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Tadmin opinndytetyon tarkoituksena oli tehdé tutkimus Sandvik Mining and Construction
Oy:n Tampereen tehtaan hitaasti kiertavéstd varastosta. Tutkimuksessa tehtdvéna oli sel-
vittdd, mistd kiertdmaton varasto on kertynyt, minké tyyppisid nimikkeitd varastossa on
ja miksi ne ovat jddneet varastoon. Lisdksi tyon tavoitteena oli saatujen tietojen avulla
luoda kehitysehdotuksia yritykselle, jotta tulevaisuudessa hitaasti kiertdvdd varastoa ei
kertyisi.

Aineistoa varastonimikkeistd kerittiin haastattelemalla hankintatoimessa tyoskennelleitid
ostajia. Haastattelut toimivat tirkeéna ja luotettavana tiedonkeruumenetelméné, koska os-
tajilla oli paljon tietoa nimikkeiden historiasta. Tyon teoreettista aineistoa etsittiin toimi-
tusketjun hallintaan ja varastointiin liittyvésta kirjallisuudesta.

Haastatteluilla saatiin hankittua nimikkeistd runsaasti tietoa, josta yrityksen opinndyte-
tyon ohjaajan kanssa pidetyissa sisdltopalavereissa valittiin tirkeimmaét asiat. Ndma tuo-
daan esille opinndytetyOssa. Tuloksista ndhdddn arvokkaimmat nimikkeet ja yleisimmaét
syyt sithen, miksi ne ovat jddneet varastoon.

Tutkimuksen tuloksena yritys sai haltuunsa paljon mielenkiintoista ja tirkeétd tietoa,
jonka avulla muodostettiin arvio asioista, joihin kannattaa kiinnittdd huomiota varaston
kierron kehittdmisessd. Yhdeksi tirkeimmaiksi kehityskohteeksi nousi tiedonkulun paran-
taminen.

Tyon tulokset ovat osittain luottamuksellisia, ja tima aineisto on poistettu julkisesta ver-
siosta.
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The purpose of this study was to do research on slow moving inventory in Sandvik Min-
ing and Construction Oy located in Tampere. The assignment was to gather information
about the items, which are in stock and determine the reason for being slow moving items.
With the gathered information, the aim of this study was to also create development pro-
posals to reduce the amount of slow moving inventory in the future.

The data was collected by interviewing purchasing department personnel. The interviews
were a good way to gather data because the purchasing department personnel have a lot
of information about the history of said stock items. The theoretical material was collected
by looking at literature of warehousing and supply chain management.

With the help of thesis supervisor, the most essential data was selected and analysed. The
results show the most valuable stock items and the most common reasons why those are
slow moving items.

This research gives Sandvik Mining and Construction Oy important data about the slow
moving inventory. The results may help the company to lower the cost of slow moving
inventory in the future. The research indicates that one of the most important development
areas is to improve flow of information.

Some part of this thesis contains confidential data and this has been removed from the
public version.

Key words: slow moving inventory, supply chain, purchasing
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1 JOHDANTO

Tadmén opinndytetyon aiheena oli tutkia kohdeyrityksen hitaasti kiertdvéé varastoa ja tut-
kimuksen tulosten avulla pohtia kehitysehdotuksia. Tyon teoreettisessa osuudessa pereh-
dyttiin tilaus-toimitusketjuun ja siihen liittyviin osa-alueisiin. Tyon teettéjénd toimi Sand-

vik Mining and Construction Oy, Tampere.

Tutkimuksen keskeisend tehtdvinad oli tutkia varastonimikkeitd, jotka kiertdvéat hitaasti.
Varaston kiertonopeuden seuraaminen on yksi tdrkeimpid varastonhallinnan mittareita,
joten aiheena ty0 oli tirked. Varastoihin sitoutuu usein paljon yrityksen varoja ja teke-
mailld tutkimus tésti aiheesta, yritys sai haltuunsa tarkedi tietoa hitaasti kiertdvistd nimik-

keista.

Tyd toteutettiin kerddmaélld aluksi tietoja varastonimikkeistd haastattelemalla hankinta-
toimen ostajia. Tdlld tavalla saatiin haltuun nimikkeistd yksityiskohtaisempaa tietoa.
Haastattelut olivat hyvi tapa informaation hankkimiseen, koska ostajilla oli paras tieté-

mys nimikkeiden historiasta.

Haastatteluiden ja samalla tdimén tutkimuksen tarkoituksena oli selvittd4, ettd minka tyyp-
pisid nimikkeitd varastossa on ja miksi ne ovat sinne jdéneet. Haastatteluista saatuja tie-

toja analysoitiin ja analyysin tdrkeimmét kohdat esitetdén opinndytetyon tuloksissa.

