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Sanasto

Profiiliohjaus: Nimikkeen saldoprofiilin tarkasteluun perustuva materiaalinohjaustapa
Tydlle ohjaus: Nimikkeen ohjaaminen suoraan sita pyytavalle tyolle

IG: Industrial gears (teollisuusvaihteet)

WG: Wind gears (tuulivoimavaihteet)

MPB-analyysi: (Make or Buy) Tavoitteena on selvittaa, miten eri tuotteen vaiheet
kannattaa valmistaa. M-osat valmistetaan omassa tuotantoyksikdssa, P-osat tilataan
alihankintana ja ne on tehty tilaajan asettamien spesifikaatioiden perusteella, B-osien
tuotevastuu on niiden valmistajalla.

JIT: Just in time, juuri oikeaan aikaan.

VMI: Vendor managed invenory, toimittaja valvoo asiakkaansa varastotasoja ja vas-

taa varaston taydentamisesta.



1 JOHDANTO

Taman opinndytetyon toimeksiantajana on Santasalo Gears Oy. Opinndytetyo on osa
kehittamisprojektia, jonka tavoitteena yrityksella on tehostaa logistiikan toimintoja ja
materiaalinhallintaa, seka saada selkedksi materiaalinohjaustapojen valintaperiaat-

teet ja paivittaa olemassa olevien nimikkeiden ohjaustavat.

Materiaalinohjauksen tehostaminen on tullut yritykselle ajankohtaiseksi, silla siella
on todettu toiminnan tehottomuuden lisaavan kustannuksia ja prosessointiin tarvit-
tavaa tyomaaraa monella eri osa-alueella. (Ala-Tuuhonen, 2014, Materiaalihallinnan
ja logistiikkatoimintojen kehitysprojekti) Erityinen huolenaihe yrityksessa on myos
varaston korkea arvo, sen tehottomuus ja kdyttdmattomien nimikkeiden maara kom-
ponenttivarastossa ja aihiovarastossa. Varaston arvosta 43 % on tavaraa jolle ei ole
ollut tarpeita toiminnanohjausjarjestelman mukaan pitkdaan aikaan. (Ala-Tuuhonen,

Nimikehallinnan kehitysprojekti 2014)

Tama opinndytetyo keskittyy yrityksen Santasalo-toimialan ja erityisesti Rautpohjan
tehtaan materiaalinohjauksen, varastoinnin ja materiaalinkasittelyn kehittamiseen.
Tavoitteena on |6ytaa selkeat ohjeet materiaalinohjaustapojen valinnoille ja antaa

yritykselle tydkalut materiaalinhallinnan ja varastonkierron tehostamiseen, seka va-
rastoinnista ja tilauksista syntyvien kustannusten ja tuottamattoman tyoén vahenta-

miseen.

Ty6 koostuu yritysesittelysta, teoriaosuudesta, yrityksen nykytila-analyysista, tutkijan
ehdotuksista toiminnan kehittamiseen ja tutkimuksen tuloksista. Yritysesittelyssa
kerrotaan yrityksen historiasta, toiminnasta ja rakenteesta. Teoriaosuus tukee opin-
ndytetyon aihetta, eli materiaalinohjausta, varastonohjausta, varastointia ja materi-
aalinkasittelya. Nykytila-analyysissa tutkitaan yrityksen materiaalinhallinnan, varas-
toinnin ja materiaalinkasittelyn keskeisia toimintoja seka maaritelldan niiden nykytila.

Nykytila-analyysin pohjalta havaitaan kehityskohteita, jotka esitelldan tyon lopussa.



1.1 Tutkimuksen tausta ja tavoitteet

Vuonna 2012 yrityksen Karkkilan tehdas lopetettiin ja toimipaikalle jdi ainoastaan
vaihdekoteloiden koneistus. Toiminnan loppuessa Santasalon IG-tuotanto siirtyi
Rautpohjan toimitiloihin Jyvaskylaan ja Karkkilassa olleet materiaalit siirrettiin nope-
alla aikataululla Rautpohjan varastoon. Tama nakyy viela nykyaan varaston korkeana
arvona ja sen tehottomuutena, vaikkakin toimintaa on kehitetty vuodesta 2012 ldh-
tien. Rautpohjassa tehtiin tuolloin myds Moventaksen WG-vaihteita, tuotekehitysta
ja huoltoja. Siirtoprojekti oli nimeltdan "Savotta”. Savotassa paatettiin, ettd Karkki-
lasta siirtyva tuotanto ohjataan samalla tavalla kun Jyvaskylan tuulivoimavaihdetuo-
tanto ohjattiin. Tama tarkoitti kdytannossa sita, etta Karkkilassa kaytdssa olleesta
materiaalien tyolle ohjauksesta siirryttiin profiiliohjaukseen. Savotta-projektin myoéta
Santasalon ja Moventaksen tuotanto siirtyi kahdesta toiminnanohjausjarjestelmasta

yhteen, joka nimettiin hybrid leaniksi. (Ala-Tuuhonen, haastattelu 2014)

"Future consept” -projekti kdynnistettiin alkuvuonna 2014. Projektin yhteydessa Mo-
ventaksen WG- ja Santasalon IG-tuotanto erotettiin toisistaan fyysisesti. WG-tuo-
tanto muutti Ikolan tehtaalle Eteld-Keljoon ja IG-tuotanto jai Rautpohjaan. Rautpoh-
jassa vield nykyaan toimiva sisdosaverstas kuuluu WG-toimialalle ja syksylla 2014
my0os WG-service (kilowattiluokan tuulivoimalavaihteiden huolto ja kokoonpano) siir-
tyi takaisin Rautpohjaan. Toiminnanohjausjarjestelma jaettiin 1G- ja WG-osiin huhti-
kuun alussa 2014, ja ndin Future concept -projekti mahdollisti Santasalon toiminnan

ohjaamisen sen vaatimalla tavalla. (Ala-Tuuhonen, haastattelu 2014)

Yritys on kokenut paljon rakenteellisia ja toiminnallisia muutoksia viime vuosina,
mika on sekoittanut sen toiminnanohjausta, materiaalinhallintaa ja varastoja. Erityi-
sesti tdman opinndytetyon kohdeyrityksen tehdas Rautpohjassa on ollut suurten
muutosten alla viimeiset vuodet. Tehtaassa tapahtuneet muutokset ovat saaneet va-
raston- ja materiaalinhallinnan toimimaan tehottomasti ja lisédmaan tuottamatonta
tyota erityisesti tehtaan materiaalinkasittelyssa, mutta myds muissa yrityksen toimin-

noissa.



1.2 Tutkimusmenetelmat

Tama opinndytetyd on soveltava tapaustutkimus, jossa kohdeyrityksen materiaalin-
ohjausta, varastointia ja materiaalinkasittelya pyritdan kehittdmaan. Keskeista tassa
tydssa on ongelmakohtien tunnistaminen, teoreettisen tiedon hankkiminen ja kehi-
tysehdotusten laatiminen. Tutkimuksen keskeisimpina tutkimusmenetelmina toimi-
vat yrityksen antaman aineiston lapikdyminen, haastattelut, teoreettisen tiedon

hankkiminen seka tutkijan omat kokemukset ja havainnot. (Hirsjarvi, Remes, ja Saja-

vaara 2010, 35)

Tassa tutkimuksessa yritykseen tutustutaan vierailemalla sen toimitiloissa ja kdymalla
lapi yrityksen toimeksiantajan kanssa tarkeimmat materiaalinkdasittelyn ja varastoin-
nin vaiheet. Muu tiedonhankinta yrityksen nykytilasta suoritetaan perehtymalla yri-
tyksen edustajan antamiin aineistoihin ja dokumentteihin, seka haastattelemalla tut-
kimuksen kannalta yrityksen keskeisimpia henkil6ita (logistiikan esimies, hankinta-
paallikko). Haastattelumenetelmina kaytetaan padasiassa avointa haastattelua ja tee-
mahaastattelua, joiden uskotaan tuovan helpoiten esiin tutkimuksen kannalta oleelli-
simmat tiedot. Yrityksen logistiikan esimiehen kanssa haastatteluissa keskustellaan
vapaasti tai niihin luodaan runko aihepiireittdin, lisdksi haastatteluista tehdaan ha-
vaintoja ja muistiinpanoja. Tutkija laatii tutkittavista aihepiireista haastattelulomak-
keen yrityksen hankintapaallikolle, johon han vastaa vapaamuotoisesti. Yrityksen
edustajan antaman aineiston, tutkijan omien havaintojen ja tutkimuksessa suoritet-
tujen haastattelujen pohjalta selvitetdan yrityksen materiaalinohjauksen, varastoin-
nin ja materiaalinkasittelyn nykytila ja pyritaan loytamaan keskeisimmat aiheeseen

liittyvat ongelmakohdat.

Kaikki tutkimuksessa kaytetyt toimeksiantajan materiaalit ovat yrityksen tai sen edus-
tajan omistamia, yrityksen paivittdiseen toimintaan, kehityshankkeisiin ja muihin pro-
jekteihin kaytettadvia aineistoja. Teoreettisen tiedon etsinndssa kadytetyt aineistot
ovat alan kirjallisuutta ja ne todettu ainakin tutkijan seka opinnaytetyon ohjaajan ar-
vioinnin perusteella olevan luotettavia lahteita. Tutkimuksessa kaytetyt analysointi-
tyokalut ovat yleisesti kaytossa olevia ja niilla saadut tulokset ovat tutkijan laskemia.

Tulokset pohjautuvat kohdeyrityksen edustajan antamaan aineistoon, jonka data on



ladattu toimeksiantajan asiantuntijan toimesta yrityksen toiminnanohjausjarjestel-
mastd. Data saattaa sisaltaa kuitenkin virheita tai puutteellista tietoa yksittaisten ni-
mikkeiden kohdalla. Analyysien tuloksiin kannattaa siis suhtautua kriittisesti ja tar-

kastaa datan paikkansapitavyys analyyseja toistettaessa.

1.3 Tutkimuksen rajaukset

Tama opinndytetyo on rajattu toimeksiannon perusteella yrityksen Santasalo-toi-
mialan, eli Santasalo Gears Oy:n teollisuusvaihdevalmistuksen materiaalinhallinnan, -
kasittelyn ja varastoinnin tutkimiseen ja kehittamiseen. Tutkimuksen kohteina ovat
Santasalo-toimialan materiaalinohjaus, nimikkeiden hallinta, hankinta sekd Rautpoh-
jan toimipisteen varastoinnin ja materiaalinkasittelyn toiminnot. Tutkimuksessa ei
oteta kantaa Moventas-toimialan materiaalinohjaukseen, nimikkeisiin, hankintaan,
eika yrityksen muiden toimipisteiden varastointiin ja materiaalinkasittelyyn. Tyossa
on tarkoituksena selvittaa, kuinka Santasalo-toiminnan, ja erityisesti Rautpohjan toi-
mipisteen materiaalinhallinta, -kasittely, hankinta seka varastointi toimivat talla het-

kelld, ja antaa kehitysehdotuksia toiminnan kehittamiseksi.

1.4 Tutkimusongelmat ja kysymykset

Taman opinndytetyon keskeisempana teemana on |6ytaa ratkaisuja kohdeyrityksen
materiaalinohjauksen ja varastoinnin ongelmiin, ja niiden avulla tulevaisuudessa va-
hentda toiminnassa syntyvia kustannuksia ja tuottamatonta tyota. Keskeisimmat tut-

kimuskysymykset ovat:

e Miten nimikkeita voidaan luokitella?

e Miten materiaaleja voidaan ohjata?

e Miten materiaalinohjaus vaikuttaa hankintaan, materiaalinkasit-
telyyn ja varastointiin?

e Mitka ovat kohdeyrityksen keskeisimmat ongelmat materiaalin-
ohjauksessa, hankinnassa, varastoinnissa ja materiaalinkasitte-

lyssa?
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Edelld mainittuihin kysymyksiin on tdssa opinnaytetyossa etsitty teoreettista tietoa
tukemaan tutkimustyota. Keskeisimmat ongelmat I6ydetaan yrityksen tai sen edusta-
jan omistamista materiaaleista, haastattelujen pohjalta ja tutkijan havaintojen
kautta. Kehitysehdotukset laaditaan teoreettisen tiedon seka tutkijan kokemusten ja

havaintojen pohjalta.

2 KOHDEYRITYKSEN ESITTELY

2.1 Historia

Yrityksen juuret ajoittuvat aina 1800-luvun loppuun. Teollisuusvaihteiden valmistuk-
seen ja kokoonpanoon erikoistunut yritys Santasalo Oy perustettiin Suomessa
vuonna 1941. Taman jalkeen yritys ja sen edeltdjat ovat valmistaneet vaihteita mo-
nen eri brandin alaisuudessa, muun muassa Valmet, Wartsild, Asea ja Metso. Nykyi-
seen skotlantilaisen Clyde Blowersin omistukseen yhtio siirtyi vuonna 2012. Yrityksen
historia kokonaisuudessaan on nahtavissa kuviossa 1. (http://santa-

salo.com/en/why/gearbox-heritage).

2012 CBC ownership

L’csila‘l Valmet Power Santasalo
Transmission
Sauerwald
‘ Parkano Santasalo Metso t Sa ntasa IO
Gears Gears Drives jmoventas t
Rauma-Repola ’ maoventas
Santasalo

psea | ol moventas |z

1887 2000 2005 2013 2014

Kuvio 1 Yrityksen historia (intra.moventas.com/santasalo)


http://santasalo.com/en/why/gearbox-heritage
http://santasalo.com/en/why/gearbox-heritage
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2.2 Santasalo Gears Oy

Santasalo Gears Oy on teollisuusvaihteita suunnitteleva, valmistava, markkinoiva ja
niiden huoltopalvelua tarjoava yritys. Se on osa skotlantilaisen Clyde Blowersin omis-
tuksessa olevaa Moventas Santasalo yhtiota, joka tyoéllistaa noin 950 tydntekijaa 15
maassa. Yhtio on jaettu kahteen liiketoiminta-alueeseen, Santasalon teollisuusvaih-
deliiketoimintaan ja Moventaksen tuulivoimavaihdeliiketoimintaan. Santasalo Gears
Oy:n suurimmat asiakkaat ovat sellu-, paperi-, kaivos-, energia-, meri- ja sementtite-
ollisuudessa. Suomessa Santasalon tuotantolaitokset sijaitsevat Jyvaskylan Rautpoh-
jassa ja Karkkilassa. Moventaksen tuotantolaitokset Suomessa puolestaan sijaitsevat
Jyvaskylassa Etela-Keljon lkolassa ja osaksi myds Rautpohjassa. Lisaksi yritykselld on
teollisuusvaihdevalmistusta Saksan Wuppertalissa ja Suzhoussa, Kiinassa. Kaikki yri-

tyksen toimipisteet on nahtavissa kuviossa 2. (intra.moventas.com/santasalo)

Karkkila ’ Syvaskyld

Glasgow Gothenburg °®
S Wuppertal
Sampiidse o Bordeaux Milan Beijing
G ill
reenville ° Suibou 5
Sorocaba
(€
Santiago
 J Somersbhy
O
Factory / Service / Sales @ Service Centre & Sales Office @ Sales Office

Kuvio 2 Yrityksen toimipisteet (intra.moventas.com/santasalo)

Jyvaskylan Rautpohjassa sijaitsee yrityksen tehdas, joka tarjoaa tuotteiden myyntia,
suunnittelua, valmistusta ja huoltoa. Tehdas valmistaa paddasiassa kaivos- ja paperite-

ollisuudelle D-luokan vaihteita ja niiden erityyppisia muunnoksia. Vaihteen valmistus
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sisaltaa erityyppiset kokoonpanovaiheet, loppukokoonpanon, maalauksen, testauk-
sen, 3D-mittauksen, korjauksen, pakkauksen ja lahetyksen. Lisdksi toimipiste palve-
lee asiakkaitaan vaihteiden huollossa, testauksessa, seurannassa seka toimittaa myos

vaihteiden varaosia asiakkailleen tarpeen mukaan. (intra.moventas.com/santasalo)

3 MATERIAALINKASITTELY

Yrityksen lapi virtaavasta tavaravirrasta voidaan kasittelyprosessit karkeasti erottaa
kahteen osa-alueeseen, vastaanotto ja siihen kuuluvat toimet seka kerailyyn ja lahe-
tykseen kuuluvat toimet. Eri vaiheiden tehokkuus ja kustannukset riippuvat paljon
kasiteltavasta tavarasta, toiminnan luonteesta seka henkil6ston ja tilan koosta.
Vaihto-omaisuuden pieneneminen vaikuttaa merkittavasti naihin kustannuksiin, no-
peuttaa kerailya ja hyllytysta, seka sadastaa aikaa muun muassa inventoinnissa. Jos
suuri osa tavaratoimituksista tapahtuu pienissa erissa, kasittelytydon maara lisaantyy
huomattavasti. Taman vuoksi on hyva tunnistaa materiaalinkasittelyn eri vaiheet ja
seurata kasittelyn tydmaaraa ja sita kautta syntyvia kustannuksia. (Sakki 2003, 62—

63) Tassa kappaleessa on kasitelty materiaalin vastaanottoa, kerailya ja setitysta.

