on saanut ideansa kaupoissa kaytetyn
toimintamallin avulla. Kaupassa asiakkaat ostavat tuotteita ja kun asiakas on
ottanut tuotteen hyllylta, hyllyt taytetddn taas tayteen saldoon sen mukaisesti,
kuinka paljon tuotetta on mennyt. (Productivity Press Development team 2002,
3)

Kanbaniin kuuluu osa- ja tuotevarastot, joista tilauksen tultua otetaan osia ja
valmiita tuotteita sen verran, kun asiakas on niita tilannut. Taman jalkeen lahtee
kayntiin uusien osien ja tuotteiden valmistus Kanban-korttien avulla, jotta
varastosaldot saadaan pidettyd samana. (Productivity Press Development team

2002, 2.) Tama on niin sanottu imuohjautuva tuotantojarjestelma.

Kuva 2. Imuohjautuva tuotantojarjestelmé kanbanin avulla. (Productivity Press
Development team 2002, 3.)



13

Kuten kuvassa 2 nakyy, tilauksen tultua alkaa niin sanottu imu, mika kulkee
koko tuotantoprosessin lapi. Valmiit tuotteet lahtevét tilauksen mukaisesti
asiakkaalle. Tasta lahtee tieto Kanban-korttien avulla kokoonpanoon, missa
tuotetta kootaan sama maara kuin sita oli tilattu. Seuraavaksi tastéa lahtee tieto
korttien avulla varastoon, jossa osat ovat. Varasto lahettdd osat kokoonpanoon
ja samalla Kanban-korttien avulla tekee ilmoituksen tuotantoon. Tuotantoon
tullut Kanban-kortti ilmaisee tuotannolle, ettd osaa pitdéa ruveta valmistamaan
lisdd varastoon. Taman jalkeen tuotannosta léhtee tieto korttien avulla
materiaalin hankintaan, kuinka paljon materiaalia tarvitaan lisda. Materiaalia
tilataan se mé&ara mita sita oli kaytetty. Tuotantoprosessin viimeisesta vaiheesta
eli valmiista tuotteesta kuljetaan tuotannon ensimmaiseen vaiheeseen eli
materiaalin hankintaan asti Kanban-korttien avulla. (Productivity Press
Development team 2002, 13.) N&in toimii imuohjautuva tuotantojarjestelma
Kanbanin avulla. Kanban-kortit pysyvat osien mukana koko tuotantoprosessin

ajan.

2.4 Kanbanin sdannoét ja hyodyt

Kanban-jarjestelméan kayttd tuo mukanaan useita hyotyja tuotannon
tehostamiseksi (Productivity Press Development team 2002, 7). Kanban-
jarjestelmassa on myoés kuusi sdantéa mita olisi hyva noudattaa (Wang 2010,
190).

Kanbanin suurimpia hyotyja ovat:
- ylituotannon poisto
- joustavuuskyvyn lisaéaminen asiakkaan tarpeiden mukaisesti
- koordinoinnin helpottuminen pienten erien tuotannossa ja suuressa
tuotevalikoimassa
- hankintaprosessin yksinkertaistuminen
- kaikkien tuotantoprosessien yhdistyminen ja sitominen ne

asiakkaaseen (Productivity Press Development team 2002, 7.)
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Kanban-jarjestelmésséa on kuusi tarke&a saantoa, mitka pitda tayttaa, jotta
jarjestelma toimii taydella potentiaalillaan.

Kanban-s&annot ovat:

1. Alavirran prosessit vetavat tuotteita aina ylavirran prosesseista.

2. Ylavirran prosessit tuottavat vain sen, mité alavirran prosessit ovet niista
pois vetaneet.

3. Vain 100 prosenttisesti virheettbmat tuotteet lahetetaan seuraavaan
prosessiin.

4. Tuotannon kuormitus pitaa saada tasattua.
Kanban-kortit pysyvat aina tuotteen mukana.

6. Kanbanien maara vahenee vabhitellen ajan mukana. (Wang 2010, 190.)

Ensimmainen sdanto eli alavirran prosessit vetavat tuotteita aina ylavirran
prosesseista. Tama tarkoittaa sita, etta tuotteita seka osia otetaan varastosta
vain silloin, kun tilaus tulee. Tasta tehdaan Kanban-kortti, mika ilmaisee mita
tuotetta tarvitaan ja kuinka paljon. llman Kanban-korttia ei mitaan tuotannon
varastoista tai valivarastoista voida ottaa. (Wang 2010, 190.) Tama tapahtuu
kuten imuohjatussa jarjestelmassa, josta kerroin kappaleessa 2.3.
Tuotantoprosessin viimeisesta vaiheesta kuljetaan siis ensimmaiseen
vaiheeseen asti ottamalla vélivarastoista tarvittavat méarat osia tai tuotteita

tilauksen mukaisesti.

Toinen saanto eli ylavirran prosessit tuottavat vain sen mita alavirran prosessit
ovat niista pois vetaneet. TAma tarkoittaa sita, etta vain sen verran valmistetaan
tuotteita ja osia takaisin varastoon, kuin niita on tilauksen takia sielta otettu.
Tama estaa ylituotannon, silla tuotetta tuotetaan vain se maara mita on tilattu.
(Wang 2010, 190.)