Lopuksi tydssd olen pohtinut saatujen tietojen avulla kehitysehdotuksia, joiden avulla hi-

taasti kiertdvin varaston kertymisté voidaan véhentaa.



2 YRITYSTIETOA

Sandvik AB on ruotsalainen kansainviélisesti toimiva teollisuuskonserni, joka toimii me-
talli-, kaivos- ja maanrakennusteollisuudessa. Yritys on markkinajohtaja valikoiduilla eri-
koisaloilla, jonka tuotteet ovat pitkille kehitettyjé ja joihin on kéytetty korkeaa teknolo-
giaa. Yrityksen tuotteita ovat kaivos- ja maanrakennusteollisuuden laitteet ja tyokalut,
metallintyOstdmisessé kaytettdvit tyokalut, keraamiset ja metalliset kestomateriaalit, eri-
koismetalliseokset, ruostumattomat materiaalit ja prosessijarjestelmait. Konsernilla on toi-

mintaa yhteensd noin 130 eri maassa. (Yritysinfo, 2016.)

Vuonna 2015 konserni tydllisti maailmanlaajuisesti noin 46 000 ihmisti ja sen liikevaihto

oli yhteensé noin 91 miljardia Ruotsin kruunua (About Us, 2016).

2.1 Historia

Yrityksen perusti Goran Fredrik Géransson vuonna 1862. Hén oli ensimmainen, joka on-
nistui kdyttdméén Bessemer-menetelmai terdksen tuotannossa. Alkuvaiheessa toiminnot
keskittyivat korkeaan laatuun ja tiiviiseen yhteydenpitoon asiakkaiden kanssa. Tdma stra-
tegia on pysynyt muuttumattomana vuosien aikana. Vuonna 1972 yhtion nimeksi vaihtui

Sandvik AB. (About Us, 2016.)

Nykyéén Sandvik koostuu kolmesta vahvasta liiketoiminta-alueesta:

- Sandvik Tooling

- Sandvik Material Technology

- Sandvik Mining and Construction (Sandvikin historia, 2016.)

2.2 Sandvik Tampereen tehdas

Sandvikin Tampereen tehtaan juuret ovat vanhassa Tamrock yrityksessd. Sandvik-kon-

serni osti vuonna 1997 Tamrockin, jolloin yhtion liiketoiminta-alueeksi muodostui Sand-

vik Mining and Construction, joka on nykyé4n maailman johtava valmistaja poraus- ja
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louhintalaitteissa, sekd palvelujen ja tydkalujen toimittaja kaivos- ja maanrakennusteolli-

suudelle. (Sandvikin historia, 2016.)

Tampereen tehtaalla valmistetaan tunnelinporauslaitteita, avolouhintalaitteita, kaivos- ja

tuotantoporauslaitteita ja pultituslaitteita (Tuotetehtaat Suomessa, 2016).
Tampereen tehtaan laitteet jaetaan vield kahteen ryhméén: maanalaisiin- ja pintalaittei-
siin. Tehdas on ainutlaatuinen, koska sielld sijaitsee erillinen testikaivos, jossa laitteita

padstidn testaamaan, sekd kehittimain paremmaksi.

Sandvik Pantera DP1500i on yksi pintaporalaitteista (kuva 1).

KUVA 1. Sandvik Pantera DP1500i (Sandvik Products, 2016)

Sandvik DD421-60C on maanalainen poralaite (kuva 2).

KUVA 2. Sandvik DD421-60C (Sandvik Products, 2016)
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3 VARASTOINTI

Varastointi késitteelld kuvataan niiti tiloja ja rakennuksia, joissa varastot sijaitsevat, seké
sithen kuuluvia varastotoimintoja. Varastointia on tarkedd pohtia varsinkin yrityksen pe-
rustamisvaiheessa tai kun nykyistd toimintaa kehitetéén, koska varastoimiseen liittyvilla
paétoksilld on vaikutuksia koko logistiseen ketjuun. (Ritvanen, Inkildinen, von Bell &

Santala 2011, 79.)

Suuret tuotevalikoimat ja erilaiset asiakastarpeet saavat aikaan paineita varastoimiseen.

Tamin takia onkin oleellista miettid tarkasti valikoimalaajuuden tarve. (Ritvanen ym.

2011, 79.)

Varastoja voidaan vihentdi tai niistd voidaan jopa luopua, jos tuotantoon tarvittavat
raaka-aineet ja osat pystytdén toimittamaan toimittajalta suoraan tuotannon saataville,
mutta timéa vaatii toimitusaikojen optimoimista. Varastoinnilta viltytddn myds, jos lop-

putuotteet vilitetddn asiakkaalle heti niiden valmistuttua. (Ritvanen ym. 2011, 79.)