3.1 Vastaanotto

Vastaanotto on kaikkien varastotoimintojen alkutoimenpide. Vastaanoton tarkein
tehtava on tarkastaa saapuvan kuorman oikeellisuus ja syottaa tieto saapuvasta tava-
rasta yrityksen tietojarjestelmaan. Vastaanoton yhteydessa tarkastetaan rahtikirjasta
tavaran saapuminen oikeaan osoitteeseen, kollien lukumaara ja niiden kunto. Mikali
naissa havaitaan puutteita, tehdaan niista varauma rahtikirjaan. Piilovaurion sattu-
essa on reklamointiin aikaa 7 vuorokautta. Varaston kirjanpidon kannalta aarimmai-
sen tarkea toimenpide on verrata pakkauslistaa lahetykseen ja syottda oikea maara
tuotetta toiminnanohjausjarjestelmaan, vaikkei pakkauslistassa ja lahetyksessa saa-
punut maara vastaisi toisiaan. Mikali lahetyksissa on havaittu puutteita, tulee asiasta
ilmoittaa hankintaan, jonka kautta asiaa |lahdetdan selvittdamaan ja toimintaa kehitta-

maan.
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Kunnollinen vastaanotto vaikuttaa merkittdvasti muihin materiaalinkasittelyn toimin-
toihin, joiden tydomaaraa, virheita, aikaa ja onnettomuuksia voidaan valttaa yksinker-
taisesti vahentamalla kasittelyvaiheita ja suosimalla kehittyneempia vastaanottotoi-
mintoja. Yleisimpid toimintoja materiaalinkdsittelytyén vahentamiseksi ovat suora
toimitus, cross-docking, vastaanoton aikataulutus, esivastaanotto ja vastaanoton val-
mistelu. Suorassa toimituksessa materiaali lahetetdaan tavarantoimittajalta suoraan
asiakkaalle, ja ndin voidaan valttaa jopa kymmenen eri tyovaihetta materiaalinkasit-
telyssa. Jos materiaalia ei voida lahettdaa suoraan sellaisenaan asiakkaalle, toiseksi te-
hokkain vaihtoehto on cross-docking. Cross-docking -toimintatavassa materiaali siir-
retdan vastaanotosta suoraan lahettamoon, josta tavara lahetetaan edelleen asiak-
kaalle. Vastaanoton aikataulutuksessa tieto saapuvasta materiaalista tulee hyvissa
ajoin, mika auttaa tarvittavan henkil6ston, tilan ja kaluston optimoimisessa. Materi-
aalin toimittaja voi myds ilmoittaa yksityiskohtaisemmin saapuvan lahetyksen sisal-
|6sta, jolloin vastaanotto voidaan tehda etukateen. Vastaanottotydssa voidaan myds
helpottaa seuraavia materiaalinkasittelyvaiheita esimerkiksi esipakkaamalla, merkit-
semalla ja punnitsemalla tuotteet. Vastaanoton tehokkuutta voidaan seurata esimer-

kiksi seuraavilla laskutoimituksilla:

nettotyoaika
Lahetys(vastaanotto)aika(h) = 24

tapahtumien maara

tapahtumien lukumaara

Saapumis—, lahetystapahtumia paivassa = —— —
P ystap p tyopaivien lukumaara

vastaanottokasittelynkustannukset

Saapumistapahtuman kustannus (€) = - - —
saapumistapahtumien maara

(Frazelle 2001, 74-80) (Sakki 2003, 62—63) (Hokkanen ja Virtanen 2012, 29-32)
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3.2 Keraily

Varaston suurin osa henkil6kohtaisesta tydépanoksesta kohdentuu kerailyssa suoritet-
taviin tehtaviin. Keraily voi olla joko staattista tai dynaamista. Staattisessa kerailyssa
tavara tulee kerailijan luokse, ja kerailija poimii tuotteen suoraan hyllysta. Dynaami-
sella kerailylla tarkoitetaan perinteisempaa mallia, jossa kerdilija kulkee kerailypaik-
kaan ja suorittaa tuotteen poiminnan. Kerailyn laadullisia tavoitteita voidaan tark-
kailla tuotteiden oikealla tunnistamisella ja oikeiden tuotteiden kerdilyilla. Kerdily on
my0s tyovaihe, jolla maaritellaan pitkalti varaston tehokkuus, ja jota mitataan
yleensa kerattyjen rivien maaralla (rivid/tunti). Suurin tydaika kerailyssa kuluu tuot-
teiden kuljettamiseen ja etsimiseen, joita voidaan tehostaa erilaisilla teknologisilla
ratkaisuilla ja ottotiheyden mukaan varastoon sijoitelluilla nimikkeilla. Kerdilyn tehos-
tamiseksi my06s hyllystossa liikuttua matkaa kohden keratyn tavaran maara tulisi olla
mahdollisimman suuri. Siksi samalla keradyskerralla yleensa kerataan useampien asi-
akkaiden tilauksia, jos yhden asiakkaan tavaramaara ei tayta kerailyvalineen kuorma-

tilaa. (Hokkanen ja Virtanen 2012, 34-38)

3.3 Setitys

Setitykselld eli settauksella kutsutaan toimintatapaa, jolla pyritddan vahentamaan oh-
jauksen hoitojen lukumaaraa seka varastointitarvetta. Osista muodostetaan joukkoja,
joita hoidetaan kuin yhta osaa. Setti on kokonaisuus, jossa valmistuksessa tarvittavat
osat keratdan varastosta ja setitetdan yhdeksi kasittely-yksikoksi kokoonpanoa var-
ten. Tehokas settaus vaatii tarkat varastotiedot ja hyvin suunnitellun settausdoku-
mentin ja se tulisikin suunnitella yhta tarkasti kuin kerailysysteemi. Settauksessa voi-

daan kayttaa yleisesti kolmea erilaista tapaa: perakkais-, tuotantoera- ja aluesettaus.

Perakkaissettauksessa varastotyontekija kay lapi raaka-ainevaraston tai puolivalmis-
tevaraston valiten tyolle tarvittavat osat, kunnes kaikki setille vaadittavat osat on ke-
ratty. Tama tydskentelytapa vaatii paljon ylimaaraista liikkumisaikaa ja tyovoiman ka-
pasiteetin kaytto on talldin heikkoa. Jos settausta kdytetdaan toiminnassa kuitenkin

vain vahan, voidaan tdma tyoskentelytapa hyvaksya. Tuotantoerasettauksessa ke-
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raaja voi luoda useita setteja samanaikaisesti. Taman settaustavan mukaan osat ke-
ratdan ensin ja sen jalkeen ne jaotellaan valmistusseteiksi. Tuotantoerasettausta kay-
tetdan erityisesti silloin, kun valmistettavien tuotteiden kirjo on laaja ja suuri maara
tilauksia setitetdaan. Aluesettauksessa varastotyontekija pysyy tietylla alueella raaka-
aine-, tai puolivalmistevarastoa, jolloin jokainen tyontekija kerda settiin tarvittavat
osat kyseiselta alueelta. Setitys on valmis, kun jokainen alue on kerdannyt tarvittavat

tuotantotilauksen osat ja vienyt ne kokoonpanosettiin.

(Lapinleimu, Kauppinen, ja Torvinen 1997, 62) (Tompkins ja Smith 1998, 47)

4 VARASTOINTI

4.1 Varastointityypit

Teollisessa ymparistossa varastot luokitellaan yleisesti kolmeen tyyppiin: raaka-aine-,
puolivalmiste- ja valmistuotevarastoon. Raaka-ainevarastoissa varastoidaan varsinai-
sen raaka-aineen lisdksi muita tarveaineita, osia ja komponentteja. Puolivalmisteva-
rastossa (KET-varasto) sdilytetaan keskeneraisia toita ja valmistuotevarastossa val-
miita tuotteita. Chapman jakaa varastot kolmeen luokkaan: Kysynnan aiheuttamat
varastot (ennusteet ja matemaattisesti lasketut), prosessin erityyppiset valivarastot
(raaka-aine-, puolivalmiste-, valmistuote-, ja huoltovarastot) ja muut prosessien ja
operaatioiden vaatimat varastot. Haverila jakaa tuotannon varastot kuuteen eri luok-
kaan, toimituskyvyn turvaavat, kausivaihtelu-, vali-, taloudellisesta erdkoosta johtu-
vat, kuljetusten ja siirtojen aiheuttamat seka tuotannon virheiden aiheuttamat varas-
tot. Yhteista naille kaikille on se, ettd varastojen ohjausta ja kehittamista suunnitelta-
essa on hyodyllista analysoida varastoja niiden syntymekanismin perusteella. (Sakki

1994, 32) (Chapman 2006, 102—103) (Haverila 2009, 446—447)

Varastot muodostuvat yleensa kiertovarastosta (aktiivivarasto) ja varmuusvarastosta
(passiivivarasto). Kiertovarasto muodostuu kun tavaran myyjaltd saapuva era on
kooltaan asiakkaan sen hetkista tarvetta suurempi, ja se on Sakin mukaan noin puo-

let toimituserdsta. Varmuusvarasto syntyy yleensa epdavarmuudesta, eika valttamatta
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tiedetd tarkkaan kuinka paljon ja milloin kyseista tavaraa tarvitaan. Varmuusvaras-
tolla halutaan yleensa myos taata korkea palvelutaso ja siksi tavaraa tilataan varmuu-
den vuoksi aikaisemmin ja todellista tarvetta enemman. Varmuusvarastoa ei yleensa
sailyteta erilladan kayttovarastosta ja sita kulutetaankin aivan normaalilla tavalla.
Uutta tilausta suunnitellessa, tilauksen sisaantulo ajoitetaan kuitenkin niin, ettei var-
muusvarastoon tarvitse koskea. Varmuusvarasto on siis yleisin tapa vahentaa epavar-
muutta ja taata korkea palvelutaso. Kuviossa 3 on havainnollistettu kierto- ja var-
muusvarastojen kayttaytyminen ja merkitys. Varmuusvarasto on varaston muuttu-
maton osa, ennalta maaritelty tuotemaara, kun taas kierto- eli kayttovarasto vaihte-

lee kysynnan mukaisesti.

Kiertovarasto

Varmuusvarasto eli
' varaston muuttumaton-asa

Kuvio 3 Kierto- ja varmuusvarasto (logistiikanmaailma.fi)

Varmuusvaraston suuruus riippuu seuraavista osatekijoista:

e Lapimenoajan kysynnan vaihtelut
e Tilaustapahtumien tiheys
e Haluttu palvelutaso

e Lapimenoajan pituus

Tulevaa kysyntaa ja kysynnan vaihteluita on hyva arvioida tutkimalla nimikkeen
myyntidataa ja vertailemalla ajanjakson kysynnan vaihtelua. Ajanjakson todellisesta
kysyntadatasta voidaan laskea kysynnan keskiarvo kyseiselle nimikkeelle ja luoda ta-

man perusteella karkea ennuste kysynnasta. Taulukossa 1 on laskettu ajanjaksojen
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kysyntahistoriasta todelliset kysynnat yhteen, josta voidaan laskea kysynnan kes-

kiarvo ja ndin karkea ennuste tulevasta kysynnasta.

Taulukko 1 Ajanjakson todellinen kysynta (Arnold, Chapman, ja Clive 2008, 310-311)

Ajanjakso Todellinen kysynta
1 1200
2 1000
3 800
4 900
5 1400
B 1100
7 1100
a 700
9 1000
10 200

Yhteensa 10000

Kullekin ajanjaksolle on nyt siis maaritelty kysynnan keskiarvo, ja ndin karkea ennuste

tulevalle kysynnalle. Ennustettu kysynta kullekin ajanjaksolle on siis 1000. Kysynnan

keskihajonta S saadaan kysynnan poikkeaman nelion keskiarvon avulla. Poikkeaman

neliot on laskettu taulukkoon 2.

Taulukko 2 Kysynnan poikkeaman nelién laskeminen (Arnold, Chapman, ja Clive

2008, 312)

Ajanjakso Ennustettu kysyntd Todellinen kysynta Poikkeama Poikkeaman nelid
1 1000 1200 200 40000
2 1000 1000 0 0
3 1000 800 -200 40000
4 1000 500 -100 10000
5 1000 1400 400 160000
6 1000 1100 100 10000
7 1000 1100 100 10000
8 1000 700 -300 90000
9 1000 1000 0 0
10 1000 800 -200 40000

Yhteensa 10000 10000 0 400000
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Kysynnan poikkeaman nelion keskiarvo on siis 40 000 (400 000/10), josta kysynnan

keskihajonta on keskiarvon nelidjuuri:

S =+/40000 = 200
Kysynnan keskihajonnan avulla voidaan maarittaa nimikkeelle varmuusvarasto B:
B=1x5=200

Varmuusvaraston ja ldpimenoajan kysynnan avulla voidaan maarittaa myos tilaus-

piste OP:
OP = 1000+ 200 = 1200

Hyvan palvelutason takaamiseksi on kuitenkin varmuusvaraston arvo S hyva kertoa
varmuuskertoimella k, jotka on halutun palvelutason mukaisesti esitetty taulukossa

3.

Taulukko 3 Halutun palvelutason varmuuskertoimet (Arnold, Chapman, ja Clive 2008,
314)

Palvelutaso (%) Varmuuskerroin
50 0,00
75 0,67
20 0,84
85 1,04
50 1,28
94 1,56
95 1,65
96 1,75
97 1,88
98 2,05
99 2,33

99,86 3,00
99,99 4,00

Talloin varmuusvarasto voidaan laskea kaavalla:

B=Sxk
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Jolloin tilauspiste lasketaan, odotetun lapimenoajan kysynnan ollessa 1000, kaavalla:
OP = 1000 * Sk

Sakki maarittaa varmuusvaraston B laskemiseksi kaavan, jossa k on varmuuskerroin, L

hankinta-aika (toimitusaika) ja s standardipoikkeama:

B = ksVL

(Sakki 1994, 32—34) (Arnold, Chapman, ja Clive 2008, 307-315) (Sakki 2003, 111)

4.2 Varastoinnin tunnusluvut ja kustannukset

Varastonohjauksessa yleisesti kdytettavia tunnuslukuja ovat varaston kiertonopeus,
varaston riitto ja yrityksen haluttu palveluaste. Varaston kiertonopeuden avulla voi-
daan nimensa mukaisesti seurata nimikkeiden ja nimikeryhmien kiertoa varastossa ja
sita kautta niihin sitoutunutta padomaa. Varaston kiertonopeus lasketaan tavallisesti
tietyn ajanjakson (kuukausi, vuosi) kulutuksen ja varaston arvon suhteena. Lasketta-
essa yksittaisen nimikkeen kiertonopeutta tulisi varaston arvona kadyttaa vuoden tai

ainakin kuukauden keskiarvoa.