Kolmas saanto, jonka mukaan vain 100-prosenttisesti virheettémat tuotteet
lahetetdan seuraavaan prosessiin tarkoittaa sita, etta jokainen tyévaihe hoitaa

itse oman laatutarkastuksensa. Jos kuitenkin seuraavaan tydvaiheeseen menee
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virheellisia tuotteita ja ne huomataan vasta silloin, ne korvataan uusilla
virheettomilla tuotteilla myéhemmin. Tuotteita korvataan se tietty maara, mita
niita oli virheellisend, jotta Kanban-korttien méaaratiedot pysyvat oikeina. (Wang
2010, 190.)

Neljas saanto eli tuotannon kuormitus pitda saada tasattua. Tama tarkoittaa
sitd, ettd tuotannon maara pyritaan pitdmaan tasaisena, jotta paivittainen
tuotanto onnistuu vaivattomasti. Talloin on myds helpompaa sopeutua pieniin
kysynnan vaihteluihin. (Wang 2010, 190.)

Viidennen saéanndn mukaan Kanban-kortit pysyvat aina tuotteen mukana,
tarkoittaa sitd, ettd Kanban-korttien on pysyttava tuotettavan osan tai tuotteen
mukana. Syy tahan on se, ettd Kanban-korteissa on tuotteiden tarvittavat tiedot
jokaista tyopistetta varten. Niiden avulla tyopisteen tyontekija tietaa, kuinka
monta osaa on tyostettava ja minne osat ovat menossa, kun niiden tydsto on

valmis. llman Kanban-kortteja jarjestelméa ei toimisi. (Wang 2010, 190.)

Kuudennen saannén mukaan Kanbanien maara vahenee vahitellen ajan
mukana. Kanbanien maaraéa kannatta vahentaa, silla silloin alkaa havaitsemaan
kehityskohteet tuotannossa. Kun Kanban-korttien méaraa vahentaa, ilmenee
silloin helposti tuotannon heikoimmat kohdat muun muassa misséa tulee eniten
virheitd, kuten tuotannon pysahtymista tai puuttuvia osia tai tuotteita. Kanbaneja
vahentamalla nékee helposti yrityksen optimaalisen tuotantotason. (Wang 2010,
190 & 191.)
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2.5 Kanban-jarjestelmat

Kanbanista on olemassa yleisimmin kaytetyt "kaksi-kortti’-jarjestelma seka
"yksi-kortti”-jarjestelma. Kaksi-kortti-Kanban on yleisemmin kutsuttuna Toyotan
Kanban-jarjestelma, silla he olivat ensimmaisia, jotka ottivat taméan jarjestelman

kayttoonsa. Kuvassa 3 esitetaan Kanban-kaksi-korttijarjestelman periaate.

Kuva 3. Kanban-kaksi-kortti-jarjestelman periaate. (Hopp & Spearman 2011,
169.)

Kahden kortin jarjestelmassa on kahta erilaista korttia: tuotantokortit ja
kuljetuskortit. Tuotantokortista nakyy valmistettavan osan/tuotteen
valmistustiedot. Kuljetuskortti kertoo, minne tyostettava osa siirtyy seuraavaksi.
TyOpisteidan valissa on kaksi vélivarastoa: Kanban-kuljetusvarasto seka
Kanban-tuotantovarasto. (Hopp & Spearman 2011, 168.)

Kaksi-korttijarjestelméassa Kanban-kortit ja tuote liikkuvat seuraavasti:
- Vaihe 1. Kun ty6piste vapautuu, tyontekija ottaa

tuotantokortin eli valmistus-Kanban-kortin, joka kertoo

valmistukseen kaytettdvan materiaalitarpeen.
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- Vaihe 2. Tyontekija ottaa tarvittavan materiaalin ja poistaa
niissa olevan kuljetuskortin ja laittaa ne kuljetuskorttien
kerailypisteeseen. Tasta lahtee tieto edelliseen
tyOpisteeseen/varastoon, etta materiaalia on kaytetty.

- Vaihe 3. Tyontekija tekee tuotantokortin mukaisen
tehtavan/tuotteen ja kiinnittdd tuotantokortin ja sijoittaa sen
|ahtevien tuotteiden valivarastoon.

- Vaihe 4. Vialivarastosta haetusta lavasta/laatikosta
poistetaan valmistuksen tuotantokortti ja se sijoitetaan
kerailypisteeseen. Tuotantokortin tilalle asetetaan
kuljetuskortti. Irrotettu tuotantokortti on nyt merkkina
edelliselle tybvaiheelle, etta varastoa tulisi taydentaa. (Hopp
& Spearman 2011, 168 & 169.)

Yksi-korttijarjestelmassa tyopisteet ovat niin lahella toisiaan, ettei
kuljetuskortteja tarvita. TyOpisteiden vélissa on vain Kanban-tuotantovarasto,
josta tuotettava tuote siirtyy seuraavaan kokoonpanovaiheeseen. (Hopp 2011,
170.)

2.5.1 MRP- tuotantojarjestelma ja tyontéohjaus

Material Requirements Planning (MRP) tarkoittaa tarvelaskentaa.
Yksinkertaistettuna tarvelaskenta tarkoittaa algoritmia, jolla lasketaan
valmistamiseen tarvittavien osien ja materiaalien maaréa lopputuotteen tarpeen
mukaisesti. Laskentaa voidaan tehda joko ennustavasti tai todellisen tilanteen

mukaan. (Logistiikanmaailma Reijo Rautauoman saatio sr 2024a.)