Tamai on yksi Sandvikin toimintatapa, koska ei ole mahdollista varastoida jokaista laite-
tyyppié ja niiden osia. Toimintatapaa kutsutaan my06s nimellda HMLV (High-Mix / Low-
Volume). Knuuttila (2015) méirittelee timén tuotantoympéristdnd, jossa tuotevalikoima
on laaja, mutta valmistusméérit ovat pienet. Timén tyyppistd tuotantoa nimitetdédn myds

tilauksesta valmistus.

3.1 Varastoinnin syyt

Varastoimiselle voi olla monia eri syitd ja yksi on tuotannon toteuttamisesta aiheutuvat
varastot. Voidaan todeta, ettd kun valmistuserit kasvavat, pienenee kiinteiden kulujen
osuus valmistunutta tuotetta kohden, jolloin tuotetta halutaan tehdd isompi erd kerralla.
Téllainen toiminta on nimeltéén varasto-ohjautuvaa, mutta ylimaéaraisid kuluja saattaa ai-
heutua esim. valmiiden tuotteiden varastoimisesta ja niiden myymaéttéd jadmisesta. (Sakki

2009, 103.)
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Edellisen toiminnan vastakohta on asiakasohjautuva tuotanto, eli tehd4in ainoastaan tuot-
teita, joita asiakkaat tilaavat. Talld tavalla lopputuotteita ei valmisteta varastoon, mutta
tuotteisiin tarvittavia osia ja raaka-aineita joudutaan varastoimaan. Téll6in varastot saat-
tavat olla pienempié, mutta asiakkaiden on tilattavat tuotteet toimitusaikojen puitteissa.

(Sakki 2009, 103.)

Néiden kahden tavan vililtd 16ytyy erilaisia sovelluksia. Esimerkiksi Sandvikilla loppu-
tuotteiden valmistus on hyvin voimakkaasti asiakasohjautuvaa, mutta valittuja alikokoon-
panoja voidaan tehdd varasto-ohjautuvasti. Materiaalinohjauksessa joitakin nimikkeitd
ohjataan minimivaraston kautta, mutta padsiéntdisesti myds ostaminen on laite- ja asia-

kaskohtaista.

3.1.1 Aktiivivarasto

Pitkét vdlimatkat ja kuljetusten kustannukset ovat myos syynéd varastoimiseen. Pienid
madrid ei kannata kuljettaa toistuvasti, koska kuljetuskustannukset per yksikkod nousevat
suuriksi. Kuljettamalla tavarat isommissa erissd saadaan kulut alhaisemmaksi kappaletta
kohden, jonka seurauksena ostettavan erédn suuruutta on jarkevé kasvattaa. Mikéli tuote-
tarjonta on suuri ja materiaalit hankitaan isoissa erissi, saattaa varasto kasvaa - varsinkin,

jos tuotteiden menekki vihenee. (Sakki 2009, 103—104.)

Jos saapuva tavaraerd on isompi, kuin véliton tarve, osa materiaaleista jd4 varastoon odot-
tamaan myohempéd tarvetta. Tatd kutsutaan aktiivivarastoksi ja sen suuruus on riippu-
vainen materiaalien ostoerien suuruudesta. Yritys voi vaikuttaa hankittavien erien suu-
ruuteen ja siten varaston maarddn, talldin on kyse optimaalisesta erdkoosta. (Sakki 2009,

104.)

3.1.2 Passiivivarasto

Epdvarmuus on yksi tekijd, joka aiheuttaa syyn varastoimiselle. Asiakkaat toivovat no-
peita toimituksia, mutta toimittaja ei tiedd ennakkoon, mika on tulevien tarpeiden maira
jatarveajankohta. Tété varastoa kutsutaan passiivivarastoksi tai toisella nimelld varmuus-

varastoksi. (Sakki 2009, 104.)
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Passiivivarastoa muodostuu kun menekkiarviossa on tullut virhe. Tdma tarkoittaa sité,
ettd todellinen kulutus on ollut pienempéda kuin arvioitu ja tilattu méaré. Passiivivarastoa
voidaan parhaiten pienentdd vahentdmalld epavarmuutta. Téhén on apuna ennustemene-
telmit, jotka suoritetaan matemaattisesti tai hankkimalla asiakkailta menekkiarvioita.
My®és hyvilld suunnittelulla saadaan vdhennettyd passiivivarastoa. (Sakki 2009, 104—

105.)