Kaytannon ohjaustydéhon kiertonopeuskasitetta paremmin sopii varaston riitto. Va-
raston riitto kertoo, kuinka pitkaksi aikaa varastossa oleva tavaramaara riittaa. Riitto
voidaan laskea varaston kiertonopeuden avulla (taulukko 4), jos varaston kiertono-
peus on esimerkiksi 5 (varasto vaihtuu keskimaarin viisi kertaa vuodessa), on riitto
vastaavasti 1/5, eli 0,2 vuotta. Kuukausissa laskettuna vuoden riitto kerrotaan 12
kuukaudella, viikoissa kerrotaan 52 viikolla, ja pdivissa laskettuna kerrotaan 365 pai-

valla. (Sakki ja Aaltio 1982, 185-186)

Taulukko 4 Varaston riiton laskeminen

Varaston riitto, kun kiertonopeus =5
1/5 1/5%12 1/5*52 | 1/5%365
0,20 v 2,40 kk 10,40 vko [ 73,00 pva
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Kannattavaa liiketoimintaa varten yritys tarvitsee pddomaa. Yksi pddoman lajeista on
vaihto-omaisuus, joka on suoraan varastoihin sitoutunutta rahaa erilaisissa muo-
doissa, kuten raaka-aineina, keskeneraisena tuotantona ja valmiina tuotteina. (Sakki
2003, 77) Vaihto-omaisuuden sdilyttaminen varastoissa on luonnollinen osa liiketoi-
mintaa silloin, kun materiaalitarpeita ei muuten pystyta turvaamaan. Kaikki perustuu
tarpeeseen tasapainottaa tarjonnan ja kysynnan vaihteluja. Se luo myds turvalli-
suutta, antaen toiminnan jatkua ongelmien keskelld. Vaihto-omaisuutta ei kuiten-
kaan saa olla liikaa, jotta varastointi ei aiheuta ylimaaraisia kustannuksia ja vaikeuta
oleellisesti materiaalinohjausta. (Waters 2008, 8) (Sakki 2003, 71-72) Vaihto-omai-
suuden kustannukset on hyva selvittaa yrityskohtaisesti, mutta paaosin ne muodos-

tuvat viidesta tekijasta:

e Vaihto-omaisuuden korkokustannukset

e Varastotilan kustannukset

e Havikin, vanhenemisen ja epdkurantin kustannukset
e Tybvoimakustannukset

e Vakuutukset

Sakin mukaan naista kolme ensimmaista osatekijaa yhteenlaskettuna, kuluera voi
olla vuodessa 15 - 50 % koko varaston arvosta. Rahaksi muutettuna, tama tarkoittaa
jokaista varastossa olevaa miljoonaa euroa kohden 150 000 — 500 000 euron vuosi-
kustannusta pelkastdaan varastoinnin aiheuttamista kustannustekijoista. Tahan kun
lisataan vield tydvoimakustannukset ja vakuutuskustannukset, ovat vaihto-omaisuu-
den kustannukset merkittavia. Haverilan mukaan, jokaista varastossa olevasta

100 000 € erasta syntyy kuluja vuositasolla 19500 — 36 000 €. (Sakki 2003, 82—83)
(Haverila 2009, 444—-445)

Optimaalisen erdkoon (EOQ) mallilla voidaan tasapainottaa kahta varastoinnista syn-
tyvaa kustannusta, tilauskustannusta ja varastointikustannusta. Tilauskustannus syn-
tyy tuotteen valmistuksessa, tai ostettaessa tuotetta ulkopuoliselta toimittajalta. Va-

rastoinnissa syntyvat kustannustekijat on mainittu edellisessa kappaleessa.
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—Tilauskustannus
DC,

Q

—Varastointikustannus

QCh

2

— Kokonaiskustannukset

Vuosittainen kustannus

1
Optimaalinen erikoko

Kuvio 4 Optimaalinen erdkoko (Vierros 2009, Aalto University Wiki)

Kuvio 4 havainnollistaa visuaalisesti optimaalisen erdakoon ihannepisteen, missa va-
rastointi- ja tilauskustannukset on pyritty tasapainottamaan. Optimaalinen erdkoko
voidaan laskea matemaattisesti. Toimiakseen hyvin se vaatii kuitenkin lahes taydelli-
set olosuhteet, missa kysyntd, lapimenoaika, yksikkohinta ja tilauskustannukset ovat
tasaisia ja missa varastointikustannukset perustuvat keskivaraston arvoon eika tuot-
teella ei ole jalkitoimituksia. Optimaalisen erdkoon kaavassa D on vuosittainen ky-
syntd, S on tilauskustannus ja H on tuotteen varastointikustannus. (Chapman 2006,

105-107)

2DS
E0Q = |—/=



22

4.3 Varastojen suunnittelu ja valvonta

Varastotasojen maarittely on yksi materiaalihallinnan tarkeimmista tehtavista. Riitta-
villa varastotasoilla taataan yrityksen hyva toimituskyky ja palvelutaso. On kuitenkin
hyva muistaa, etta varastot aiheuttavat paljon kustannuksia, niihin sitoutuu paljon
pdadomaa ja ne on siksi pyrittava pitamaan minimissaan. Lopputuotevarastoja suunni-
teltaessa lahtokohtana ovat haluttu palvelutaso ja tuotteen menekkiennusteet. Tar-
keaa on siis ottaa huomioon kausivaihtelujen tasaaminen ja valmistaa hiljaisina ai-
koina tuotetta varastoon, jolloin sitad on kadytettavissa menekin huippukohdissa. Ma-
teriaali- ja puolivalmistevarastojen mitoitus perustuu yleensa laskettuun materiaali-
menekkiin. Johdettu tarve perustuu lopputuotteen menekin perusteella laskettuun
materiaalitarpeeseen ja sitd kaytetaan pitkan toimitusajan ja kalliiden materiaalien
varastotasojen suunnittelussa. Lyhyen toimitusajan materiaalien hankinta perustuu
yleensd kokemusten perusteilla maaritettyihin varastotasoihin ja tilauspisteisiin. Hal-
pojen materiaalien tilauskustannukset ovat yleensa suuria verrattuna varastointikus-
tannuksiin, joten naitd materiaaleja tulisi tilata suurissa erissa varastoon. (Haverila

2005, 449-450)

5 NIMIKKEIDEN LUOKITTELU

Yrityksen toiminnassa saattaa olla tuhansia nimikkeita, eika talloin eri prosesseissa
ole mahdollista kayttaa aikaa kaikkiin tuotteisiin samalla tavalla. Tehokkaan materi-
aalihallinnan edellytyksena tulee yrityksen keskittya riittavasti tarkeimpien nimikkei-
den ohjaamiseen. (Sakki 1994, 60). Tassa kappaleessa esitelldan yleisimmin kaytossa
olevat tuotenimikkeiden luokittelutydkalut ja luokitteluun vaikuttavat kriteerit. ABC-
analyysissa nimikkeet luokitellaan tyypillisesti vuosittaisen euromaaraisen kulutuksen
tai myynnin mukaan. XYZ-analyysityokalulla pyritdan selvittdmaan, kuinka paljon (kpl)

kutakin nimiketta kulutetaan tietyn ajanjakson aikana.
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5.1 ABC-analyysi

Tehokkaassa varastonhallinnassa erityisen tarkeda on hallita yksittdisia nimikkeita.
Yksittaisten nimikkeiden hallinnan helpottamiseksi on kehitelty ABC-analyysi. ABC-
analyysilla tarkoitetaan nimikkeiden luokittelua niiden vuotuisen myyntivolyymin
mukaan. Luokittelua kaytetaan erityisesti ohjausperiaatteiden ja materiaalinhallinnan
suunnittelussa ja kehittamisessa. Analyysi perustuu Pareton 80/20 havaintoon, jonka
perusteella pieni maara (20 %) nimikkeistd muodostaa usein suuren osan (80 %) vuo-
sittaisesta myyntivolyymista. Harvoin nimikkeiden ja myynnin suhde on tasan 80/20,
usein suhde on 80/10 tai sitakin pienempi. Suhdelukujen summa ei valttamatta siis
ole tasan 100, silla on hyva huomata, etta 80 ja 20 ovat eri asioiden prosenttilukuja,
toinen nimikkeiden maaran ja toinen myynnin maaran. Oli suhdeluku mika tahansa,
saadaan ABC-analyysilla kuitenkin parempi kasitys siitd, miten materiaalinohjausta
tulisi kehittaa ja mihin tuotteisiin yrityksen kannattaisi resursseja kayttaa. (Sakki

1994, 60) (Anderson ja Pietildinen 2007, 146—-147)

Menetelman avulla saadaan selvitettya yrityksen tarkeimmat tuotteet ja saadaan sel-
vyys siitd, mihin suuntaan varastonohjausta tulisi kehittaa. Jotta nimikkeiden hallin-
nasta saadaan kohtuullisin kustannuksin tehokkaampaa, on niiden jaottelu eri luok-
kiin adrimmaisen tarkeaa. ABC-analyysissa nimikkeet jaotellaan usein vuosittaisen ra-
hallisen kulutuksen mukaan, mutta muitakin jaotteluperusteita voidaan analyysissa
kdyttaa. Taman takia on tarkeda tunnistaa kaikkein tarkeimmat luokittelukriteerei-
den yhdistelmat, joista on paras hyoty toiminnan ohjaamisessa. (Arnold, Chapman, ja
Clive 2011, 270-271) (Sakki 1994, 60) (Sakki 2003, 91) (Hokkanen ja Virtanen 2012,
74-76) (Haverila 2005, 457)

ABC-luokittelussa nimikkeet jaetaan usein vahintdaan kolmeen ryhmaan. Monissa yri-
tyksissa nimikkeet lajitellaan kuitenkin yksinkertaisuuden vuoksi vain kahteen ryh-
maan. Lapinleimu, Kauppinen ja Torvinen tuovat teoksessaan esiin tdman tyyppisen
yksinkertaisemman luokittelutavan, jossa nimikkeet on jaettu kahteen luokkaan (kal-
liisiin ja halpoihin). Luokittelussa 10-20 % nimikkeista ovat kalliita ja merkittavia A-ni-
mikkeitad seka loput halpoja C-nimikkeita. Arnold, Chapman, ja Clive tuovat teokses-

saan esiin perinteisemman ABC-luokittelutavan, jossa 20 % nimikkeista (A-nimikkeet)
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aiheuttavat 80 % vuosittaisesta kulutuksesta (€) ja loput 80 % (B- ja C-luokan nimik-
keet) 20 % vuosittaisesta kulutuksesta (€). Kuviosta 5 selvida nimikkeiden jakautumi-

nen ABC-luokkiin ja niiden maaran (kpl) ja kulutuksen (€) suhde.

Nimikkeiden ABC-luokittelu

100%

80%

80%
60% 50%

40% 30%

15%
5%
] -

A B C

20%

.
0%

B Nimikkeiden maara kpl (%) B Kulutus € (%)

Kuvio 5 Nimikkeiden ABC-luokittelu (Arnold, Chapman, ja Clive 2008)

Nimikkeita voidaan luokitella my6s vielda useampaan luokkaan, kuten Sakki, joka tuo
teoksessaan esille nimikkeiden viisiportaisen luokittelun. Luokittelun mukaan A-ni-
mikkeet aiheuttavat 50 % vuosittaisesta kokonaiskulutuksesta (€) ja muut nimikeluo-
kat loput 50 % kulutuksesta (€). E-luokan nimikkeilld ei ole tarkastelujaksolla ollut ku-
lutusta ollenkaan. Kuviosta 6 selviad ABCDE-luokituksessa nimikkeiden euromaarai-
sen kulutuksen jakautumista tarkasteluajanjaksolla. Kuviosta nahdaan, kuinka A-luo-
kan nimikkeet aiheuttavat 50 % kulutuksesta, kun taas vastaavasti C-luokan nimik-
keilla kulutus on vain 18 %. D-, ja E-luokan nimikkeiden kulutus on todella vahaista,

tai sita ei ole ollenkaan.
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Nimikkeiden kulutus ABCDE-luokittain € (%)
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Kuvio 6 Nimikkeiden kulutus ABCDE-luokittain (Sakki 2003)

Oli luokitteluryhmien maara mika tahansa, antaa analyysi yritykselle tarkeaa tietoa
siitd, miten nimikkeiden maarat jakautuvat kulutuksen tai myynnin mukaan. On kui-
tenkin hyva muistaa, etta prosenttiosuudet ovat viitteellisia, ja etta analyysi kuvaa
mennytta aikaa. Tulevaisuudessa kun analyysia tehdaan, ei karjessa ole valttamatta
samat tuotteet. Analyysi on myos ymmarrettava oikein, silla esimerkiksi teollisuusyri-
tyksessa kaikkia tuoterakenteeseen kuuluvia osia tarvitaan, vaikka monen nimikkeen
myynnillinen arvo olisi pieni. Myds jonkin tuotteen myynnillinen arvo voi olla pieni,

mutta se saattaa olla asiakkaan kannalta erittdin tarpeellinen.

Analyysissa luokitellaan nimikkeita, eikd esimerkiksi tuoteryhmia ja on tarkeaa loytaa
se lukumaaraltaan pieni joukko, jonka vaikutus vuosittaisiin kustannuksiin on merkit-
tava. Naiden nimikkeiden hoitoihin kaytetty tyopanos pystytaan talléin kohdistamaan
oikein, jolloin niiden ohjaukseen tulisi keskittya muita nimikkeita tarkemmin. Analyy-
siraportti sisaltaa kaikki luokittelussa mukana olevat nimikkeet luokitteluperusteen
mukaan laskevassa jarjestyksessa. Raportista nahdaan myods heti, montako nimiketta
tarvitaan, etta esimerkiksi ensimmaiset 50 % myynnista on koossa ja paljonko ndiden
nimikkeiden varastoarvo on. (Arnold, Chapman, ja Clive 2011, 270-271) (Sakki 1994,
60-62) (Sakki 2003, 91)
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Alla on esitelty esimerkki ABC-analyysin toteuttamisesta. Analyysin tuloksista saa-

daan selville kunkin nimikeryhman nimikkeiden maara ja vuosittainen myynti.

Yksinkertaisuudessaan analyysi etenee seuraavasti:

1. Lasketaan kunkin nimikkeen tarkastelujakson euromaarainen myynti/kulutus

2. Luokitellaan nimikkeet vuosittaisen kulutuksen mukaan laskevassa jarjestyk-
sessa

3. Lasketaan kumulatiivinen vuosittainen kulutus ja kumulatiivinen prosentti-
osuus

4. Luokitellaan nimikkeet ABC-luokkiin.

Taulukko 5 Tarkastelujakson kulutuksen laskeminen (Arnold, Chapman, ja Clive 2008,
272)

Nimike Kayttd Hinta Vuosittainen kulutus

1 1100 kpl 2 €/kpl 2200 €
2 600 kpl 40 €/kpl 24000 €
3 100 kpl 4 €/kpl 400 €
4 1300 kpl 1 €/kpl 1300 €
5 100 kpl 60 £/kpl 6000 £
6 10 kpl 25 €/kpl 250 €
7 100 kpl 2 €/kpl 200 €
8 1500 kpl 2 €/kpl 3000 €
9 200 kpl 2 £/kpl 400 £
10 500 kpl 1 €/kpl 500 £

Yhteens3 5510 kpl 38250 €

Taulukossa 5 on laskettu kullekin nimikkeelle sen vuosittainen euromaarainen kulu-

tus, kertomalla nimikkeen yksikkéhinta sen vuosimaaraisella kaytolla.
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Taulukko 6 Tuotteiden jaottelu ABC-luokkiin (Arnold, Chapman, ja Clive 2008, 273)

Nimike (Vuosittainen kulutus|Kumulatiivinen kulutus| Kumulatiivinen kulutus|Kumulatiivinen osuus tuotteista |ABC-luokka
2 24000 € 24000 € 62,75 % 10 % A
5 6000 £ 30000 € 78,43 % 20% A
3 3000 € 33000 € 86,27 % 30 % B
1 2200 € 35200 € 92,03 % 40% B
4 1300 € 36500 € 05,42 % 50% B
10 500€ 37000 € 96,73 % 60 % C
3 400 € 37400 € 97,78 % 70% C
9 400 € 37800 € 98,82 % 80 % C
6 250€ 38050 € 99,48 % 90 % C
7 200€ 38250 € 100,00 % 100 % C

Taulukossa 6 nimikkeet on lajiteltu vuosittaisen kulutuksen mukaan laskevassa jarjes-

tyksessa, jonka jalkeen on laskettu niiden kumulatiivinen vuosittainen kulutus (€) ja

kumulatiivinen kulutus (%). Taman jalkeen nimikkeet on jaoteltu ABC-luokkiin.