Suurimpana etuna MRP:ss& on se, etta silla saadaan luotua pitkalti
automatisoitu ja tarkka materiaalinohjaus hyvia parametreja ja oikeita
l&hdetietoja kayttdmalla. MRP:n suurimpana haasteena on usein se, etta
perustietojen olisi oltava hyvalla tasolla. Tietojen ollessa vaaria myos
laskennasta tulee vaaria arvoja. (Logistikanmaailma Reijo Rautauoman saatio
sr 2024a.)
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MRP kuuluu tyéntdéohjautuvaan tuotantotyyliin. Tyontéohjaus ei toimi kuten
Kanban, jossa tuotetta aletaan tuottamaan asiakkaan tarpeen mukaan.
Tyontbohjaus perustuu ennalta tehtyyn suunnitelmaan tai laskelmaan.
Tuotantoa ei siis aloiteta kysynnan mukaan, vaan tuotantosuunnitelmassa
tehdyn paatoksen tai MRP:ssé laskettujen tulosten mukaan. Tuotetta siis
tuotetaan varastoon ja mahdollisesti pusketaan markkinoille, vaikka tilausta ei
olisi tullut. Tydntbohjautuvassa tuotantotyylissa varastoilla seka tuotannolla ei
ole ylarajaa. Varastoa voidaan siis tayttaa niin paljon, kun varastopaikoille
tuotetta mahtuu seka tuotannossa voi olla rajattomasti keskeneraisia toita.

(Logistiikanmaailma Reijo Rautauoman saatité sr 2024b.)

2.5.2 Imuohjauksen ja tydntéohjauksen yhteisty6

Usein on sellainen tilanne, etta tuotanto ei ole pelkastaan imu- tai
tyontéohjautuvaa, vaan molempia tyyleja esiintyy eri osissa tuotantoa. Téllaista
yhdistettya tuotantojarjestelmaa kaytetddn mahdollisimman hyvan virtauksen
aikaan saamiseksi. Samalla saadaan luotua tarkoituksen mukainen
materiaalivirta. Esimerkiksi tarvelaskentaa voidaan tehda asiakastarpeen
mukaan, kun tarvelaskennan perustana on tulleet tilaukset. Tarvelaskennassa
voidaan my0s kayttaa imuohjautuvalle jarjestelmalle keskeista periaatetta, jonka
mukaisesti keskeneraisten tdiden ja varastojen maaraa rajoitetaan.
Tarvelaskennassa tama tehdaan tekemalla laskentaan rajoitteita.
(Logistiikanmaailma Reijo Rautauoman saatité sr 2024b.)

3 Tutkimusmenetelméat

Tutkimuksessani kaytin soveltavaa tutkimusta ja kehittamistyon yhdistelmaa.
Pyrin soveltamaan olemassa olevaa tietoa kaytantoon ja jatkokehittdmaan

Abloylla kaytdssa olevaa Kanban-hyllyjarjestelmaa.

Tutkimustehtavana tydssani oli valmiiksi tehtyjen Excel-taulukoiden tutkiminen

ja vertaaminen Abloylla olevan Microsoft Dynamics AX- ja Power BI-
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jarjestelmien tietojen kanssa. Rajasimme minulle Kanban-hyllyvalin, jonka osia
vertailin Excelin ja sovellusten valilla. Excel-taulukot oli laatinut Abloyn omat
Lean-Six ja Power-BI asiantuntijat.

Oletuksena siis on, etta taulukon laskelmat ovat ammattitaitoisesti ja oikein
tehty. Tarkoituksena oli myds, etta hahmottelisin toimivan nakyman Power-BI
jarjestelmaan, joka ilmoittaisi hyllyissa olevan muutoksen tarpeen. Itse Power

Bi-nakyman tekisivat Abloyn omat asiantuntijat.

4 Abloylla kdytossa oleva Kanban-jarjestelma

4.1 Kokoonpano-osaston Kanban-jarjestelma

Edellinen kokoonpano-osaston Kanban-jarjestelma oli otettu kaytt6én kolme
vuotta sitten. Jarjestelmaa ei ole taméan kolmen vuoden aikana paivitetty

ollenkaan.

Kanban-jarjestelméana on siis kokoonpano-osastolla olevat Kanban-hyllyt, joissa
kokoonpanoon tarvittavat osat sijaitsevat ja mista ne haetaan tuotteiden
kokoonpanoa varten. Osien paikat hyllyilla maarittaa Kanban-kortit. Tama
Kanban-jarjestelma toimii siten, ettd varastolta tuodaan osia Kanban-kortin
osoittamaan oikeaan hyllypaikkaan. Naita osia kokoonpano kayttaa

valmistaakseen valmiita tuotteita.

Osat ovat hyllyissa omissa laatikoissaan, joihin on liimattu Kanban-tarrakortit
kiinni. Laatikoilla on kolmea eri kokoa, jotka nimetd&n merkinnéilla S, M ja L.
Laatikon koko on maaritetty osan koon ja lukumaéaran mukaan. Yleensa
isommilla osilla on suuremmat laatikot, mutta myds pienemmilla osilla voi olla

isot laatikot, jos osaa tarvitaan hyllyyn suurempi maara.