3.2 Varastoinnin kustannukset

Karhusen, Pourin ja Santalan (2008, 305) mukaan kustannukset koostuvat

- pédomasta, joka on sitoutuneena varastoituihin materiaaleihin

- varastotiloista, joiden ylldpitdminen ja kdyttdminen maksavat

- varastoitavien materiaalien késittelystd, kuten henkiloston palkka- ja laitekustan-
nuksista

- materiaalien vanhenemisesta, eli materiaalilla on jéljelld vain romutusarvo tai sen
arvo voi olla jopa nolla ja vanhentuneen materiaalin hévittiminen aiheuttaa kus-

tannuksia, nédistd materiaaleista kdytetdin my0s nimitystd epakurantti.

Varaston kustannuksista puhuttaessa rahaa sitoutuu varastossa oleviin materiaaleihin,
sekd keskenerdiseen tuotantoon. N&itd varastoon sitoutuneita varoja nimitetddn myds

vaihto-omaisuudeksi. (Karhunen ym. 2008, 25.)

3.3 Varaston kiertonopeus

Varastoinnin seurantaan ja hallintaan kaytettivid mittareita on paljon, mutta yksi tirkeim-

pid niistd on kiertonopeuden seuraaminen. Hyvilla kiertonopeudella on merkittivid vai-

kutuksia yrityksen talouteen. (Hokkanen & Virtanen 2012, 167.)

”Mité korkeampi kierto, sen paremmaksi koetaan varaston hallinta ja sen tehokkaammin

varastoon sidottu pddoma tuottaa yritykselle tulosta” (Karrus 2005, 177).
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Kierron ollessa korkea, vihenee varastoon sitoutuneen piddoman tarve (Karrus 2005,

177). Kuviosta 1 ndhdéén sitoutuneen pddoman ja kierron vilinen riippuvuus.

Kierto, kertaa/vuosi

100 [

|
% |

20 |

10|

0 10 20 30 40 50 60 70 80 80 100
Sidottu padoma,
prosanttia vuosimyynmists

KUVIO 1. Kierron ja sidotun pddoman vilinen riippuvuus (Karrus 2005)

Kiertonopeus saadaan laskettua, kun varaston arvo suhteutetaan materiaalien vuoden ai-
kaiseen kdyttoon (Hokkanen & Virtanen 2012, 167). Kiertonopeus lasketaan siis kaavan

(1) mukaan.

vuoden kaytto tai myynti

(1)

Varaston kiertonopeus = - -
P varastojen (keski)arvo

Koska varaston arvo vaihtelee jatkuvasti, saattaa sen keskiarvon seuraaminen olla vai-
keaa, niin téstd syystd kiertonopeus lasketaan yleensd laskentahetkelld olevan varaston

mukaan (Sakki 2009, 76).

Varaston kiertonopeus voidaan laskea my06s nimikekohtaisesti (Karrus 2005, 176). Kaa-

van (2) mukaan.

o . . nimikkeen vuosimyynti
Nimikkeen kiertoaika = — - (2)
nimikkeen keskivarasto
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3.3.1 Varaston kiertoaika

Varaston kiertoa voidaan seurata myos ajallisesti, eli silloin saadaan selville miten kauan
varasto riittdé péaivissd. Tastd kdytetdén nimitystéi kiertoaika tai pyséhdysaika. Jalkimmai-
nen termi kuvaakin paremmin titd, koska mitd isompi luku on, silloin varasto ei kierrd ja
voidaan puhua kiertohitaudesta. (Sakki 2009, 76—77.) Kiertoaika saadaan laskettua kaa-

van (3) mukaan.

365
Varaston kiertoaika = - 3)
varaston kiertonopeus
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4 TOIMITUSKETJU

Tyon yhtend tarkednd osana on ymmartdé, mita tarkoitetaan toimitusketjulla ja misti toi-
mitusketju muodostuu. Tassd kappaleessa kisitellddn toimitusketjua, joka toimii johda-
tuksena osto- ja hankintatoimintaan, johon varsinainen ty0 liittyy. Osto- ja hankintatoi-
minta on osa toimitusketjua, joten toimitusketjun ymmaértdminen on tutkimuksen kannalta

tarkeda.

Jouni Sakin (2009, 14) mukaan toimitusketju (supply chain) koostuu kolmesta tai useam-
masta osapuolesta, eli yrityksestd, joiden keskindinen vuorovaikutus liittyy tavarantoimi-

tuksiin, palvelusuorituksiin, tiedon vaihtoon ja rahaliikenteeseen.

Kuviossa 2 on yksinkertaistettuna toimitusketju, josta nihdiin ketjuun kuuluvat osapuo-
let ja niiden vélilla kulkevat tieto-, tavara- ja rahavirta. Prosessi ldhtee liikkeelle siitd, ettd
asiakkaalta tulee tilaus tuotteesta, jonka mukaan yritys tilaa toimittajalta tarvittavat tuot-
teet. Rahavirta kulkee asiakkaalta yritykselle tilatusta tuotteesta ja yritykseltd toimitta-
jalle.