Kuvioissa 7 ja 8 on havainnollistettu esimerkkina kaytetyn ABC-analyysin tuloksia, ni-

mikkeiden maaran ja vuosittaisen euromaaraisen kulutuksen valista suhdetta.
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20%
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Kuvio 7 Nimikkeiden maara (kpl) %
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Vuosittainen myynti / kulutus
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70%
60%
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Kuvio 8 Nimikkeiden vuosittainen myynti / kulutus (€) %

Talla esimerkilla huomataan, kuinka pieni maara nimikkeita (20 % A-nimikkeitd) muo-
dostaa 78 % vuosittaisesta kulutuksesta. Tama heijastuu myos suoraan varastossa
olevan vaihto-omaisuuden arvoon, jos A-nimikkeita varastoidaan turhaan ja niita oh-
jataan vaarin. Vastaavasti suuri maara C-nimikkeitd muodostaa yhteensa vain 5 %
vuosittaisesta kulutuksesta, eika ndin hieman suurempinakin maarina varastoitaessa
sido merkittavasti yrityksen rahaa varastoon. Varastoon sitoutuvassa vaihto-omai-
suudessa nama pienen kulutuksen nimikkeet eivat siis nayttele suurta roolia ja voi-
daan siten ohjausta pitda yksinkertaisen valvonnan alaisena ja pitda varastotasoa
kohtuullisen suurena. Tallin kyseisten nimikkeiden tilaus- ja logistiikkakustannukset
pysyvat pienind ja materiaalinkasittelyssa tehtava tyo vahenee. On siis selvaa, etta
kalliiden A-nimikkeiden ohjaamiseen on syyta keskittaa yrityksen resursseja, ja vas-

taavasti B- ja C-nimikkeita voidaan ohjata hieman hollemmin.

Varastoihin sitoutuneen vaihto-omaisuuden ohjaus perustuu paljon ABC-analyysin
antamiin tuloksiin ja niiden soveltamiseen. Analyysista itsessaan ei ole hyotya, jos
siitd ei saa oikeaa ja hyodyllista tietoa irti. ABC-analyysin rinnalle kannattaakin liittaa
esimerkiksi XYZ-analyysi tai jokin muu tyokalu, jotka antavat enemman yksityiskoh-

taista tietoa nimikkeiden ominaisuuksista.
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5.2 XYZ-analyysi

XYZ-analyysi on erdanlainen muunnos ABC-analyysista. XYZ-analyysissa tuotteet luo-
kitellaan myynnin tapahtumamaarien perusteella, jolloin lopputulos havainnollistaa
tapahtumien jakautumista 20 - 80 -saannon mukaisesti. Sakki tuo kirjassaan esiin vii-

siportaisen luokittelun:

o X-luokka = tuotteella myyntitapahtumia 50 % tapahtumista
e Y-luokka = tuotteella myyntitapahtumia 30 % tapahtumista
e 7-luokka = tuotteella myyntitapahtumia 18 % tapahtumista
e 7Z-luokka = tuotteella myyntitapahtumia 2 % tapahtumista

o 0O-luokka = tuotteella myyntitapahtumia 0 kpl vuodessa

XYZ-analyysid voidaan kayttaa erityisesti silloin, kun tavarankasittelya halutaan kehit-
taa. Varaston layout-suunnittelussa ja varastopaikkojen maarittelyssa se on erityisen
hyodyllinen tyokalu. Tuotteiden myyntia ja nettotuloksen muodostumista voidaan
myo0s tutkia XYZ-analyysin avulla. Yleisesti tuotteita, joita myydaan toistuvasti ja
joissa on paljon lahetystapahtumia, tulos on verraten heikompi kuin harvemmin ja

suuremmissa erissa myytyihin tuotteisiin. (Sakki 2003, 95)

Analyysia voidaan hyodyntaa myos esimerkiksi inventaarion jalkeisen varastonarvon
maarittelyssa. Kolmiluokkaisessa XYZ-analyysissa tuotteet, joilla on suurin varasto-
arvo kuuluvat X-luokkaan, jonka nimikkeilla menekki ja varastonkierto ovat tasaisim-
pia. Vastaavasti pienimman varastoarvon omaava nimike kuuluu Z-luokkaan, jossa
tuotteiden menekki on hidasta. Muut tuotteet, joiden varastoarvo ja menekki ovat
keskitasoa, kuuluvat Y-luokkaan. XYZ-analyysia voidaan kayttaa yhdessa ABC-analyy-
sin kanssa, joilla voidaan analysoida tuotteiden varastoarvoa. Jos esimerkiksi A-ni-
mike saa X-luokitteluarvon, on se yleensa huono merkki ja ohjausta tulee muuttaa.
Taulukossa 7 on esimerkki siitd, miten ABC- ja XYZ-analyysia voidaan yhdistda ja kayt-

tda varastonarvon maarittelyssa. (Chitale ja Gupta, 2014, 207)
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Taulukko 7 ABC- ja XYZ-analyysin yhdistaminen (Chitale ja Gupta, 2014, 207)

A B C
Vihennd varastoja, WViahennd varastoja, Havita
" jotta padstaan Z- jotta paastaan Y- ylijddmavarastot
luckkaan luckkaan
Vihennd varastoja, Ok tilanne Kiristd ohjausta
¥ jotta padstaan Z-
luokkaan
. Ok tilanne K&y varastot ldpi Ok tilanne
kahdesti vuodessa

6 MATERIAALIEN OHJAUS

Yrityksissa on hyvin yleistd, etta tilikauden jalkeen tarkastellaan ja todetaan, ettei
menekki vastannutkaan ennakko-odotuksia ja tavaraa on jaanyt varastoon vaihto-
omaisuudeksi. Suuret varastot ovat merkki ongelmista yritysten valilla tai niiden si-
salla. Yksi tahan johtavista syista voi olla se, ettei yrityksellad ole yhtenaista materiaa-
linohjausjarjestelmaa. Materiaalinohjaus on todella tarkea osa yrityksen ja koko toi-
mitusketjun logistisen prosessin ohjaamista, jonka tavoitteena on varmistaa ostettu-
jen raaka-aineiden ja osien saatavuus, seka hyva toimituskyky myytaville tuotteille.
Samalla sen tarkeadna tavoitteena on optimoida hankinnat ja valmistus niin, etta
vaihto-omaisuudesta ja hankinnasta aiheutuvat kulut jaavat mahdollisimman pie-
neksi. Materiaalinohjauksen kehittaminen lahtee edellisessa kappaleessa esitellysta
tuotteiden luokittelusta ja taman kautta joidenkin tuotenimikkeiden toimituserien
koon pienentamiseen ja toisten toimituserdkokojen suurentamiseen. Materiaalinoh-
jauksessa on siis kyse saapuvien ja lahtevien tavaravirtojen tasapainottamisesta, oi-
keasta toimitusrytmista ja tiiviista yhteistyostd. Materiaalinohjauksessa voidaan kayt-
taa yleisesti kolmea eri ohjaustapaa; tilauslahtdista ohjausta, varastolahtoista oh-
jausta ja erikoisohjausta. (Sakki 2003, 71 & 74) (Lapinleimu, Kauppinen, ja Torvinen
1997, 208-210) (Sakki 1994, 25-27)
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Strateginen taso
1

IMU-OHJAUS JA
YHTEISTYO

Operatiivinen

taso 2 3
OIKEA JATKUVA
RYTMI TASAPAINO

Kuvio 9 Materiaalinohjauksen kehittaminen (Sakki 1994, 27)

Kuviossa 9 esitellaan materiaalinohjauksen kolme keskeisinta yrityksen strategiseen
ja operatiivisen toimintaan liittyvaa osaa, joita kehittamalld voidaan vaikuttaa yrityk-
sen materiaalinohjaukseen. Strategisen tason yhteistyota korostavan imuajattelun
soveltaminen edellyttaa johtamisen ja toimintatapojen muutosta, operatiivisen tason
toiminnassa keskitytdan tavaratoimitusten oikeaan rytmitykseen seka ostojen, val-

mistuksen ja myynnin jatkuvaan tasapainoon. (Sakki 1994, 27)

6.1 Tilauslahtdinen ohjaus

Tilausohjaus on yleisimmin kadytetty ja tavoiteltu tapa. Tatd menetelmaa kaytetaan
erityisesti, kun materiaalin menekki on epdavarma tai materiaalia ei muuten voida va-
rastoida. Kaytettdessa tilausohjausta, materiaalia ei varastoida lainkaan tai varastot
pysyvat hyvin pienind. Kun materiaali hankitaan tilauksen perusteella, nimikkeen tar-
peettomuutta ei ole, koska kaikki ostot perustuvat asiakastilauksiin. Ohjaustapa sopii
erinomaisesti ABC-analyysin A-osille ja kaikki A-osat olisi tavoiteltavaa saada sen pii-
riin. Erityisesti kalliit nimikkeet, joiden toimitusaika on lyhyt soveltuvat tilla tavalla

ohjattaviksi. Tama edellyttaa kuitenkin hyvaa yhteistyota alihankintaverkoston
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kanssa, jotta asiakkaiden tarpeet saadaan tyydytettya toimitusajan puitteissa. (Lapin-
leimu, Kauppinen, ja Torvinen 1997, 208-210) (Hokkanen ja Virtanen 2012, 76) (Ha-
verila 2009, 450-451)

Tilauslahtoista ohjausta sovelletaan yleisesti imuohjaukseen perustuvassa JIT-tuotan-
nossa, jonka tunnusmerkkeja ovat korkea tuottavuus, pieni sitoutunut paaoma, kor-
kea laatu ja nopea ldpaisyaika. JIT-ajatusmallissa materiaali saapuu yritykseen juuri
silla hetkelld kun sita tarvitaan, tai mahdollisimman ldhella tita hetkea. Jos toimitta-
jien asettama tuotteiden toimitusaika + tuotannon vaatima aika on lyhyempi kuin asi-
akkaalle tarjottu toimitusaika, ei varmuusvarastoa tarvita laisinkaan. Ainut varasto
mita jaa on optimaalisen tilauserdakoon ylijaamavarasto. Tama toimintatapa poikkeaa
taysin valitettavan yleisesti kdyt0ssa olevasta “varmuuden vuoksi”- toimintatavasta,
jossa varastotasot ovat suuria ja varmuusvarastoja pidetaan kaiken varalta. Ideaali
tilauserakoko JIT-ajatusmallissa on yksi yksikko, varmuusvarastot ovat tarpeettomia
ja kaikki varastointi pyritdan eliminoimaan. JIT-tuotantomallin tavoitteena on ohjata
tuotanto ja materiaalivirrat mahdollisimman tehokkaasti ja selkeasti, poistaen kaiken
mika ei lisaa tuotteelle arvoa. Kdytanndssa tama merkitsee muun muassa laitteiston,
osien, tilan, varastojen, materiaalin seka tyontekijoiden ajan minimoimista. Lyhyt |a-
paisyaika sallii tuote- ja puolivalmistevarastojen pienentamisen, samalla vdhentden
keskeneraista tuotantoa. Tuotteiden saatavuus ja lyhyet toimitusajat varmistetaan
joustavalla JIT-tuotannolla ja korkealla laatujohtamisella, valttden nain turhien varas-
tojen syntymistd. Pddoman tuottavuus on JIT-periaatteella toimivassa yrityksessa kil-
pailijoita parempaa. (Haverila 2009, 428-429) (Arnold, Chapman, ja Clive 2008, 430)
(Stock ja Lambert. 2001, 39-40, 291-294)

6.2 Varastolaht6inen ohjaus

Varastoldahtdinen ohjaus on perinteisin toimintatapa materiaalinohjauksessa, jossa
tilaustarve saadaan varastosta ja materiaalikirjanpidosta. Varastolahtoistd ohjausta
esiintyy monilla eri toimialoilla ja sitd pidetdadan parhaimpana ohjaustapana tuotteille,

joita kulutetaan paljon. Varastoldahtdinen ohjaus soveltuu erityisesti ABC-analyysin C-
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osille. Hyvin vakioidussa tuotannossa, sitd voidaan kayttda myos kantatehtaassa val-
mistetuille A-osille imuohjauksen muodossa. (Sakki 2003, 100-101) (Lapinleimu,

Kauppinen, ja Torvinen 1997, 208-209)

Varastojen taydentamiseksi on yleisesti kdytossa kaksi tapaa, tilauspistemenetelma
ja tilausvalin menetelma seka niiden erityyppiset sovellutukset. N3ita kahta tapaa
kdytetaan erityisesti kysynnasta riippumattomille tuotteille. Kysynnasta riippuville
tuotteille voidaan kayttaa materiaalintarvelaskentaa. (Sakki 2003, 100-101) (Arnold,
Chapman, ja Clive 2008, 304-305)

Tilauspistemenetelmdissd varastoille maaritetaan tilauspisteraja, jonka saavutettua
tilaus varaston taydentamiseksi tehdaan. Tilauspisteen maarittamiseksi tulisi tuntea

kolme tarkeaa tekijaa.

e Menekki hankinta-aikana (D)
e Hankinta-aika (L)

e Varmuusvarasto (B)

Kun nama kolme tekijda tunnetaan, pystytaan tilauspiste (T) laskemaan kaavalla:

T=DL+B

Keskimaardinen menekki hankinta-aikana on tassa kaavassa tavarayksikkéa, han-

kinta-ajan pituus viikkoja ja varmuusvaraston maara tavarayksikkoa.

Varastotaso L = toimitusaika
EOQ = tilausera
A * = tilauspiste
[ L S = tilaus saapuu
S
—————————— -{—————-——-————-———————————+—-————-—————————————
EOQ
\S S
5
e

Kuvio 10 Tilauspistemenetelma (logistiikanmaailma.fi)
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Kuviossa 10 on havainnollistettu tilauspistemenetelman periaate. Materiaalin tilaus
tehdaan punaisella merkityssa pisteessa, ja tilaus saapuu kohdassa S. Kuvioon on
my0s merkitty taloudellisin erdkoko (Economic Order Quantity, EOQ), joka on esitelty

kappaleessa 4.2.

Nimikkeen vapaan saldon alittaessa tilauspisteen, syntyy tilausimpulssi. Kun tuotteen
varasto saavuttaa tilauspisterajan, tulee tuotetta olla viela jaljella niin paljon, etta se
kattaa normaalin toimitusajan kulutuksen. Tilauksen saavuttua tuotetta pitaisi siis
ihannetilanteessa olla varmuusvaraston verran. Varmuusvarastoa kaytetdan vain siis
silloin, kun toimitusaika on jostain syysta pidentynyt tai toimitusajan kulutus on ollut
poikkeavan suurta. Tilausera pysyy usein samana, mutta tilaaminen tapahtuu epa-
saannollisin valiajoin, johtuen epatasaisesta tuotteen kulutuksesta. Tilauspisteeseen
perustuvaa ohjausmenetelmaa voidaan kayttaa edullisten materiaalien ohjauksessa.