Laatikon tyhjennettya osista, laatikko otetaan Kanban-hyllysta ja viedaan
koontipaikkaan, josta tyOnjarjestelija ottaa laatikon Kanban-kortin ja lukee sen

QR-koodilukijalla. Talla tavoin kuitataan laatikko tyhjaksi ja tilataan uusi laatikko
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varastolta tulevaksi Kanban-hyllyyn. Varastolla pakataan osaa uuteen
laatikkoon osan maaran ja koon mukaan ja laatikkoon liimataan uusi Kanban-
tarrakortti. Kanban-kortin avulla logistiikka eli trukkikuskit osaavat vieda laatikon
takaisin oikealle hyllypaikalleen.

Edellisessa kokoonpano-osaston Kanban-jarjestelmassa suurimpana
ongelmana oli se, ettéa osien maaria jouduttiin muuttamaan taysin manuaalisesti
esihenkilon toimesta. Esihenkild on joutunut tekem&én tata tehtavaa itse, koska
Kanban-hyllyjen péaivittamista ei ollut osoitettu kenenkaan tehtavaksi, kun
jarjestelma oli otettu kayttoon. Osien maarien muuttaminen manuaalisesti on
johtanut siihen ongelmaan, etté laatikoissa olevien osien maaraa on lisatty vain
tarpeen mukaan. Osien maaraa ei ole kuitenkaan koskaan pienennetty
laatikoista tuotteen menekin vahennettya. TAméa on johtanut siihen, etta
Kanban-hyllyt ovat tayttyneet, koska siella on ylimaaraisia tai lilan suuria
laatikoita. Tama on tuonut ongelman, etta varastolta tuodaan osia lisaa hyllyyn,
vaikka hyllyssa ei ole tilaa. N&in ollen osat joudutaan lahettdm&an takaisin
varastoon. Hyllyissd on myds osia, joilla ei ole juuri ollenkaan menekkia, joten
niita ei Kanban-hyllyissa tarvitsisi sailyttdd. Nama osat olisi parempi sailyttaa

paavarastolla, josta niita voi tilata tarpeen mukaan.

Osien jatkuva liséaminen on myds johtanut siihen, ettd Kanban-hyllyissa olevien
osien maara on suurempi kuin paavaraston maaritetyt minimit. Nain ei saisi
tapahtua, koska tuotannon kasvaessa paavarasto ei pysty toimittamaan
tarpeeksi osia Kanban-hyllyihin. Pahimmassa tapauksessa tdmé voi johtaa
siihen, ettd kokoonpanon tuotanto keskeytyy. Abloyn kayttamassa
imuohjautuvassa tuotantojarjestelmassa tallainen tilanne johtaa siihen, etta
tuotanto-osastolle tulee kiire osien valmistamisessa. Taméa aiheuttaa

Imuohjautuvan jarjestelman hairién.

Uuden jarjestelman tarkeimpina kehityskohteina on saada kaytt6on toimiva
Power Bl-nakyma, mika ilmoittaisi muutoksen tarpeesta kokoonpano-osaston
Kanban-hyllyjen osien méaarissa. Tama nakyma nayttaisi koko ajan paivittyvasti
ajan kohtaista dataa Kanban-hyllyjen osien tarvetilanteesta. Taulukko siis

nayttaisi osakohtaisesti, jos osaa olisi tarve vahentaa hyllyista tai lisata hyllyyn.
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Toisena kehityskohteena luotaisiin toimintatapa, miten Kanban-hyllyjen osien
maadrien paivittaminen jatkossa tapahtuisi ja kenen tyota paivittaminen olisi.
Naiden kehittdmiskohteiden etuna olisi se, etta hyllyistd saadaan
kayttamattomien osien maaria vahennettya, jolloin hyllyjenkin maaraa
mahdollisesti saadaan vahennettyd. Toisena etuna olisi se, etta osien maarien
muuttaminen toimisi paljon paremmin ja jarjestelmallisemmin. Osien maara ei
tarvitsisi enda esimiehen pyynnosta muuttaa hyllyihin tarpeen tullessa vaan
maaraa muutettaisiin, kun Power Bl-taulukko niin kehottaa. Maarien
muuttaminen tapahtuisi jatkossa myds molempiin suuntiin eli maaria
vahennettaisiin ja lisattaisiin tarvetilanteiden mukaisesti. Taman ansiosta hyllyt
eivat tayttyisi liian taysiksi, koska osien maaria ei pelkastaan lisattaisi tarpeen
mukaan niin kuin ennen tehtiin. Myds varaston minimimaara kattaisi hyllyjen

tarpeen.
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4.2 Kanban-hyllyt ja niiden kaytto

Abloylla on kaytdssa Kanban-hyllyt eli toiselta nimeltaan lapivirtaushyllyt (Kuva
4. ja 5.) Kokoonpano-osastolla on kaytdssa kahta erityyppista hyllya. Naita
kaytetaan useilla eri tyopisteilla ja etenkin kokoonpanossa. Hyllyjen taytto
tapahtuu hyllyjen takapuolelta, josta ne lapivirtaavat kokoonpanoa varten.

Hyllyjen tayttéa hoitaa Abloyn logistiikkaosasto.