Opinnéytetyon kohdeyrityksen tapauksessa toimittajia on useita ja niiltd hankitaan osia
koneiden rakentamiseen. Téssd tapauksessa siis asiakkaalle ldhtee eri tuote, kuin miti

toimittajilta hankintaan.

Toimittaja Yritys Asiakas

e N NI
| | ‘ SLJ\] TIETO

TAVARA

MAKSU

KUVIO 2. Tilaus-toimitusprosessi (Sakki 2009)

Toimenpiteité tai tehtévid, jotka suoritetaan perdkkéin, voidaan kutsua prosessiksi. Pro-

sessi on tapahtumien tai suoritettavien toimenpiteiden sarja, josta saadaan jokin tulos.
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Toimitusketjun prosessin eri vaiheisiin voi osallistua henkilostod monelta eri vastuualu-

eelta. (Sakki 2009, 15.)

Yhteenvetona toimitusketjun voi kuvailla tavara-, tieto- ja rahavirran ohjaamisena ja to-
teuttamisena. Ohjaamiseen kuuluu suunnittelu, tilausten késittely, myynti, hankinta, ta-
loushallinto ja tilausten valvominen. Toteuttamiseen kuuluu tavarankésittely, kuljettami-

nen, varastointi, tehdasty0, laskuttaminen ja valvominen. (Sakki 2009, 21.)

4.1 Toimitusketjun hallinta

Toimitusketjun hallinnalla (SCM, Supply Chain Management) tarkoitetaan materiaali-,
tieto- ja rahavirtojen suunnittelua, ohjaamista ja niiden johtamista. Keskeistd on myos,
miten ketju on rakentunut ja miten sitd kehitetdin. SCM—ajattelussa korostuvat aika, luo-

tettavuus ja eri osapuolten vélinen kommunikointi. (Ritvanen ym. 2011, 23.)

4.1.1 Tietovirta

Kuviossa 2 esitettiin toimitusketju, jossa esiintyi kolme oleellisinta virtaa. Yksi ndisti oli
tietovirta, joka liittyy myds toimitusketjun hallintaan, koska osapuolten vélinen kommu-

nikointi on toimitusketjun toiminnan kannalta olennaista.

Suuri osa tietovirrasta on asiakas- ja hankintatilauksia, mutta yhtélailla siihen sisdltyy
kommunikointia ja tiedonvaihtoa liittyen tarpeiden suunnitteluun ja ennustamiseen.
Kommunikoinnilla ja oikeilla tiedoilla voidaan valttyd turhalta varastoimiselta ja virhe-
hankinnoilta, sekd turhalta ostotydltd ja ylimddrdisiltd kuljetuskustannuksilta. (Sakki

2009, 22.)

Tiedon virtauksen padsuunta on asiakkaalta yritykseen ja yritykseltd toimittajille, mutta
voidaan todeta, ettd virtaus on tidrkedd myo0s toiseen suuntaan. Toimitusketjun hallinnan
kannalta on tarkedd, ettd osapuolet kehittdvat kommunikointia hyddyntien tietotekniikan

tarjoamia mahdollisuuksia. (Sakki 2009, 22.)
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4.1.2 Tavaravirta

Tavaravirran, joka esiintyy kuviossa 2 keskelld, pddasiallinen virtaussuunta on toimitta-
jilta yritykselle ja siitd edelleen asiakkaille, mutta esimerkiksi palautustapauksissa se voi

kulkea my0s toiseen suuntaan. (Sakki 2009, 23).

Tavaravirta on tavaroiden tai tuotteiden kuljettamista ja niiden varastoimista, misti ai-
heutuu yrityksille kustannuksia, varsinkin, jos etdisyydet ovat pitkid. Tavaroiden tai tuot-
teiden toimituksiin liittyy tdrkeitd vaatimuksia, kuten se, ettd ne toimitetaan oikeaan ai-

kaan, seki ovat laadultaan virheettomié ja toimitus on luotettavaa. (Sakki 2009, 23.)

Tavaravirtojen suunnittelu on térked osa toimitusketjun hallintaa, koska varastoiminen
edellyttda yritykselti tilaa, josta aiheutuu kustannuksia. My0s materiaalien kuljettaminen
ja késittely aiheuttaa kustannuksia ja sitoo henkilostod. Tavaravirtojen huolellisella suun-

nittelulla voidaan viltty4 turhalta varastoimiselta ja kuljetuksilta. (Sakki 2009, 23.)