(Haverila 2009, 451-452) (Sakki 2003, 101-102) (www.logistiikanmaailma.fi)

Tilausvilin menetelmdssé varastojen muutoksia seurataan tietyn ajanjakson valein.
Talloin tilausvali pysyy vakiona ja tilattava erd muuttuu. Kun tarkastuksessa huoma-
taan, ettd varastotaso ei ole riittava yllapitdmaan toimintaa seuraavaan tarkastuspis-
teeseen asti, tehdaan taydennystilaus. Se on oiva menetelma yhdistettyna tilauspis-
temenetelmaan, ja laskennallisesti se voidaan maarittaa kaavalla:

P
T=D(L+E>+B

Kaavassa T on tilauspiste, D keskimaardinen ajanjakson menekki, L toimitusajan pi-
tuus (vko), P tarkasteluvalin pituus ja B varmuusvaraston suuruus tavarayksikoissa.

(Sakki 2003, 103) (Dobler 1996, 531-532)

Periodimenetelmd (Period order quantity, POQ) perustuu hankintojen tekemiseen
ennalta maaratyin aikavalein, periodein. Periodijarjestelmassa tilausvalit ovat vakiot.
Periodi-menetelman vahvuutena on sen yksinkertaisuus ja se, etta silla voidaan rea-
goida nimikkeiden satunnaiseen kysyntaan. Menetelmassa tilauserat tehdaan ker-
ralla koko periodin tarpeelle. Se voidaan maarittaa laskennallisesti EOQ:sta: (Arnold,

Chapman, ja Clive 2008, 293)


http://www.logistiikanmaailma.fi/
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E0Q

POQ =
¢ keskimaarainen viikon kaytto

Min-max-menetelmdssd varastolle maaritellaan varastorajat, joiden sisalla varasto-
maaran halutaan pysyvan. Varastolle maaritetdan ala- ja ylarajat, ja tilaus tehddan jos
varastonarvo alittaa maaritellyn alarajan. Raja-arvot ja maaraltaan vaihtelevat ti-

lauserat voidaan maarittaa seuraavilla kaavoilla:

e Maksimivarasto = varmuusvarasto + menekki tilausvalin ja han-
kinta-ajan aikana

e Minimivarasto = tilauspiste = keskimaarainen menekki hankinta-
ajan aikana + varmuusvarasto

e tilausera = maksimivarasto — tarkasteluhetken maara varastossa
— saapumatta olevat ostotilaukset

e tilausvali = vuosikulutus / optimitilausera (EOQ)

Menetelma sopii erityisen hyvin ABC-analyysin C- ja D-tuotteille, joiden kulutus vuo-
den aikana on vahaista. Varaston maksimiraja rajoittaa liian suurien tilausten teke-
mista ja pitka tilausvali vahentaa ostokertoja. Tilausta tehdessa voidaan tarkastella
kaikkia saman toimittajan tuotteita ja tilata kaikkia alarajan alittaneita yhtaaikaisesti.

(Sakki 2003, 103-104)

Imuohjausmenetelmdssd tuotteita ja osia valmistetaan ainoastaan todelliseen tar-
peeseen. Osia “imetdaan” kokoonpanoon ainoastaan valittdman tarpeen verran pie-
nistad ja nopeasti kiertavista valivarastoista. Tilausimpulssi syntyy, kun osia kdytetaan
kyseisesta imuohjauspuskurista. Tarvittava tilausimpulssi voidaan valittaa niin kutsut-
tujen imuohjauskorttien eli kanbanin avulla. Imuohjaus soveltuu erityisesti vakio-
osille ja materiaaleille, joilla on suhteellisen tasainen menekki. Se vaatii myos tuotan-
nolta lyhytta ldpaisyaikaa ja virheetdnta laatua. (Haverila 2009, 422-423) Kanban-
imuohjaustekniikka perustuu merkinantokortteihin (kuljetuskanbanit ja valmistus-
kanbanit). Perusajatus on virtaviivainen tuotantofilosofia, jossa tuotannon tarvikkei-
den hankinnasta on karsittu pois kaikki turha. Kuljetuskanbankortti on komponentti-
laatikon kyljessa oleva kortti, jolla kuljetetaan tietty maara tuotteita tuotantoproses-

sin, esimerkiksi kokoonpanon, loppua kohti. Kortti siirretdan kerailypisteeseen, kun
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laatikko otetaan kokoonpanossa kayttéon. Kanbankortti siirretaan taman jalkeen ke-
railypisteestda komponentin valmistajalle, jolloin valmistaja pakkaa laatikkoon kanba-
nin ilmoittaman maaran. Tuotteet kuljetetaan kokoonpanoon ja noudetaan samalla
uudet kortit kerdilypisteissa. Komponenttien riittavyyden takaa se, ettd samasta
osasta on liikkeelld useita kortteja. Tuotantokanbanit ovat osavalmistajan varastossa
komponenttilaatikon kyljessa. Kun komponentteja ldhetetdan, vapautuvat nama kan-
banit ja ne siirretaan tuotantoprosessin alkupaahan, jossa aloitetaan tuotantokanba-
nien madrittelema tuotantoera. Erdn valmistuttua tuotantokanban kiinnitetaan laa-
tikkoon ja siirretaan varastoon. Tuotantokanbaneja on kierrossa monia kappaleita,
mika varmistaa riittavat valivarastot tuotantomaarien vaihdellessa. (Haverila 2009,

423-425) (Teollisuuden naytelehti 18 / 2007) (Stock ja Lambert 2001, 289—-290)

Kahden laatikon menetelmdissé pyritaan kaytannonlaheiseen toimintaan. Se on ylei-
simpia visuaalisen varastovalvonnan keinoja. Visuaalinen valvonta perustuu materi-
aalin maaran valvontaan varastointipisteissa. Kayttékohteita ovat erityisesti halvat
nimikkeet, joiden menekki on tasainen ja toimitusaika on Iyhyt. Tuotteille lasketaan
tilauspiste kayttamalla edella mainittua tilauspistemenetelmaa ja sita vastaava tava-
ramaara sijoitetaan “viimeiseen” hyllyyn tai laatikkoon. Viimeisessa laatikossa on ti-
lauskortti, jonka perusteella taydennystilaus tehdaan. Tavaran saapuessa, ostotilaus-
kortin omaava laatikko taytetdan ja loput tavarat sijoitetaan normaaliin varastoon.

(Sakki 2003, 102-103) (Haverila 2009, 452)

6.3 Erikoisohjaus

Erikoisohjausta kaytetdan silloin, kun tilaus- tai varasto-ohjaus ei ole mahdollinen.
Erikoisohjausta kaytetdan erityisesti A-nimikkeille, joilla on pitka toimitusaika ja kallis
ostohinta. Erikoisohjautuvat nimikkeet eivat nain sovellu muuhun tuotantoon ti-
lausohjauksena, silla ne venyttaisivat vain omia toimitusaikoja seka loisivat turhaa
pdadomakustannusta varastossa. Erikoisohjauksessa on seurattava manuaalisesti yri-
tyksen tilauskantaa ja ennakoitava materiaalien tarvetta ja seurattava saldoa. (Lapin-

leimu, Kauppinen, ja Torvinen 1997, 208—-210)
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6.4 Ohjaussuositukset eri luokille

Oli yrityksen toimintatapa mika tahansa, perusperiaatteet materiaalinohjauksessa
ovat yleensa hyvin samantyyppisia. Tarvitaan systemaattinen tapa ennustaa yksittais-
ten tuotteiden ja tuoteryhmien tulevaa menekkia, seka analyysitydkalut varaston
tdydentdmiseen ja hankintojen ohjaukseen. Moniulotteinen luokittelu on hyodyllinen
varsinkin jos varastoitavia nimikkeita on paljon ja ne ovat luonteeltaan keskendan hy-
vin erityyppisia. Luokittelukriteerien suuri maara tekee kuitenkin luokittelusta liian
monimutkaisen ja ei tuo valttamatta varsinaista lisdarvoa varastonohjauksen hallin-
taan. Olisi siis hyva maarittaa kaksi tai kolme tarkeinta luokittelukriteeria nimikkeille

ja hallita niita ndiden mukaan.

Haverila ym. suosittelevat varastonvalvontaa suunniteltaessa tarkastelemaan nimik-
keen vuosikulutuksen lisdksi sen toimitusaikaa. Vuosikulutukseltaan pieni osa saattaa
lopputuotteen valmistuksen kannalta olla yhta kriittinen, kuin vuosikulutukseltaan
suuremmat osat. Taulukossa 8 on osoitettu suositukset materiaalinhallintamenetel-
mista eri ABC-luokille, kun luokittelukriteereina kaytetdaan vuosikulutusta (ABC-

luokka) ja toimitusaikaa. (Haverila 2009, 458)

Taulukko 8 Materiaalihallintamenetelmat ABC-luokan ja toimitusajan mukaan (Have-
rila 2009, 458)

Toimitusaika

. ™ ™
>1kk Tarkka
henkils-
ko::;a'llnc;n Varastokirjanpito
1vko - 1kk ohjaus
L "__.-' .\.\. A
L L Wa ™
<1vk \arasto- ) . .
vko Kirjanpito Visuaalinen ohjaus
. AN A

A B C
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Tersine antaa omat suosituksensa eri ABC-luokkien varastonohjausperiaatteille. Jos
nimikkeita tilataan kiintean tilausvalin menetelmalla, A-luokan nimikkeille sopiva
rytmi on tilata niita viikoittain, B-luokan nimikkeita joka toinen viikko ja C-luokan ni-
mikkeita kaksi-nelja kertaa vuodessa. Jos taas kaytetaan kiintean tilauserdkoon me-
netelmaa, matalan vuotuisen kysynnan omaavat nimikkeet tilataan pienissa erissa,
kun taas matalan yksikkéhinnan nimikkeet tilataan suurissa erissa. Jos nimike on C-
luokassa matalan yksikkéhinnan takia, tulisi sitd automaattisesti tilata suurissa erissa.
Jos nimike on C-luokassa korkean yksikkéhinnan ja matalan kysynnan vuoksi, olisi jar-
kevaa pitaa sita varastossa yksi kappale, tai tilata nimiketta tarvittaessa. Tersinen oh-
jaustapasuositukset eri ABC-luokille on esitelty taulukossa 9. (Tersine 1994, 546—

548)

Taulukko 9 Ohjaussuositukset eri ABC-luokille (Tersine 1994, 548)

Luokka Kontrolliaste|Seurannan  |Erdkoko Tarkastelu- |Varmuus-

taso taajuus varaston
taso

A Tiukka Tarkka ja Pieni Jatkuva Pieni
taydellinen

B Keskiverto |Hyva Keski- S3annolli-  |Keski-

kokoinen nen kokoinen

C Loysa Yhsin- Suuri Tarpeen Suuri

kertainen mukaan

Tersinen mukaan A-luokan nimikkeita seurataan tarkasti ja jatkuvasti, niita tilataan
pienissa erissa ja varmuusvarastotasoa pidetadn pienena. Vastaavasti C-luokan ni-
mikkeita tilataan suurissa erakoissa, varmuusvarastotason ollessa suuri. C-luokan ni-
mikkeiden seurannan taso on yksinkertainen ja kontrolliaste 16ysa. B-luokan nimik-

keiden kontrolliaste asettuu naiden kahden valiin.
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Lapinleimu, Kauppinen ja Torvinen ovat analysoineet materiaaleja ominaisuusanalyy-

sin, MPB-analyysin ja ohjaustavan perusteella. Ominaisuusanalyysissa materiaalit on

luokiteltu osien kalleuden, hankinta-ajan ja erikoisuuden perusteella. Ominaisuus-

analyysin, MPB-analyysin ja ohjaustavan perusteella komponenttien ohjaussystema-

tiikka on esitetty taulukossa 10.

Taulukko 10 Komponenttien ohjaussystematiikka (Lapinleimu, Kauppinen, ja Torvi-

nen 1997, 211)

Kalleus
Nopeus

Hankintatapa

Luonnellinen
ohjausperiaate

Hoitoluokka

Huomautus

A-nimikkeet
lyhyt
hankinta-aika

Tehddin itse
Partneritoimitukset
Osto-osat

Tilausohjaus
Tilausohjaus
Tilausohjaus

Tehddin tilauksesta
Toimitus tilauksesta
Ostetaan tilauksesta

Mormaaliosat

A-nimikkeet

Tehd3an itse

Tilausohjaus /

Tehdaan tilauksesta

Imuchjattavat osat

hankinta-aika

Osto-osat

Erikoisohjaus

vakio-osat Varasto-ohjaus tai varastoon
A-nimikkeet Tehdadn itse Erikoisohjaus Varastoidaan tai
pitkd Partneritoimitukset |Erikoisohjaus hankitaan hyvissa Puolivalmisteet

ajoin

A-nimikkeet
pitkd hankinta-aika

*

Tehd3an itse
Partneritoimitukset
Osto-osat

Tilaus/erikoisohjaus
Tilaus/erikoisohjaus
Tilaus/erikoisohjaus

Valmistetaan tai
tilataan heti
asiakastilauksesta

Kriittiset materiaalit

C-nimikkeet
pitkd- tai lyhyt
hankinta-aika

Tehdddn itse
Partneritoimitukset
Osto-osat

Varasto-chjaus
Varasto-ohjaus
Varasto-ohjaus

Varastoidaan

Varastotavara

Kaikki erikoisosat

Erikoisohjaus

Erikoiskomponentit

*osat voidaan hoitaa tilausperusteisesti erikoisjarjestelyin

Taulukko antaa ohjeet materiaalinohjaukseen, lyhyen seka pitkan hankinta-ajan A-

nimikkeille, vakio A-osille, kriittisille A-nimikkeille, pitkan ja lyhyen hankinta-ajan C-

nimikkeille seka erikoisosille. (Lapinleimu, Kauppinen, ja Torvinen 1997, 205-221)

Taulukko 11 ABC- ja XYZ-luokitteluiden hyddyntaminen materiaalinohjauksessa
(Karkkainen, Smaros, STO Jasenlehti 1/2008)

A

B

c

X Pyrkimys mahdollisimman tarkkaan

ohjaukseen (kustannusarvot ja
ennusteet)

Pyrkimys tarkkaan ohjaukseen

(varastointipaatos, kustannusarvat ja

ennusteet)

Paasaantoisesti tilaustuatteiksi,

Varastointi vain kriittisille tuotteille

Yleensa varastointi. Pyrkimys
tarkkaan ohjaukseen
(kustannusarvot ja ennusteet)

Varastointi krittisille tuotteille,
muuten kustannus-perusteisesti

Varastointi kriittisille tuotteille,
muuten kustannus-perusteisesti

Varastointi, partsi
poikkeustapauksissa. Suuret
hankintaerat.

Varastointi, paitsi
poikkeustapauksissa. Suuret
hankintaerat.

Varastointi kriittisille tuotteille,
muuten kustannus-perusteisesti.
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Taulukossa 11 on esitelty toimitusketjun hallinnan ohjelmistoja kehittavan yrityksen

materiaalinohjaussuositukset varaosa-nimikkeille ABC-analyysia ja XYZ-analyysia yh-

distdaen. Suositukset ottavat huomioon nimikkeen tarkeyden (ABC-luokan) ja nimik-

keen kayttomaaraisen luokan (XYZ-luokka). Kuten varaosissa, myds muissa tuotealu-

eissa paastaan luokkaperusteisesti tekemaan laadukkaampia ohjauspaatoksia yhdis-

tamalla ABC- ja XYZ-luokitteluiden ohjausvaikutus. (Karkkdinen, Smaros, STO Jasen-

lehti 1/2008)

6.5 Hankintastrategiat

Nimikkeiden analyysit ja niiden pohjalta tehdyt ohjauspaatokset tarvitsevat tuekseen

luonnollisesti my6s hankinnalta strategisia paatoksid. Analyyseilla maaritellyt ohjaus-

tavat eivat valttamatta anna todellista kuvaa nimikkeiden luonteesta. Ostostrategian

kehittamiselle saa hyvan ldhtokohdan sijoittamalla nimikkeet hankintastrategian neli-

kenttaanalyysiin (kuvio 11).