=

o P = \ ':q

P

Kuva 4. Kokoonpano-osaston Kanban-hyllyt. Kallistettu hylly tehostaa
lapivirtausajatusta. Tama on perinteisempi lapivirtaushyllymalli. (Kuva: Peetter
Harkonen).
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Abloylla Kanban-hyllyt ovat kaytésséa kokoonpano- ja pakkausosastolla. Abloyn

Kanban-hyllyt ovat sijoitettuna kokoonpano- ja pakkausosaston ymparilla, josta

tyontekijoilla on niihin helppo paasy.

RS

Kuva 5. Kanban-hyllyjen kapeampi hyllytyyppi. (Kuva: Peetter Harkdnen).

Kanban-hyllyissa sailytetaan kaikkia tarvittavia osia kokoonpanoa ja
pakkaamista varten. Jokaiselle osalle on oma Kanban-korttinsa, mik& maarittaa

osan paikan Kanban-hyllyilla.
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4.3 Kanban-hyllyjen kortit ja niiden kaytto

Kanban-hyllyisséa on lahes 500 nimiketta eli laatikkoa. Osien koko ja mé&ara
vaihtelee, mink& mukaan ne sijoitetaan erikokoisiin laatikoihin. Kanban-korttien
tarkoituksena on ilmaista logistiikalle, mihin hyllyyn ja hyllypaikalle nimike

viedaan.

ASAI 3 4G
ASAI-HAITT
416820

Sarjahaitta 24 N/T ASAC

500 EA

-

5637148652

17.7.2023

ASAI346G

Kuva 6. Abloylla kaytdssa olevat Kanban-kortit ja merkinnét. (Kuva: Peetter
Harkonen).

Kuvassa 6 nakyy Abloylla kaytossé oleva Kanban-kortti. Kortissa nakyva ASAI

3 -teksti tarkoittaa hyllyn tunnusta. Hyllyn sivussa on lappu, jossa lukee ASAI 3.
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Tama nakyy aikaisemmin kuvassa 5. ASAI 3 perassa oleva kirjainyhdistelma
4G tarkoittaa hyllyvalikkoa. Numero 416820 on osan tunnus, joka ilmaisee
laatikon paikan hyllyvalikossa. Nailla kolmella tiedolla logistiikka tietdd minne
laatikko sijoittuu. Osien mé&araa laatikossa kuvaa teksti 500 EA. Laatikossa on
siis 500 kappaletta kyseista osaa. Osamaaran alla nakyy QR-koodi, jota
kaytetaan laatikon tyhjennyttya uuden laatikon tilaamiseen varastolta.

Viimeisena tietona kortissa nakyy hyllyn tayttopaivamaara.

4.4 Abloyn Kanban-jarjestelman ongelmat

Tutkimuksessani pyrin sujuvoittamaan kokoonpano-osaston ja varaston valista
toimintaa koskien Kanban-hyllyjen tayttoa ja tarvittavaa hyllyissa olevaa

kokoonpano-osien maaraa.

Abloyn kokoonpano-osaston Kanban-hyllyjarjestelmé&n ongelmina olivat:

- Kanban-hyllyjen péaivittaminen oli viimeksi tehty kolme vuotta
sitten, kun hyllyjarjestelma oli otettu kayttéon.

- Osien maarat jouduttiin muuttamaan taysin manuaalisesti
esihenkild toimesta. Tama oli esihenkildlle langennut
tehtava, koska sita ei ollut nimitetty kenellekaan muulle
jarjestelman kayttooénoton aikana.

- Osien lisddminen manuaalisesti on johtanut siihen, etté hyllyt
ovat vain tayttyneet, mutta niista ei ole kayttAmattomia osia
vahennetty pois ollenkaan. Tasta on tullut ongelma, etta
varastolta tuodaan osia hyllyyn, vaikka niille ei ole tilaa.
Silloin osat on jouduttu lAhettdm&an takaisin varastoon.

- Suurimpana tilanviejané ovat osat, joilla ei ole juuri lainkaan
menekkid, joten niita ei hyllyssa tarvitsisi sailyttaa. Tallaiset
osat olisi parempi sailyttda paavarastolla, josta niitéa tarpeen
mukaan tilattaisiin.

- Osien méaarien jatkuva lisd&dminen on myds tehnyt
ongelman, ettd paavaraston minimit ovat pienemmat kuin

Kanban-hyllyissa olevat osien méaarat. Nain tapahtuessa, jos
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kyseiselle osalle tulee suuri tarve, varasto ei pysty sita
toimittamaan tarpeeksi kokoonpano-osaston Kanban-
hyllyyn. Pahimmassa tapauksessa tamé johtaa kokoonpano
osaston tuotannon keskeytymiseen.

4.5 Excel taulukon analysointi

Tyonani oli jatkotutkia ja analysoida Abloylla ennalta tehtya Excel-taulukkoa.
Tutkittujen Excel-taulukkojen perusteella havaittiin, ettd Kanban-hyllyisséa on
paljonkin paivittamisen varaa. Paivittdmisen tarve tuli myos selvasti esille

varaston minimeissa. Taulukossa 1 on esitettyn& analysoitavat tiedot.