4.1.3 Rahavirta

Rahavirta ei tarkoita pelkdstéén sité, ettd saadaan maksu asiakkaalta tai suoritetaan maksu
toimittajille. Rahavirtaan liittyy myds tietovirta. Mitd parempi tiedonkulku osapuolten
vililld on, sitd pienemmat varastot ja nopeammat toimitukset ovat mahdollisia. Tietovir-
ran toimiessa hyvin, nopeutuu myos rahavirta, jolla on suuri vaikutus yrityksen kannatta-

vuuteen. (Sakki 2009, 23.)
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5 MATERIAALIN OHJAUSTAVAT

Materiaalin ohjaus on térkeéé, koska sen avulla voidaan varmistaa ostettujen tavaroiden
saatavuus ja siten toimituskyky yrityksen myyntivalikoimaan kuuluvista tuotteista. Yksi
materiaalinohjauksen tavoitteena on saada toteutettua hankintatoiminta tai oma valmistus
mahdollisimman tehokkaasti. Tilojen ja resurssien korkea kéyttoaste on yksi materiaalin-

ohjaukseen térked tavoite. (Sakki 2009, 115.)

Materiaalin ohjaus on kdytdnnon ldheistd toimintaa, jossa hyodynnetddn tilastomatema-
titkkaa ja tietojarjestelmid. Sitéd ei kuitenkaan voi hoitaa pelkéstidén néitd hyodyntdmalla,
vaan ohjauksen térkein lenkki on sité toteuttavat ihmiset ja heidén toimintatapansa, mika
ratkaisee lopputuloksen. Materiaalin ohjaus liittyy ldheisesti ostamiseen, myymiseen ja

valmistamiseen. (Sakki 2009, 115.)

5.1 Materiaalitarvelaskenta

Materiaalitarvelaskenta MRP (Material Requirements Planning) on ennakointiin ja tule-
viin tarpeisiin perustuva menetelma, jota kutsutaan myos tyontoohjaukseksi. Siind mate-
riaali kuvainnollisesti ”tyOnnetdén” seuraavaan valmistusvaiheeseen. Tarvelaskennan
avulla suunnitellaan alusta loppuun eri tuotantovaiheissa tuotettavat méérit, mika tapah-
tuu rakennetietojen, myyntiennusteiden ja sen hetkisten varastomaérien pohjalta. Materi-

aalitarvelaskenta on tirked materiaalisuunnittelun tyokalu. (Sakki 2009, 128.)

Kun puhutaan rakennetiedoista, niilld tarkoitetaan tuoterakennetta, jossa voi olla useita
eri tasoja, jotka koostuvat padkomponenteista, toimittajilta hankittavista osakokoonpa-
noista ja muista materiaaleista. Valmistusaikataulujen ja ldpimenoaikojen avulla pysty-

tddn ennakoimaan ajankohdat, jolloin niitd tarvitaan. (Sakki 2009, 128.)

Tarvelaskenta on hyvé tydkalu, mutta sen toteuttaminen ei ole helppoa ja siind saattaa
esiintyd useita pulmia. Tulevan tarpeen ennakoiminen on osiltaan arvausta, mutta myos
osa tarpeista pohjautuu asiakastilauksiin. Ennakoimisen tekee hankalaksi erilaiset muu-
tokset, kuten tuoterakenteiden tasojen muutokset, tuotannon pullonkaulat, muuttuneet

tuotannon l&pimenoajat tai muutokset materiaalien toimitusajoissa.
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Edelld kuvatut muutokset aiheuttavat sen, ettd laskentaa tiytyy suorittaa uudelleen ja

suunnitelman osiin pitdd tehdd muutoksia. (Sakki 2009, 128.)

Tarvelaskenta perustuu rakenne- ja vaihetietoihin, mikd voi olla laskennan yksi heikko
osa, koska tuoterakenne ei ole tdysin pysyvé ja se voi muuttua moneen kertaan tuotteen
eliniéin aikana. Yhden haasteen tuo se, ettd rakennetiedot voivat olla pirstoutuneena use-
aan tietojarjestelmién ja sen takia on hankalaa ylldpitd4 rakennetietoja niin, ettd oikea

tieto olisi aina saatavilla jokaisella osapuolella. (Sakki 2009, 128.)

Materiaalitarvelaskennassa otetaan kantaa seuraaviin asioihin:

Mitd valmistetaan? (joudutaan ennustamaan)

Miti tarvitaan? (ty0voimaa, koneaikaa, rahoitusta, materiaaleja, osia)
Mité on jo olemassa? (varastotilanne)

Milloin tarvitaan? (valmistuksen aikataulu). (Sakki 2009, 128.)