1
Pullonkaulatuotteet
Varmista saatavuus

2
Strategiset tuotteet
Kehitd yhteistydta

3
Tavalliset {C-, D-}
tuotteet
Kasittele tehokkaasti

Maantieteellinen etiisyys, saatavuuden vaikaus

4
Volyymituotteet (A ja B)
Harkitse ostopolitiikkaa

Ostovolyymi, yrityksen houkuttelevuus

Kuvio 11 Ostettavien tuotteiden nelikenttdanalyysi (Sakki 2003, 136)
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Tarkeinta luokittelussa on maarittda ne nimikkeet, jotka sijoittuvat nelikentassa luok-
kiin 2 ja 4. Tama nimikkeiden sijoittaminen tapahtuu parhaiten kappaleessa 5.1 esi-
tellyn ABC-analyysin avulla. Nimikkeet, joista kertyy 80 prosenttia hankintojen ar-
vosta, sijoittuvat luokkiin 2 ja 4. Volyymituotteiden ostovolyymi on suuri ja saatavuus
hyva, ja siksi olisi tavoiteltavaa kilpailuttaa toimittajia, vahentaa saapuvan logistiikan
kuluja ja optimoida ostoerat. Ndiden tuotteiden kohdalla tulisi harkita, pidetadanko
varastoa pienena vai onko sita lainkaan. Strategisten tuotteiden ostovolyymi on suuri
ja saatavuus vaikea. Ndiden tuotteiden toimittajien kanssa on hyva panostaa tiivii-
seen yhteisty6hon ja valittaa tietoa materiaalitarpeista hyvissa ajoin tavarantoimitta-

jalle.

Ostotoiminnan kannalta voidaan yhtena tarkeimpana seikkana pitaa tarkeimpien
raaka-aineiden ja komponenttien saatavuutta. Pullonkaulatuotteiden ostamisen vai-
keus liittyy yleensa markkinatilanteeseen ja tuotteen teknisiin ominaisuuksiin. Tietyn
raaka-aineen tai komponentin valmistajia on rajattu maara, jolloin nimikkeen hankin-
tastrategia nousee nelikentdssa korkeussuunnassa ylospdin. Tuotteiden saatavuus
voidaan varmistaa esimerkiksi pitkaaikaisilla sopimuksilla, uusien tavaratoimittajien

jatkuvalla etsinndlla ja suhteellisen korkeilla varmuusvarastotasoilla.

Nelikentadn luokka 3 (tavalliset C- ja D-tuotteet) edustaa nimikkeita, joilla on lukuisia
tavarantoimittajia. Hankinnoissa ja materiaalinohjauksessa keskeinen tavoite on os-
tamisen, ostotilausten, tavaran vastaanottamisen ja laskutuskasittelyjen toteuttami-
sen sujuvasti ja mahdollisimman pienin kustannuksin. Tavoitteena on radikaali tur-
han tyon vahentaminen, joka vaatii tdysin uutta toimintatapaa, jossa tilaus-toimitus-
prosessi muokataan kokonaan uudelleen. Osassa tuotteista voidaan siirtya esimer-
kiksi toimintatapaan, jossa tavarantoimittaja esimerkiksi vastaa riittdvyydesta ja huo-
lehtii varaston taydentdamisestd oma-aloitteisesti (kaupintavarasto/ VMI). Yksi radi-
kaaleista toimenpiteista voi olla myo6s toimittajien maaran supistaminen, jolloin toi-
mittajien maara voi pudota kymmenilld, jopa sadoilla. Tama toimenpide saattaa nos-
taa tuotteen hankintahintaa, mutta vastaavasti pudottaa oston vilillisia kustannuk-

sia. (Sakki 2003, 136-140)
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7 NIMIKKEIDEN SIJOITTELU VARASTOON

Yksi varaston tehokkaan toiminnan keskeisimmista seikoista on nimikkeiden oikean-
lainen sijoittaminen varastoon. Tehokas varastolayout kasvattaa tuottavuutta, paran-
taa materiaalivirtaa, vahentaa kustannuksia, parantaa palvelutasoa ja tarjoaa tyonte-
kijoille paremmat ty6olosuhteet. Varastopaikan maarittelyssa pyritdaan nimikkeelle
osoittamaan sille optimaalisin varastopaikka, jolloin minimoidaan siirtoetaisyydet,
tyontekijoiden kuormitus ja mutkitteleva materiaalivirta. Kolme perinteista tapaa ni-
mikkeiden varastosijoittelulle ovat kiintedn ja satunnaisen varastopaikan malli seka
ndiden kahden yhdistelma. Yleensa nopean kierron tuotteille sovelletaan kiin-
tedpaikkaista jarjestelmaa ja hitaan kierron tuotteille satunnaista, muuttuvan varas-
topaikan jarjestelmaa. Satunnaisessa varastoinnissa tuotteet sijoitetaan lahimpaan
mahdolliseen varastopaikkaan, joista tuotteet kerataan FIFO-periaatteella. Téma va-
rastointitapa tehostaa tilankaytt6a, mutta pidentaa kerailyetaisyyksia, ja siksi sita
suositellaankin kaytettavan vain automatisoiduissa AS/RS-kerailyjarjestelmissa. Kiin-
tedn varastopaikan mallissa tuotteet on varastoitu vakituisille paikoilleen, eika varas-
topaikka vapaudu saldon laskiessa nollaan. Kiinteiden varastopaikkojen maarittelyssa
voidaan tuotteita varastoida tuoteryhmien, volyymin tai kerailykertojen mukaan. (Fa-
rahani ja Hekmatfar 2009, 423) (Stock ja Lambert 2001, 417-419) (Hokkanen ja Vir-
tanen 2012, 95-97)

Varaston nimikesijoittelua suunniteltaessa, tuotteita voidaan luokitella niiden yh-
teensopivuuden, vastavuoroisuuden tai suosion mukaan. Toisin sanoen suunnitte-
lussa tutkitaan kuinka hyvin eri tuotteita voidaan varastoida samaan hyllyyn tai varas-
topaikkaan, kuinka usein tuotteita kerataan yhta aikaa ja sitd, kuinka usein yhta tuo-
tetta kulutetaan tietyn ajanjakson aikana. Suurimman kysynnan ja varaston kierron
omaavat nimikkeet tulisi sijoittaa lahelle keraily-, tai ldhetysaluetta ja hitaasti kierta-
vat nimikkeet vastaavasti kerdilyalueelta katsottuna kauimmalle hyllypaikalle. Tdaman
kaltaisella nimikesijoittelulla saadaan minimoitua erityisesti kerailyetaisyyksia. Nai-

den alueiden ”valiin” voidaan sijoittaa esimerkiksi jaksollisen tuotantoeran nimik-
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keitd, uudelleenty0ostoa vaativia tuotteita ja suurimman kysynnan omaavien nimik-
keiden kanssa yhteensopivia tai niiden reservivarastoitavia tuotteita. (Stock ja Lam-

bert 2001, 417-419)

Varastopaikkojen maarittelyssa voidaan hyodyntaa luvussa 5.2 esiteltya XYZ-analyy-
sia. Analyysilla saadaan maaritettya kunkin nimikkeen myynnin tai saapumistapahtu-
mamaarien jakautumista. Taman tiedon pohjalta nimikkeet voidaan sijoittaa varas-

toon mahdollisuuksien mukaan kyseisen analyysin tulosten perusteella.

8 NYKYTILA-ANALYYSI

8.1 Nimikkeiden luokittelu ja ohjaus

Talla hetkella yrityksessa ei ole kaytossa jarjestelmallista nimikkeiden luokittelua, jol-
loin ldhes kaikkien nimikkeiden hoitoon kaytetdan yhta paljon aikaa ja jokaisen saldo-
tasoja pyritaan tarkastamaan aika-ajoin. Nimikkeet on luokiteltu tyypin mukaan, ja
tarkoituksena yrityksella on aloittaa nimikkeiden luokittelu niiden menekin mukaan.

(Klemola, haastattelu 2015)

Nimikkeiden ohjaustapoja yrityksen kaytossa olevasta Lean System 6.4:ssa |oytyy
kuusi kappaletta; tyolle ohjaus, profiiliohjaus, visuaalinen ohjaus, valenimike, alihan-
kittava ja tyolle alihankittava. Ohjaustapa maarittda nimikkeen taydennysimpulssin,
eran muodostuksen ja tarvelaskennan. Tyélle ohjauksessa tavara ostetaan tai valmis-
tetaan ainoastaan sita tarvitsevalle tydnumerolle. Profiiliohjauksessa materiaaleille
on maaritelty riittorajat, joiden mukaan tilaus tehdaan. Visuaalisessa ohjauksessa ei
saldoyllapitoa ole, vaan tilaus tehddan manuaalisesti. (Klemola, haastattelu 2015)

(Lean system 6.4 toiminnanohjausjarjestelma, 2015)

Valtaosa nimikkeista on talla hetkella profiiliohjautuvia tuotteita. Materiaalinohjaus-
tapa on valittu nimikkeen kokonaiskuvan perusteella, huomioiden se, etta valtaosa
nimikkeista on saldoprofiiliohjattuja. (Klemola, haastattelu 2015) Toiminnanohjaus-

jarjestelmasta saadun ”ltem control overview”- tyokalun mukaan, kaikista IG-nimike-
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riveistd 39431 kpl/48354 kpl on profiiliohjattuja, 7919 kpl/48354 kpl on tydlle ohjau-
tuvia nimikkeita ja loput 1004 kpl/48354 kpl nimikkeista ovat muuten erikoisohjat-
tuja. Kuviossa 12 on havainnollistettu ohjaustapojen jakautumista kohdeyrityksessa.
Kuviosta ndhdaan, kuinka suuri osa nimikkeista on profiiliohjautuvia. Ndin suuri osa
profiiliohjattuja nimikkeita kasvattaa helposti tyémaaraa jokaisella yrityksen osa-alu-
eella ja varastossa olevaa vaihto-omaisuutta. Materiaalia tulee mahdollisesti myds

hankittua, vaikkei sille ole kayttoa pitkaan aikaan.

Materiaalinohjaustavat

2%

m Tyolle = Profiili Muu

Kuvio 12 Materiaalinohjaustavat yrityksessa

Saldoprofiiliohjatuissa nimikkeissa materiaalia ostetaan, kun jarjestelma sita ehdot-
taa niille maaritettyjen halytysrajojen alittuessa. Jos ostajan tuntuma sanoo, etta ku-
lutus voi olla muuttunut, niin han voi sen kyseenalaistaa. Varastosaldotasoja ja mini-
mitilauseria sdadetaan harkinnan mukaan ja kaikkien nimikkeiden saldotasoja pyri-
taan aika ajoin katselmoimaan. Tyélle hankittavat nimikkeet ostetaan tyén materiaa-
litarpeiden mukaan toiminnanohjausjarjestelman ehdotuksesta, eikd nimikkeen tar-

peettomuutta ndissa tapauksissa ole. (Klemola, haastattelu 2015)
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8.2 Varastointi

Santasalon Rautpohjan toimipisteessa on kolme varastoa, paavarasto, valitysosava-
rasto ja suurempien kappaleiden (mm. kotelot) varasto. Lisdksi tehtaassa on pienem-
pia varastoja ja hyllystoja, kuten erilaiset valivarastot, kiinnitystarvikevarastot ja pus-
kurivarastot. Vararastojen varastointiteknologioista kdytdssa on vakio kuormalava-
hyllyja, kapeakaytavahyllyja seka Paternoster ja Kardex shuttle -varastoautomaatit.
Vakiokuormalavahyllyihin on sijoitettu padasiassa suuremmat kappaleet ja valmiit
tyolle keratyt setit. Kapeakaytavahyllyihin on varastoitu tyolle osittain keratyt setit ja
kerdiltavia nimikkeitad. Varastoautomaatteja kdytetaan varastoitaessa pienia nimik-

keitd, seka niissa varastoidaan myds muovilaatikoita, joissa on toille keratyt pienosat.

Valtaosa varastoitavien nimikkeiden ohjaustavoista on tarkastusta vailla, eikda myos-
kaan niiden sijoittelu varastoon ole optimaalinen. Vain harvoille nimikkeille on maari-
tetty varastossa niille sopivin varastopaikka ja ndin esimerkiksi paljon kuluvia nimik-
keita kerataan valilla pitkien valimatkojen paasta. Kerailijat joutuvat ndin tekemaan
paljon turhaa tyo6ta ja turhia liikkeita keratakseen osia tyolle. Myds varaston arvo ja
pitkdadn kayttamattomina olevien nimikkeiden maara aiheuttavat huolta yrityksessa
ja vievat varastossa turhaa tilaa. Kuviossa 13 ja 14 on havainnollistettu kohdeyrityk-
sen komponentti- ja aihiovaraston materiaalitarpeet koko varaston arvosta (€). Kuvi-
oista huomataan, ettd kummassakin varastossa tarpeettomien nimikkeiden rahalli-

nen arvo on suuri.

COMP1 Komponenttivaraston materiaalitarpeet

m Tarpeita Leanissa  m Ei tarpeita Leanissa juurinyt m Dead stock (Ei tarpeita yli 12kk)

Kuvio 13 Materiaalitarpeet komponenttivaraston arvosta (€) (Ala-Tuuhonen, Nimike-
hallinnan kehitysprojekti 2014)
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RM1 Aihiovaraston materiaalitarpeet

= Tarpeita Leanissa  m Ei tarpeita Leanissa juurinyt = Dead stock (Ei tarpeita yli 12kk)

Kuvio 14 Materiaalitarpeet aihiovaraston arvosta (€) (Ala-Tuuhonen, Nimikehallinnan
kehitysprojekti 2014)

8.3 Materiaalinkasittely

Rautpohjan vastaanottopisteessa on paljon ongelmia, jotka johtuvat pitkalti huo-
noista toimittajasuhteista, reklamaatioiden vahyydesta tai materiaalinohjauksen
puutteista tai epaselvyyksista. Lahetysdokumentit saattavat olla puutteellisia tai ne
puuttuvat joskus jopa kokonaan. Kappaleiden merkinnat ovat myoés joskus puutteelli-
sia. My0s fyysisessa vastaanotossa on joskus haasteita, silla pakkausmenetelmat ovat
soveltumattomia, ja kappaleet saattavat olla sikin sokin lavoilla tai joskus jopa vauri-
oituneita. Vastaanottoa vaikeuttaa myds usein se, ettd osakokonaisuudet toimite-
taan joskus palasiksi purettuina, ja useita erilaisia tuotteita on purettu samalle la-
valle. Hankintaosasto saa vaihtelevasti tietoa yrityksen logistiikkaosastolta puutteelli-
sista lahetyksistd, tdman tiedon saaminen on Klemolan mukaan avainasemassa toi-
mittajasuhteita kehitettdessa. (Ala-Tuuhonen, haastattelu 2014) (Klemola, haastat-

telu 2015)

Suuri osa Rautpohjan varastotyontekijoiden kapasiteetista kuluu kerdilyyn ja téiden
setittdmiseen. Johtuen Savotta 2012 paatoksistd, valtaosa nimikkeista on profiilioh-
jattuja, eli niilla on siis varasto-ohjautuvia tunnusmerkkeja. Profiiliohjattu kappale

taytyy paikoittaa ja kerailla erikseen, jonka vuoksi suuri osa nimikkeista setitetdaan
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tyolavoihin ja -laatikoihin, jottei varasto tayttyisi vajaista lavoista. Jos osat laitettaisiin
kiinteille varastopaikoille, eika setitettdisi suoraan toiden lavoille, varasto tayttyisi va-
jaista lavoista hetkessa ja keraily muodostuisi pullonkaulaksi. (Ala-Tuuhonen, haas-

tattelu 2014) (Ala-Tuuhonen, Materiaalihallinnan kehitysprojekti 2014)

9 TOIMINNAN KEHITTAMINEN

9.1 Kehittamisen tavoitteet

Tutkimuksen toteutuksen ja toiminnan kehittdmisen tavoitteena on saada tehok-
kuutta materiaalinohjaukseen ja siihen keskeisesti liittyviin toimintoihin. Tassa opin-
naytetyossa keskitytaan materiaalinohjaukseen erityisesti nimikeluokittelun, ohjaus-
tapojen valinnan, hankinnan strategioiden, materiaalinkasittelyn ja varastoinnin
kautta. Keskeisimpina kehityskohteina on l6ytaa tyékalut nimikkeiden luokitteluun,
materiaalinohjaustapojen valinnoille, paremmalle nimikesijoittelulle varastossa, seka
vahentaa naiden avulla yrityksen eri prosesseissa syntyvia kustannuksia ja tuottama-
tonta tyota. Taulukossa 12 on tiivistetty toimintasuunnitelma yrityksen toiminnan ke-

hittamiseksi.