= Frm To of - Kanhan Calulal d d miniﬁ'li
wareh wareh Kanban K.anban gquantt ed Kanban Kanban [MER|[
i Item ID Product name ouse ouse bintype Cards v Contain Oty Oty [kanban)

265 [131094 Awaintunnistin BTS00 914400 KANBAN - 5 2 1000 3411 60 -390 -39 3050
307 (313130 Aaintunnistinpuss 1500 314400 KANBAN - 5 : I 0 W 40 dax 50
488 (413543 Ohjauslevy PROTETS00 "4400  KANBAN-S 2 300 5000 540 Ah 240 ArB0 2700
483 (413850 Ohjauslevy PROTETE00 "4400  KANBAN-S 1 500 2000 240 b 260 Wb E2E 720
480 (413851 Ohjauslewy PROTETG00 4400 KAMNBAN-S 1 ST o Y oso i
451 [413858 Palautustarko PRCS00 "4400  KANBAN -5 1 1000 2000 470 b 530 Wb Ra 1410
492 (413850 Palautustarko PRS00 74400 KANBAN -5 1 1000 3000 o oo SR 1]
455 (414002 Sarjahaitta 02 119 57600 914400 KANBAN-S i 0 O RN i
495 (414003 Sarjahaitta 03 11,9 S7500  "914400 KAMBAM -5 2 500 2000 o s S a
497 (414004 Sarjahaitta 04 11,3 27500 "914400 KAMBAM -5 N 0 0 a0 | 0
458 (414005 Sarjahaitta 05 19500 "914400 KANBAN -5 2 500 2000 L | 0
493 (414006 Sarjahaitta 12 195500 "914400 KAMBAN -5 1 500 1500 o b -s00 S a
500 (414007 Sarjahaitta 13 195600 "914400 KAMBAN -5 1 500 2000 TR R | 0
501 (414008 Sarjahaitta 4 195500 "914400 KAMBAM -5 1 500 1000 o s a
502 (414009 Sarjahaitta 151195500 "34400 KAMBAM -5 2 500 3000 0 -5 S 0
503 (414010 Sarjshaitta 23 19576500 "914400 KANBAN - 5 2 500 00 0 50 SR 0
504 (41401 Sarjahaitta 24 11,3 57500 "94400 KAMBAN -5 1 500 400 o s a
FO5 (414012 Sarjahaitta 25 11,3 7500 "914400 KAMBAM -5 1 500 2000 o 500 EIEEEE 0
505 (414013 Sarjahaitta 34 197500 "914400 KANBAN -5 1 500 800 T | 0
507 (414014 Sarjahaitta 35119 279500 "94400 KAMBAM -5 1 500 2000 o 500 RSO 1]
F08 (414075 Sarjahaitta 45 19600 "914400 KANBAN - S 2 500 2000 T | 0
822 [417a18 Haittalevy D PROTES00  "314400 KAMBAN - S 1 300 400 o -0 RIS a
1452 [B04627 Kierrorraj. vaippa PG00 "4400  KANBAN-S 2 ] ] BRD A 330 03 3250
1453 [B04628 Rajoitin M oik kit "500  "4400  KAMBAN-S 2 20 25000 280 Afh BED A I06 E400
1500 [B0S635 Poraussucia PROTTE00 "4400  KANBAN-S 1 500 1500 20 30 Wd-mex 360
1757 [&11308 Rajoitinlewy SENTCE00 "4400  KANBAN - L 2 240 Wb -7e0 WbhBE 1200
1765 (312050 Kierrorrajoitin vaip1500 4400 KAMBAN-S 1 1000 4000 B0 o500 a5 450
1770 (812077 Kierrorraj. nostoley 1500 74400 KAMBAN - 5 1 1000 5000 w50 o500 a5 450
1774 [@12091 Walilevy 11.9x0.5 SEMG00 914400 KANBAN - 2 2000 16000 2670 b BT0 AR 34 13350
1775 (812093 Profiilihaitta A4 1,579500  "914400 KAMBAN -5 1 500 700 B0 b 440 BB 180
1776 [@12094 Profiilihaitta BB 1159500 "914400 KAMBAN -5 1 500 1000 o 50 S 0
1777 [&12096 Profiilibaitta OC 11,5500 "914400 KAMBAN - S 1 500 500 o 500 DR 1]
1775 (812009 Profiilihaitta FF 11,9500 "914400 KAMBAM -5 1 500 500 o0 500 RIS 1]
1779 [&12200 Haittalevy D 19 SEMG00 914400 KANBAN - 5 1 1000 3000 40 b ome0 W EE 420
1780 [&12201 Haittalevy 11,9 SEFIE00 914400 KAMBAN -5 1 1000 5000 30 b gv0 dETx 200
1781 [@12202 Haittalevy 2 19 SEIME00  "914400 KAMBAM -5 1 1000 4000 130 70 e 290
1782 2203 Haittalevy 3 19 SEIME00 914400 KANBAN -5 1 1000 4500 30 b oer0 Wdbarx 390
1783 (312204 Haittalevy 4 L9 SEIMS00  "914400 KAMBAM -5 1 1000 4000 o dbgon dsax 230

Taulukko 1. Excel-taulukko tietojen analysoimiseksi.

Taulukossa 1 nakyy tarkistelemani hyllyvalin osia ja osien tietoja, joita ovat:

osan tuotenumero (Item ID), osan nimi (Product name), varasto, missa osaa
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sailytetddn (From warehouse ja To warehouse), osien Kanban-laatikon koko
(Kanban bin type), kanban-maarét tarkoittaen, kuinka monta Kanban-laatikkoa
kanban-hyllyssa on (Number of Kanban cards), osien maarat Kanban-
laatikoissa (Kanban quantity) seka varastominimit (Minimum).