5.2 Imuohjaus

Imuohjaus, josta kiytetddn lyhennettd JIT (Just In Time) juontaa juurensa Toyotan auton-
valmistustehtaalta 1940-luvulta ja se edustaa asiakasohjautuvaa tuotantomallia. Imuoh-
jauksen tarkoitus on tasapainottaa kysynté ja tarjonta, niin ettd valtytddn varastoinnilta ja
materiaalit toimitettaisiin kdyttdpisteisiinsd suoraan, eli varastoja pyrittdisiin tdydenti-

maéddn vain kun on véliton tarve. (Ritvanen ym. 2011, 58, 60.)

Imuohjaus sopii hyvin kokoonpanotehtaille, joiden tuotantoméérit ovat suuria. Jos asiak-
kaat vaativat tuotteen kustomointia tai tuotteen kysynté ei ole varmaa, imuohjaus ei ole

paras ohjaustapa. (Ritvanen ym. 2011, 60.)

Yksi timén ohjaustavan tarkoituksista on pienentdd puolivalmiiden tuotteiden varastoja.
Kun tdmi tavoite tiyttyy, sen seurauksena varastoinnin aiheuttamat kulut laskevat, eika
tilaa tarvita niin paljon. Témén seurauksena tuotteiden laadunhallinta paranee, koska pie-
nemmissd varastoissa laatuvirheet havaitaan nopeammin ja niihin pééstiin valittomaésti

puuttumaan. (Sakki 2009, 129.)
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Yksi imuohjauksen tarkoituksista on 16ytdd oikeat keinot siihen, ettd saadaan oikeanlai-
nen tuote tehtyé kerralla. Epdkohtia havaittaessa, on ne poistettava vélittomasti, jotta val-
tytdéin samalta virheeltd uudestaan. Tdma tarkoittaa siis nollavirhelaatua, eli jokainen vi-

allisen laadun syy saadaan poistettua. (Sakki 2009, 129.)

Sakki (2009, 130) tiivistdd imuohjauksen hyvét puolet seuraavasti:

- pienemmit varastot

- tuotteiden parempi laatu

- pddoman ja tyOn parempi tuottavuus
- lyhyemmit ldpimenoajat

- hyvé luotettavuus.



21

6 HANKINTA-JA OSTOTOIMINTA

Hankintatoimen perustehtivd on hankkia yrityksen tuotteisiin tarvittavat raaka-aineet,
komponentit ja muut palvelut oikeaan aikaan, laadukkaana, oikeina méérini ja sovituilla
hinnoilla. Kaikki ndmé on pystyttivi toteuttamaan yrityksen kannalta kustannustehok-
kaasti ja niin, ettd palvelutaso pysyy hyvind. Kustannustehokkuus ja asiakkaiden hyva

palvelu ovat tarkeimpid padméérid hankintatoiminnassa. (Ritvanen ym. 2011, 32.)

Hankinnat ovat yrityksien yksi suurimmista kulueristd ja niilld on iso merkitys liiketoi-
minnan tulokseen. Hankintatoimintaa toteuttavilta henkilGiltd vaaditaankin paljon osaa-

mista ja ammattitaitoa. (Sakki 2009, 182.)

Hankintatoiminta vaatii ratkaisuja méérin, hinnan ja laadun osalta. Nama4 ratkaisut tekee

yrityksessi toimiva ostaja (Sakki 2009, 181).

6.1 Ostoprosessi

Ostoprosessi pitdd sisdllddn sellaiset osa-alueet, jotka ovat tirkeitd raaka-aineiden, kom-
ponenttien ja palvelujen saamiseksi (Ritvanen ym. 2011, 39). ”Térkeitd osa-alueita ovat
ennustetieto, tilaukset, toimitusvalvonta, vastaanotto, varastointi ja maksatus” (Ritvanen

ym. 2011, 39).

Kuviossa 3 on van Weelen (2010, 8) mukaan ostoprosessin vaiheet esitetty seuraavasti:

- Tarpeen méérittely, eli médritetdéin hankittavien materiaalien/komponenttien tar-
vittavat ominaisuudet, kuten laatu ja mééara.

- Toimittajan valinta, valitaan paras toimittaja tuotteille, joka pystyy vastaamaan
kaikkiin vaadittuihin vaatimuksiin.

- Sopimus, kun on valittu paras toimittaja, kdydaan sopimusneuvottelut ja allekir-
joitetaan se.

- Tilaus, kun sopimus on luotu, voidaan tehdé hankintatilaus.

- Seuranta, eli hankintatilausta seurataan, ettd pystytién turvaamaan sen toimitus ja

samalla seurataan, ettd toimittaja tekee tehtivinsé kuten sopimuksessa on sovittu.
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- Toimittaja-arviointi, viimeisené vaiheena toimittajia arvioidaan ja seurataan. Toi-
mitusten laatua ja toimitusvarmuutta arvioidaan, sekd luodaan toimittajakohtaisia

arvosteluja ja asetetaan paremmuusjarjestykseen.