Taulukko 12 Toimintasuunnitelma

Toiminta-alue

Toimenpiteet
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Vaikutukset

Mimikkeiden luokittelu

Mimikkeiden ohjaus

Hankintojen rytmitys

Hankintastrategiat

Varastointi

Asenteet ja toimintatavat

Materiaalinkdsittely

Saanndllinen ABC- ja XYZ-analyysi
nimikkeista

Ohjaustapojen tarkastus [ABC-XYE-
luckka) + hankintastrateginen
luonne

A-niimikkeet: Pienet varastot,
tilauksia usein, tarkat ennusteet ja
laskelmat. C-nimikkeet:
kohtuullisen suuret varastot,
tilauksia harvoin

Hankintastrategian
nelikenttdanalyysi

Nimikkeiden uudelleensijoittelu
(X¥Z-analyysi), AX-, BX-, CX-
nimikkeille kiintea varastopaikka
parhaalla mahdollisella sijainnilla
kerailypisteesta. Varastoitaville
nimikkeille varmuusvarastotaso,
tilauspiste ja EOQ. Eri luckkien
varastoarvojen seuranta
inventaariociden jalkeen
lIT-ajattelutapa

Vahva yhteistyd (logistiikka-
hankinta-teimittaja), chjzustapojen
valinnat

9.2 Nimikkeiden luokittelu

Antaa tietoa materiaalinhallinnan
tehokkuudesta kokonais- ja
nimiketasolla, I13htdkohdat
chjaustapojen valinnoille, voidaan
keskittad kapasiteettia tarkeisiin
nimikkeisiin

Tehostaa materiaalinhallintaa,
vahentaa tuottamatonta tyota,
vahentaa vaihto-omaisuutta,
parantaa varastonkiertoa
Kohdennetaan chjauksiin kaytetty
tyopanos cikein, parannetaan A-
tuotteiden varastonkiertoa,
vahennetdan vaihto-omaisuutta,
vahennetdan C-nimikkeiden
valillisia kustannuksia ja
tuottamatonta tydta

Varmistetaan
pullonkaulatuotteiden saatavuus,
kehitetdan yhteistydita strategisten
tuotteiden toimittajien kanssa,
minimoidaan tavallisten tuotteiden
aiheuttamat tilauskustannukset ja
tyémaarat, varmistetaan
volyymituotteiden nopea kierto
Tehostaa materiaalinkasittelys,
vapauttaa tilaa varastosta,
tasapainottaa varastotasoja

Vahentaa prosesseissa tanvittavaa
tyémaaraa, vahentaa vaihto-
gmaisuuden maarda
Puutteellisten lahetysten
vaheneminen, tuottamattoman tydn
vaheneminen

Santasalo Gears Oy:n toiminnassa ei ole kaytossa jarjestelmallista nimikkeiden luokit-

telutapaa, joten tydkaluksi valikoitui ABC-analyysi. ABC-analyysi antaa tarkeaa tietoa

nimikkeiden kulutuksista ja luo hyvan pohjan ohjaustapojen valintaperiaatteille. Se
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on yksinkertainen, suhteellisen helppo toteuttaa ja siitd saatavat tulokset ovat oiva
apuvdline materiaalinhallinnassa ja hankintatoiminnan kehittamisessa. ABC-analyysi
kannattaa toteuttaa tarpeeksi usein, ja sen voi laatia esimerkiksi yrityksen ”Item
control overview”-tydkalun avulla. Ty6kalusta selvida analyysin kannalta oleelliset
tiedot, kunkin nimikkeen kulutusdata ja keskihinta. Ndiden tietojen avulla lasketaan
tuotteiden myyntivolyymit ja jaotellaan nimikkeet A-, B- ja C-luokkiin. Analyysi nostaa
esiin suuren euromaaraisen kulutuksen A-nimikkeet, joiden hankintaa ja varastota-
soja tulee seurata tarkasti, varastotasoja pitda matalana ja tilata tuotteita usein, jol-
loin ndiden nimikkeiden varastonkierto saadaan mahdollisimman suureksi ja materi-
aaleissa kiinnioleva vaihto-omaisuus minimoitua. lhannetilanteessa kaikki A-osat, eri-
tyisesti kalliit nimikkeet joiden toimitusaika on lyhyt, olisi tavoiteltavaa saada ti-
lausohjautuviksi. Vastaavasti C-luokan tuotteiden euromaarainen kulutus on va-
héistd, tai materiaalit ovat muuten edullisia. Ndiden tuotteiden aiheuttamaa tyomaa-
raa pyritaan vahentamaan, joten varastotasoja voidaan pitaa suhteellisen korkeana
ja vahentda nain tilauksista syntyvia kustannuksia niista aiheutunutta tydmaaraa. Ta-
voiteltavaa olisi myos tavallisten C-nimikkeiden toimittajien karsiminen ja mahdolli-
sesti joidenkin tuotteiden kohdalla VMI- tai kaupintavarastojen luominen. Nailla toi-
milla vahennetdan tydmaaraa monella yrityksen osa-alueella. Yrityksen nimikemas-
sasta laadittiin ABC-analyysi tammikuussa 2015, jonka tulokset on nahtavissa kappa-
leessa 10. Kappaleessa 6.4 on annettu ohjeita nimikkeiden ABC-luokkien ohjaami-

selle.

Jos nimikemassan kulutuksista ja luokkien varastoarvoista halutaan tarkempaa tie-
toa, voidaan analyysissa kayttdaa ABCDE-luokitusta. Tdma moniulotteinen luokittelu
tuo tarkasteluajanjaksolta esiin erityisesti ne nimikkeet, joita on kulutettu todella va-
han, tai joilla ei ole ollut kulutusta ollenkaan (D-, ja E-luokka). D-, ja E-luokan nimik-
keiden varaston paisuminen on yleensa merkki materiaalinohjaustapojen vaarasta
valinnasta ja ostojen huonosta suunnittelusta, jolloin osa hankituista materiaaleista
jaa koko ajan varastoon. Osa nimikkeista saattaa kuitenkin olla kriittisia, pitkan toimi-
tusajan, tai muuten vaikeasti saatavia nimikkeita, jolloin niitd on syyta pitaa varas-
tossa. On myos tarkeda huomata, etta myyntiarvoon luokitellut tuotteet eivat kerro
niiden tarpeellisuudesta ja erityisesti teollisuusyrityksessa kaikkia tuoterakenteeseen

kuuluvia osia tarvitaan, vaikkakin osien tarkastelujakson euromaarainen kulutus on
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ollut vahaista. Erityisesti nimikeluokittelun kdyttéonoton alussa tulisi kayttdd moni-
ulotteista luokittelua, jolloin varastosta saadaan esiin ne nimikkeet, joilla ei ole ollut
kulutusta pitkaan aikaan. Nama nimikkeet ovat rasite erityisesti vaihto-omaisuuden
kannalta, mutta ne vievat myos turhaa tilaa varastossa seka resursseja materiaalinka-
sittelyssa ja hankinnassa. Naista materiaaleista olisi padastava eroon mahdollisuuksien
mukaan. Tutkijan laatiman ABCDE-analyysin tulokset ja nimikeluokkien varastoarvot

on nahtavissa kappaleessa 10.

9.3 Nimikkeiden ohjaustavat

Nimikkeiden ohjaustapojen valinta perustuu pitkalti ABC-analyysin antamiin tulok-
siin, mutta pelkastaan myyntivolyymiin perustuva luokittelu ei tuo tarpeeksi tietoa
nimikkeiden ominaisuuksista. ABC-analyysin rinnalla kannattaa kayttaa esimerkiksi
XYZ-analyysia, jonka avulla selvitetdan kunkin nimikkeen kappalemaarainen kulutus.
Naiden analyysien yhdistelma helpottaa materiaalinohjaustapojen valinnassa. XYZ-
analyysi laadittiin tutkijan toimesta yrityksen ”Item control overview”-tydkalun
avulla, josta hyddynnettiin tyokalun IGFI-kulutustietoa. ABC- ja XYZ-analyyseja yhdis-
telemalla laadittiin hankittuun teoriaan pohjautuen ohjeet kunkin nimikkeen ohjaus-

tapojen valinnoille. Ohjeet on esitelty taulukossa 13.

Taulukko 13 Nimikkeiden ohjaussuositukset

ABC/XYZ-luokka Ohjaussuositusohjeet
AX Adrimmaisen tarkka varasto-ohjaus
Y Tarkka ohjaus, varastointipdatis
AZ PEdsaintbisesti tilaustuote, varastointi kriittisille nimikkeille
BX Padsdantoisesti tarkka varasto-ohjaus
BY Varastointi kriittisille tuoctteille
BZ Varastointi kriittisille tuotteille, muuten kustannusperusteisesti
CH Varastointi [poikkeukset), suuret hankintaerdt
cY Varastointi (poikkeukset), suuret hankintaerat
CZ PEdsaintbisesti tilaustuote, varastointi kriittisille nimikkeille
CZZ P33s3dantoisesti tilaustuote, varastointi kriittisille nimikkeille
CZZ7Z0 PEdsaintbisesti tilaustuote, varastointi kriittisille nimikkeille
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AX-luokan nimikkeet ovat ABC-analyysin karkinimikkeitd, joilla on tarkastelujaksolla
suuri kappalemaarainen kulutus. N&aita nimikkeita suositellaan varastoitavaksi, mutta
niille tulisi saada varastossa hyva kiertonopeus, taydentamalla varastoa usein ja tilaa-
malla pienia erid. AY-nimikkeillda on hyva pohtia varastointipaatosta. Varastoitaessa
naita nimikkeita, tulisi ohjauksen olla tarkkaa ja varastotasojen suhteellisen pienia.
AZ-luokan nimikkeet ovat paasdantoisesti tilaustuotteita. Ndiden nimikkeiden yksik-
kohinta on suuri ja kappalemaarainen kulutus tarkastelujaksolla on vahaista. BX-luo-
kan tuotteilla tulisi pddsaantoisesti olla tarkka varasto-ohjaus. Nama nimikkeet ovat
suhteellisen kalliita pitaa varastossa ja niille tulisikin maaritella oma kiertonopeus
saatelemalla materiaalitilausten ajankohtaa. BY- ja BZ-nimikkeille suositellaan varas-
tointia vain kriittisille nimikkeille, silla niiden kappalemaardinen kulutus on suhteelli-
sen vahaista. CX- ja CY-luokan nimikkeille suositellaan varastointia, suhteellisen kor-
keita varastotasoja ja suuria hankintaeria, silla niiden kappalemaardinen kulutus on
suurta ja ne sijoittuvat ABC-analyysissa halvimpiin C-osiin. Kyseisilla toimenpiteilla
saadaan vahennettya erityisesti tilauksista syntyvia kustannuksia ja prosessointiin
tarvittavaa tydmaaraa. CZ-, CZZ- ja CZZZ0-luokan nimikkeet ovat paasaantoisesti ti-
laustavaraa, silla niilla kappalemaarainen kulutus tarkastelujaksolla on vahaista tai

sita ei ole ollenkaan.

Materiaalinohjauspaatoksia pohtiessa on analyysin antamat tulokset oiva apuviline,
mutta niiden tueksi on hyva pohtia varastointipdatosta erityisesti nimikkeiden kriitti-
syyden ja saatavuuden kannalta. Erityisesti Y- ja Z/ZZ/ZZZ0-luokan nimikkeissa saat-
taa olla joitakin tuotteita, joille suositellaan tilausohjausta, mutta ovat saatavuudel-
taan tai toimitusajoiltaan erittdin haastavia nimikkeita, ja tulisi niiden siksi olla va-
rasto-ohjautuvia tuotteita. Ndiden paatosten tueksi on yrityksen syyta pohtia hankin-

tastrategiaa, jota on esitelty kappaleissa 6.5 ja 9.4.
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9.4 Hankintastrategiat

Analyyseilla maaritellyt ohjaustavat eivat valttamatta anna todellista kuvaa nimikkei-
den luonteesta, joten nimikeohjaustapapaatosten tueksi on hyva pohtia myds nimik-
keiden hankintastrategista luonnetta. Kussakin analyysiryhmassa saattaa olla pullon-
kaulatuotteita, strategisia tuotteita, tavallisia tuotteita ja volyymituotteita. Ostostra-
tegian kehittamiselle saa hyvan lahtokohdan pohtimalla nimikkeiden sijoittumista
hankintastrategian nelikenttdanalyysiin (kuvio 11). Nimikkeiden hankintastrategisen
luonteen tunnistamisen jalkeen on tarkeda varmistaa volyymituotteiden nopea
kierto, tilaamalla tuotteita usein ja pitaa varastotasot mahdollisimman pienind, kehit-
taa yhteistyota strategisten tuotteiden toimittajien kanssa, varmistaa pullonkaula-
tuotteiden saatavuus ja minimoida tavallisten tuotteiden aiheuttamat tilauskustan-

nukset ja tydmaarat.

9.5 Varastointi

Kun analyysien ja hankintastrategisten paatosten jalkeen nimikkeille on tehty valin-
nat niiden ohjaustavoista, tulisi yrityksessa pohtia varastoitavien nimikkeiden koh-
dalla erityisesti varastotasojen kokoon, tdydennysmenetelmiin ja varaston nimikesi-

joitteluun liittyvia asioita.

Varasto-ohjautuvalle nimikkeelle tulisi maarittaa halutun palvelutason mukainen var-
muusvarastotaso, hankinta-ajan pituuden ja kulutusennusteen mukainen tilauspiste
seka nimikkeen optimaalinen tilauserakoko. ABC-analyysin A-osille nama ovat huo-
mattavasti pienemmat, silla ndiden nimikkeiden varastointiin sitoutunutta padaomaa
pyritdan vahentamaan nopealla varastonkierrolla, pienella varmuusvarastolla ja pie-
nilla toimituserilla. A-osille on my0s tarkedd maarittaa kyseiset arvot tarkasti ja pa-
nostaa naiden nimikkeiden ojaukseen. Halvoille C-osille pyritaan tilauskustannuksia

vahentdamaan suuremmilla varastotasoilla ja suurilla erdkoilla.

XYZ-analyysin antamat tulokset helpottavat varaston nimikesijoittelun suunnittelua.
Suuren kappalemaaraisen kulutuksen omaaville varasto-ohjautuville nimikkeille (AX,

BX, CX) tulisi maarittaa varastoon kiintea varastopaikka parhaalla mahdollisella sijain-
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nilla kerailypisteestd. Rautpohjan varastossa téllaisia paikkoja ovat esimerkiksi ka-
peakdytavahyllyjen kerdilypisteiden paadyt, tai varastoautomaatit. Varastoautomaat-
teihin suositellaan myos kuitenkin sijoitettavan satunnaisen varastopaikan tuotteita.
Talla toimenpiteelld tehostetaan erityisesti materiaalinkasittelyyn liittyvaa tyota, kun
paljon kappalemaaraista kulutusta omaava nimike on varastoon optimaalisesti sijoi-
tettu. XYZ- ja ABC-analyysin yhdistelmalld voidaan my0s seurata eri luokkien varasto-
arvoja inventaarioiden jalkeen. Analyyseista voidaan paatelld, tulisiko joidenkin ni-
mikkeiden ohjausta kiristda, jos varastoarvot ovat kasvaneet liian suuriksi. Talla toi-

menpiteelld varastoarvot saadaan mahdollisimman pieniksi.