Taulukossa 1 nakyy myds Abloyn Lean-Six ja Power Bl-asiantuntijoiden
tekemien laskelmien tulokset. Taulukossa nakyy osien halutut tiedot eli miten
paljon osia pitéisi joko lisata tai vahentaa Kanban-hyllyihin.

Ensimmaisena laskutietona taulukossa nakyy, mika uusi osamaara Kanban-
laatikoihin pitaisi vaihtaa (calculated contain). Toisena tietona nakyy, miten
suuri muutos tehtaisiin vanhaan maaraan nahden (d Kanban Qty). Kolmas tieto
on sama tieto kuin aikaisempi, mutta prosentteina ilmaistuna (d Kanban Qty).
Neljantena laskutietona nakyy, mika varastominimin pitéisi olla uudelle Kanban-

laatikoiden osamaarélle (Minimi CQ:lle (Kanban)).

Taulukosta 1 ensimmaisenda analysointikohteenani oli tarkistaa Kanban-
osamaarien ero varastominimeihin nadhden. Tama tehtiin laskemalla Kanban-
korttien maara kerrottuna osien maaralla Kanban-laatikossa, mika sitten
erotettiin varastominimin arvosta. Jos laskutulos oli miinusmerkkinen, tiedettiin,
ettd Kanban-hyllyissa oleva osien maara on liian suuri verrattuna
varastominimiin. Taulukkoon 1 merkitsin punaisella varilla taustan osille, joissa
tama virhe oli tapahtunut. Tama virhe oli tapahtunut sen takia, ettd Kanban-
hyllyn osien maaria oli lisatty, vaikka varastominimit olivat pysyneet samana.
Taman analysoinnin tein pelkélla Excel-taulukon tiedoilla.

Taulukkoon 1 liittyen tarkistin myds, etta ovatko tiedot paikkansa pitavia Abloylla
kaytossa olevan Microsoft Dynamics AX-jarjestelman kanssa. Tarkistettavia
kohteita minulla oli hyllyvalin kaikki nimikkeet eli osat, Kanban-korttien maarat ja
Kanban-laatikoiden osien maarat. Nama tiedot katsoin lapi AX-sovelluksessa
olleiden taulukoiden kanssa paikkaansa pitaviksi. AX-sovellus on koko ajan
tasalla oleva sovellus, jota Abloy kayttdd MRP-laskentaa varten.

Toisena tarkasteluna katsoin Power Bl-sovellukseen tehtya taulukkoa, jossa
nakyi Kanban-hyllyjen tayttokerrat. Tarkastelin myo6s sieltéa minulle nimitetyn

hyllyvalin jokaisen nimikkeen lapi. Taulukosta nain, kuinka monta kertaa
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jokaista osaa oli taytetty viimeisen vuoden aikana. Talla tavoin selvitin, onko
Excel-taulukon laskelmat paikkansa pitavia tayttokertojen suhteen.
Tayttokertoja vertasin Excel-taulukon laskutuloksiin, mitka kertoivat, miten suuri
muutos Kanban-hyllyn osamé&aéarissa pitaisi tehda (d Kanban Qty). Kuten
taulukosta ndkee, useissa osissa on -100 %:n muutostarve laskelmien mukaan
eli koko osa voidaan poistaa Kanban-hyllysta. Taman totesin paikkaansa
pitavaksi, jos osaa oli taytetty hyllyyn alle kolme kertaa vuoden aikana. Jokaisen
osan tayttokerrat tarkasteltuani huomasin, etta laskelmat olivat paikkaansa
pitavat. Tama tarkoitti sita, ettd tayttokerrat olivat oikeassa suhteessa
muutoslaskennan kanssa eli Excel-taulukon tiedot ja laskelmat olivat
paikkaansa pitavat Abloylla aktiivisesti kaytdssa olevien AX- ja Power BI-

sovelluksien kanssa.

5 Tulokset

5.1 Tulosten vieminen Power Bl:lle ja Kanban-hyllyjen muutosten

tekeminen

Tyon tarkeimpéana tuloksena oli, ettd hahmottelen Power Bl-nédkymaén, josta
hyllyjen muutosten tarvetta voidaan jatkuvasti paivittyvasti tarkastella. Power BI-
jarjestelmaan pystytaén tekemaan taulukoita, mitk& paivittyvat reaaliaikaisesti
tapahtuvien muutosten mukaan. Taulukon lopullisesti tekisivat Abloyn Power BI-
asiantuntijat. Taulukkoon haluaisin nakyviin kaikki samat tiedot, mita taulukossa

1 nakyy ja my6hempana kerrotut asiat.

Taulukossa nékyvia tietoja olisivat:
- osien nimet ja niiden tunnusnumerot seka varastot
- Kanban-korttien maaréat eli laatikoiden maarat ja Kanban-
laatikoissa olevien osien maarat
- varastominimit ja taulukossa 1 nakyvat laskelmat

- liséksi taulukkoon tulisi nakyviin myos tayttokerrat
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Naiden tietojen lisaksi haluaisin varikoodeilla nakyvaksi
muutoksentarvelaskennan tulokset, kuten taulukossa 1 nakyy. Eli jos
muutoksen tarve on osien maarassa ylospain, vari muuttuu vihreéksi ja jos
muutos on alaspéain, vari muuttuu punaiseksi. Keltaisella varilla olisivat osat,
joiden muutos on lahella nollaa prosenttia. Viimeisena haluaisin, etta taulukkoon
tulisi aina ilmoitus, kun jonkin osan muutoksen tarve olisi tarpeeksi suuri. Taméa
rajattaisiin siten, ettd mikali jonkin osan tarve ylittaisi 60 % joko plussalle tai
miinukselle, siita tulisi ilmoitus taulukkonakymaan.

Taman ilmoituksen tultua, Abloyn IC eli Inventory Control tekisi ilmoituksen
mukaiset muutokset hyllyjen osien maarissa. Power Bl-taulukon katsominen
olisi siis jatkossa Abloyn varasto-osaston eli IC:n ty6ta. Tama olisi jarkevin
ratkaisu, silla osat tulevat varastolta Kanban-hyllyihin. Muutostarpeen tullessa,
IC tekisi muutoksen osien maaraan ja tarvittaessa laatikkokokoon.
Muutostarpeen ollessa niin suuri, ettd osa voitaisiin poistaa Kanban-hyllysta, IC
viela varmistaisi sen kokoonpanon esihenkilolta. Jos Kanban-hyllyjen koossa
pitaisi tehda muutoksia, siitd IC ilmoittaisi myds kokoonpanon esihenkildlle, joka

jarjestaisi muutoksen.

5.2 Kanban-jarjestelman paivittamisella saavutetut edut

Uudella Kanban-hyllyjen paivittamistavalla saadaan poistettua ongelmat ja
lisdksi saadaan useita etuja verrattuna vanhaan tapaan. Vanhaa
paivittdmistapaa ei oikeastaan ollutkaan olemassa, vaan se oli esihenkilon

tehtavaksi jaanyt tyo.

Kanban-jarjestelmén paivittamisesta saatavat edut ovat:
- Osien tilanteen reaaliaikaisen tarkastelun mahdollisuus eli
Power Bl-nakyma, jossa olisi kaikki tarvittava tieto osista ja
osien maarien paivittdmisesta.
- Kanban-hyllyja siis pystytaan koko ajan paivittamaan
laskelmien avulla paikkansapitaviksi.
- Paivittdmisvastuu ei olisi enaa esihenkilon tyota vaan se olisi

jatkossa IC:n tyo.
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- Kanban-hyllyista saataisiin useat kayttamattomat osat pois,
mika mahdollistaa hyllyjen koon pienentamisen ja hyllytilan
lisaantymisen.

- Varastominimit pysyisivat oikeassa suhteessa Kanban-
hyllyjen osien mééarien kanssa. Varastossa olevien osien
minimimaara olisi aina suurempi kuin Kanban-hyllyissa
olevien osien maara.

- Osien palauttamista paavarastoon ei enaa tarvitsisi tehda,

koska hyllyissa olisi paremmin tilaa Kanban-laatikoille.

Kanban-hyllyille saatiin luotua hyvéat lahtokohdat, miten niité paivitetaén ja
jatkossa yllapidetaan ajan tasalla. Tulokseksi tuli siis toimintamalli, mita Abloy

voi jatkossa alkaa kayttamaan.

6 Pohdinta

Tutkimuskysymyksena ja -tavoitteena oli kokoonpano-osaston Kanban-hyllyjen
toiminnan ajan tasalle paivittdminen ja uuden toimintatavan kehittdminen siten,
ettd Kanban-hyllyissa olevien osien maara olisi jatkuvasti tarpeen mukainen.
Sain Abloylta kayttéoni kaiken tutkittavan materiaalin, jonka avulla minun oli
helppo tehda ty6. Sain tutkimuksen tilaajalta kannettavan tietokoneen, jonka
avulla paasin kayttamaan tutkimusaineistoa. Aineistona oli Abloyn tuotannon
kaytossa olevat sovellukset, joita ovat Power Bl ja Microsoft Dynamics AX.
Lean Six- ja Power Bl-asiantuntijoiden tekema Excel-taulukko toimi
ydinaineistona, jonka pohjalta tein tutkimukseni. Abloylle tekeméni tyo ei
tuottanut vaikeuksia, silla sain tarvittaessa apua ja ohjeistusta Abloyn
henkilokunnalta.

Ty06 onnistui mielestéani hyvin ja sain luotua toimintamallin, jolla kokoonpano-
osastolla olevan Kanban-hyllyjarjestelman kayttda voidaan tehostaa pitamalla

osien maaréat reaaliaikaisina.

Opinnaytetyon aihe ja tutkimuksen toteuttaminen oli mielenkiintoista ja

opettavaista. Opin Kanban-hyllyjen toimintaperiaatteen ja miten Abloy on sita
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omaan tuotantoonsa soveltanut. Opin, etta tuotanto voi olla yhdistelma imu- ja
tyontdohjausta. Talléin imuohjautuva Kanban-tuotantojarjestelma ja
tyontdohjautuva MRP-tuotantojarjestelma tekevat yhteistyota luodakseen

mahdollisimman hyvan materiaalivirtauksen tuotannon lapi.

Tahdon lyhyesti kiittda kaikkia opinnaytetyén mahdollistamisessa mukana
olleita opettajia, ohjaajia seka laheisia, jotka ovat antaneet neuvoja ja tukea

tutkimuksen edistamiseksi sen alusta asti.
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