9.6 Asenteiden merkitys ja uudet ajattelutavat

Materiaalinohjaus on erityisesti oston, myynnin ja logistiikan yhteistyota ja tuotan-
non strategioiden suunnittelua. On kuitenkin varsin yleista etta varastointiin totu-
taan, se antaa turvaa toiminnan yllapitamisessa ja korjaa edelld mainituissa proses-
seissa sattuneita virheita. Varastointi ei kuitenkaan anna tuotteelle minkaanlaista li-
sdarvoa, pdinvastoin se lisaa kustannuksia, tuotteet vanhenevat ja tuskin asiakkaat-
kaan haluavat tuotteitaan sailytettavan varastossa kuukausimaarin. Hyvaa toimitus-
kykya ja tehokasta toimintaa voidaan pitaa ylla pienilldkin varastoilla, parantamalla
materiaalinohjausta tiiviilla osastojen valisella yhteistydlla ja pohtimalla keinoja, mi-
ten tuote saadaan asiakkaalle juuri silloin, kun todellinen tarve sita edellyttaa. Mis-
saan tuotantomuodossa ei varmasti koskaan pystyta toimimaan taysin tilausohjausta
kayttdaen, mutta tata JIT-ajatusmaailmaa kannattaa hyédyntaa mahdollisimman pal-
jon, koska silla saadaan selkedsti parannettua varastonkiertoa, vapautettua varastoti-
laa, vdhennettya varastointi-, ja tilauskustannuksia seka kitkettya tuottamatonta
tyota yrityksen eri prosesseista. JIT-toimintamallilla saadaan toimintaan tehokkuutta,
eikda materiaaleilla ole koskaan tarpeettomuutta. Tilausohjautuvan materiaalihallin-
nan tueksi on yrityksessa hyva tunnistaa analyysien ja strategisten paatosten avulla
selkedsti joukosta erottuvat nimikkeet, joille varastointi on ehdottomasti jarkevin va-
linta ja ohjata niita varasto-ohjauksen periaatteiden mukaisesti. Kappaleen 10, kuvi-
osta 18 huomataan, kuinka suuri osa yrityksen tuotteista suositellaan analyysien pe-

rusteella ohjattavaksi asiakastilausten perusteella.
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9.7 Materiaalinkasittely

Vastaanotossa ilmenee paljon ongelmia selvasti toimittajasta riippuvista syista. Lahe-
tysdokumentit ja kappaleiden merkinnat ovat puutteellisia, pakkausmenetelmat ovat
soveltumattomia, ja kappaleet saattavat olla sikin sokin lavoilla, joskus jopa vaurioi-
tuneita. Jo tasta listasta voidaan kuvitella, miten tyollistava vaikutus on tilauksella
joka on saapunut vastaanottoon puutteellisena. Puutteellisissa ldhetyksissa (kollien
maara ja kunto) tulisi vastaanotossa tehda varauma rahtikirjaan. Varauma esitetdan
kuljettajalle ennen rahtikirjan kuittaamista, ja siita pitaa selvitd mita on tapahtunut,
seka milloin ja kuka tilanteen on huomannut. Vastaanotosta tulisi ilmoittaa myos
hankintaan puutteellisista dokumenteista, kappaleiden merkinndista, pakkausmene-
telmista ja muista vastaanotossa havaituista puutteista, jotta saapuvien toimitusten

laadusta voidaan jatkossa varmistua.

Vastaanoton ongelmat selittyvat pitkalti puutteellisista toimituksista. Tydmaara on
kuitenkin valtava niin vastaanotossa, kuin myés monella muulla materiaalinkasittelyn
osa-alueella, johtuen erityisesti profiiliohjautuvien nimikkeiden suuresta maarasta.
Tilauksia tehdaan paljon, ja materiaalia virtaa huomattavat maarat yrityksen proses-
sien ldpi. Materiaalinohjauspaatosten kehittaminen ja JIT-toimintamallin hyddynta-
minen vahentda useiden nimikkeiden toimitustiheytta ja kitkee ndin materiaalinkasit-

telyssa syntyvaa tuottamatonta tyota.
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10 TULOKSET

Tassa kappaleessa on esitelty ABC-analyyseista ja ohjaussuositustutkimuksista saadut
tulokset. Kaikki opinnaytetydn analyysit on tehty yrityksen “Item control overview”-
tyokalun avulla. Tyékalu sisaltaa IG-toimialan nimikekohtaisia tietoja aikavalilta maa-
liskuu 2014 — tammikuu 2015. Analyyseissa kaytettiin kaikkia tydkalusta [6ytyvia ni-
mikkeita (valmistettavat, alihankittavat, ostettavat). Tuloksia vaaristaa erityisesti

puutteellinen hintatieto joissakin nimikkeissa.

Kuviossa 15 on havainnollistettu ABC-analyysista saatua nimikkeiden kappalemaa-
raista jakautumista ja myyntivolyymia ABC-luokittain. IG-toimialan koko nimikkeis-
tosta vain noin 3 % on A-luokan nimikkeitd, kun taas noin 90 % nimikkeista sijoittuu
luokkaan C. Vain 3 % nimikkeista muodostaa 80 % myynnillisesta arvosta, kun taas 90

% nimikkeistda muodostaa vain 5 % myynnillisesta arvosta.

ABC-analyysin tulokset
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10% 3% 6% - 5,00%
0% e— I —

A B C

B Nimikkeiden maara (kpl) % B Myyntivolyymi (€) %

Kuvio 15 ABC-analyysin tulokset
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Kuviossa 16 havainnollistetaan ABCDE-analyysista saatua nimikkeiden kappalemaa-
raistad ja myyntivolyymin jakautumista ABCDE-luokittain. Tuloksista huomataan,
kuinka jo 1 % nimikkeista muodostaa 50 % myyntivolyymista (A-nimikkeet), kun taas

0-myyntivolyymin E-luokan nimikkeitd on 72 % kaikista nimikkeista.

ABCDE-analyysin tulokset

80% 72%
70%

60% 50%

50%
40% 0%
30%
o 18% .
20% 1% 14%
10% 1% 3% l . 2% 0%
0%

B Nimikkeiden maara (kpl) % B Myyntivolyymi (€) %

Kuvio 16 ABCDE-analyysin tulokset

Kuviossa 17 on havainnollistettu ABCDE-luokkien varastoarvoa. Taulukosta huoma-

taan erityisesti E-luokan varastoarvon suuruus.

Varaston arvot ABCDE-luokittain
1400000 €
1245633 €

1200000 €
1000000 € 380SEEE
818 751 €
800 000 €
600 000 €
400 000 € 344310€ 315940 €
200000 €

- €

Kuvio 17 Nimikeryhmien varastoarvo ABCDE-analyysissa
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Kuviossa 18 on prosentuaalisesti havainnollistettu, kuinka suuri osa yrityksen nimik-
keista suositellaan analyysien tulosten mukaan ohjautuvan tilausten perusteella, va-
rasto-ohjautuvasti tai niille suositellaan harkittua varastointia. Varasto-ohjautuviksi
suositeltuja tuotteita (AX, BX, CX, CY) kulutetaan kappalemaaraisesti todella paljon
suhteessa muihin nimikkeisiin. Padsaantdisesti tilausohjautuviksi nimikkeiksi suositel-
tuja tuotteita on todella paljon silla nimikkeist6 jakautuu selvasti kahteen ryhmaan,
paljon kappalemaaraista kulutusta omaaviin ja todella vahan kulutusta omaaviin ni-
mikkeisiin. Vahan kappalemaaraista kulutusta omaavien nimikkeiden joukko on to-
della laaja, ja siksi kuvio 18 on dramaattinen. Yrityksen tulee pohtia erityisesti ti-
lausohjaussuosituksen saaneiden nimikkeiden varastointia niiden vahaisen kappale-

maaraisen kulutuksen vuoksi.

Ohjaussuositusten jakautuminen analyysien perusteella
3%

7%

m Varasto-ohjaus

® Varastointipdatos 90% . —

= Pddsaantoisesti tilaustuote, varastointi kriittisille nimikkeille

Kuvio 18 Uusien ohjaussuositusten jakautuminen
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11 POHDINTA

Opinndytetyon aihe esiteltiin minulle lokakuussa 2014, mutta paasin keskittymaan
sithen tdysipadivaisesti vasta tammikuussa 2015. Syksylla 2014 suoritin Iahinna tieto-
jen keraamista yrityksesta ja tarvittavan teoria-aineiston kartoittamista tutkimus-
tyota varten. Opinndytetyd toteutettiin lopulta siis varsin nopealla aikataululla, mika
ei toisaalta omaa tyotani haitannut, silla sain tuotettua tyohon lahes kaiken halua-
mani. Nykytilatutkimuksissa sain yritykselta paljon hyvaa aineistoa, joista selvisi eri-
tyisesti yrityksen materiaalinhallinnan nykytila. Varaston ja materiaalinkasittelyn on-
gelmat selvisivat hyvin havaintojen ja haastattelujen kautta, sekd hankinnan nykytila
haastattelujen pohjalta. Tutkimuksissa suoritettuja haastatteluja olisi kuitenkin voi-
nut vield laajentaa ja kayttaa niiden tuloksia enemman hyodyksi yrityksen nykytilaa
tutkiessa. Opinndytetyon aihe oli laajuudeltaan alussa varsin suuri, joten paatin kes-
kittya tydssani lopulta erityisesti materiaalinohjaamiseen ja sen keskeisimpiin toimin-
toihin. Uskoin, ettd toiminnan kehittamisen kannalta materiaalinohjaus oli silla het-
kella tarkein tutkimuksen kohde, joten varastoinnin, materiaalinkasittelyn, seka
muun yrityksen toiminnan kehittamistyo jai hieman pienemmalle huomiolle. Opin-
ndytetyon edetessa huomasin kuitenkin kaikkien toimintojen liittyvan keskeisesti ma-
teriaalien ohjaamiseen ja muiden prosessien toimintaa pystyttaisiin pelkastdan jo te-
hokkaiden ohjaustapojen avulla merkittavasti tehostamaan. Tydsta saadut tulokset ja
niiden avulla laaditut kehitysehdotukset ovat mielestani hyva lahtokohta yrityksen

materiaalinhallinnan kehitystyolle tulevaisuudessa.

Tutkimuksen ensimmaisena tavoitteena oli kartoittaa, minkalaisia erilaisia nimikkei-
den luokittelujarjestelmia ja materiaalinohjaussuosituksia on olemassa. Tutkimuk-
sissa pyrin luomaan mahdollisimman kattavan katsauksen tieteellisessa kirjallisuu-
desta esitettyihin tarkeimpiin luokittelumenetelmiin ja niiden pohjalta maaritettyihin
ohjaussuosituksiin. Tieteellisesta kirjallisuudesta pyrin l6ytdmaan teoriaa myos
muista materiaalinohjaukseen ja tutkimustyohon keskeisesti liittyvistd aihepiireista,
kuten materiaalinkasittelystd, varastoinnista ja hankinnasta. Yhtena aihepiirina olisi

tyohon voinut liittaa vield myynnin vaikutuksen materiaalinohjaukseen, sen ollessa
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myos keskeisessd asemassa materiaalinhallinnassa. Teoria-aineiston saadun tiedon ja
oman osaamiseni pohjalta lahdin luokittelemaan kohdeyrityksen nimikkeita kahdella
valitulla tyokalulla, euromaaraiseen kulutukseen pohjautuvalla ABC-analyysilla, seka
kappalemaaraista kulutusta mittaavalla XYZ-analyysilla. Analyysien yhdistelma antoi
jokaisen nimikkeen kohdalle sille parhaiten sopivan ohjauskoodin ABC-, ja XYZ-ana-
lyysien yhdistelmdsta. Tulokset ovat mielenkiintoisia, herattavat varmasti ajatuksia
yrityksen johdossa ja antavat hyvaa tietoa nimikkeiden erilaisuudesta ja varaston ar-
von jakautumisesta analyysiluokittain. Erittdin mielenkiintoinen tulos on myos tutki-
muksen alussa havaittu profiiliohjattujen tuotteiden maara (82 % nimikkeista) ja se,
kuinka analyysien jalkeen asettelu kaantyi taysin paalaelleen. Analyysien mukaan
vain 3 %:lle nimikkeista suositellaan varasto-ohjausta, 7 %:lle harkittua varastointia ja
90 % ohjautuvan suoraan asiakastilaukselle tai varastointia kriittisille nimikkeille. Ti-
lausohjautuvien tuotteiden joukossa on siis paljon nimikkeitd, joille suositellaan va-
rastointia niiden hankintastrategisen luonteen vuoksi. Jos materiaaleja pystytaan oh-
jaamaan tehokkaammalla tavalla, pystytaan varastoarvoja pienentdamaan ja proses-
seissa tarvittavaa tydomaaraa vahentamaan merkittavasti. Yrityksessa tarvitaan myds
nimikkeiden hallinnan tueksi erityisesti hankinta- ja tuotantostrategisia paatoksia,
seka korkeatasoista laatujohtamista, jotta kaikkien nimikkeiden oikeanlainen ohjaus
pystytdan takaamaan, materiaalihallintaa tehostamaan ja nimikkeiden saatavuus var-
mistettua. On my0s darimmaisen tarkeaa toistaa analyyseja tulevaisuudessa ja paivit-

taa joidenkin nimikkeiden ohjaustapoja tilanteiden muuttuessa.

Materiaalinohjaus teollisessa yrityksessa on todella haastavaa, nimikkeita voi olla
kymmenia tuhansia ja silti kaikkia tuoterakenteeseen kuuluvia osia tarvitaan. Esi-
merkkina voidaan pitdad C-luokassa olevaa nimikettd, joka voi loppujen lopuksi olla
kokonaisuuden kannalta ihan yhta tarkea kuin A-luokassa oleva. Toisaalta A-luokan
nimikkeet ovat rahallisesti arvokkaampia, joten niiden kiertonopeuksia ja varastoihin
sitoutunutta padomaa tulisi tarkastella kriittisemmin, kun taas C-luokan tuotteita voi-
daan varastoida suuria maaria ja tehda tilauksia harvoin. Yhteenvetona voidaan to-
deta, ettd materiaalinohjausta kehitettaessa, tulee analyyseilla erotella nimikemas-
sasta esiin nimikkeet, joita kannattaa ehdottomasti varastoida ja ne nimikkeet, joille

tilausohjaus on selkeasti suositeltavampi ohjaustapa. Naiden toimien jalkeen, tulee
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yrityksessa pohtia jaljelle jadvien nimikkeiden varastointipaatosta ja sitd, kuinka pal-
jon yrityksessa on uskallusta tai strategista halukkuutta parantaa materiaalinoh-

jausta, laskea varastotasoja ja tehostaa toimintaa tata kautta jokaisella osa-alueella.
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13 LITTEET

Liite 1 Opinndytetydssa hankintaa koskevat kysymykset

Opinndytetydssa nykytila-analyysia tarkentavat kysymykset (Hankinta)

Kayttazko yritys toiminnassaan jotzkin nimikkeiden luokittelujarjestelmza?

Milla perusteilla kullekin nimikkeelle on valittu materiaalinohjaustapa?

Miten hankintaosasto sa23 ostoimpulssin yksittdiselle nimikkeslle?

A Profiiliohjatuissa nimikkeissa?
B. Tyolle chjatuisszs nimikkeiss3?
C. Muissa erikoisohjatuissa nimikkeissa?

Miten varastosaldoja seurataan ja varastoja taydennetaan?

Seurataznko joidenkin nimikkeiden varastoszldoja tarkemmin?

Mitk3 tekijat vaikuttavat kunkin nimikkeen hankintaerin kokoon?

Mitks ovat hankintaosaston keskeisimmazt tyckalut ja tavoitteet materiazlin ostojen j2 niiden
kulutuksen tasapainottamisessa?

Szako hankintaosasto joskus tietoa puutteellisista 13hetyksista yrityksen logistiikkaosastolta?
(IZhetysdokumentit, kappaleiden merkinnit, pakkausmenstalmit yms.)
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