Tarpeen Toimittajan Sopimus Tilaus Seuranta T':’i_m_itt‘_ija'
midrittely valinta arviodnti

KUVIO 3. Ostoprosessin vaiheet (van Weele 2010, 9, muokattu)

Ostoprosessissa on muistettava, ettd dokumentointi on oleellista, jotta pystytdédn turvaa-

maan toiminnan ldpindkyvyys seké kehittdméén seurantaa (Ritvanen ym. 2011, 39).

6.2 Ostajan tehtavat

Ostajien toimenkuva on laaja ja heilld on monia tehtivié yrityksen hankinnassa. Tyo vaa-
tii paljon ammattitaitoa ja osaamista. Heidén tyonkuvaansa kuuluu, etté tarvittavat osat ja
materiaalit ovat saatavilla. Osien hankinnassa ei pelkkd hinta aina ole ratkaiseva tekija,
vaan véhintddn yhti merkittdvad on hankittavien osien hyva laatu ja toimittajien luotetta-
vuus. Luotettavien toimittajien kanssa pyritdan solmimaan pitkidkestoisia sopimuksia. Os-
tajan ty0 vaatii hyvaa ja tiivistd yhteistyotd toimittajien kanssa. (Teknologiateollisuus ry

2010, 1.)

Yksi tyohon kuuluvasta alueesta on oikeiden toimittajien etsintd ja sopimusneuvottelut.
Kaikista paras toimittaja ei aina vilttiméttd 16ydy Suomesta, vaan toimittajia on hyva
myds etsid ulkomailta, mikd vaatii ostajalta kielitaitoa. Uusien toimittajien etsiminen ja
sopimusneuvottelut saattavat olla ostopaéllikoiden tehtdvid. On oleellista 16ytaa sellaiset
toimittajat, jotka ovat luotettavia ja kykenevit toimittamaan tilatut komponentit sovitussa
aikataulussa. Toimitusten viivistyminen aiheuttaa ongelmia yrityksen lopputuotteen val-
mistuksen kanssa, jolloin yrityksen asiakas ei saa tuotetta sovitussa aikataulussa, miké
aiheuttaa merkittavia lisdkustannuksia yritykselle. (Teknologiateollisuus ry 2010, 1-4.)

Muita tehtévid, jotka ostajalle kuuluvat ovat tilausten tekeminen, varastojen ja toimitusten
seuranta, toimittajien arviointi seké ostotoiminnan kehittdminen (Teknologiateollisuus ry

2010, 1).
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6.2.1 Ostajan ominaispiirteet

Tyotehtdviat vaativat yrityksen tuotteiden tuntemusta sekd tietoa komponenteista. Tuot-
teisiin vaadittavia komponentteja on paljon, joten yleensd komponentit on jaoteltu eri
ryhmiin, joista ostaja on vastuussa. Silti ostajalla saattaa olla useita erilaisia komponent-
teja, joiden hankinnasta hdn on vastuussa, joten ty0 vaatii huolellisuutta ja komponentit
pitdd osata tilata oikeaan aikaan. Yhteistyd toimittajien kanssa on tdrkedi ja toimittajiin

ollaan usein yhteydessa paivittiin. (Teknologiateollisuus ry 2010, 2.)

Ostajan tarkeimmiksi piirteiksi voidaan tiivistad seuraavat ominaisuudet:

- huolellisuus

- kielitaito

- yhteistyokyky

- tietotekninen osaaminen
- tuotetuntemus

- komponenttien tuntemus. (Teknologiateollisuus ry 2010, 3.)
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7 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS

Tutkimus toteutettiin kvalitatiiviseen tapaan. Hirsijarvi, Remes ja Sajavaara (2009, 164)

kuvaavat kvalitatiivisen, eli laadullisen tutkimuksen ominaisuuksiksi seuraavat asiat:

1. Tutkimus on luonteeltaan kokonaisvaltaista tiedon hankintaa, ja aineisto
kootaan luonnollisissa, todellisissa tilanteissa.

2. Suositaan ihmisié tiedon keruun instrumenttina.

3. Kaiytetddn induktiivista analyysia.

4. Laadullisten metodien kéytto aineiston hankinnassa.

5. Valitaan kohdejoukko tarkoituksenmukaisesti, ei satunnaisotoksen me-
netelmad kéyttien.

6. Tutkimussuunnitelma muotoutuu tutkimuksen edetessa.

7. Kaésitellddn tapauksia ainutlaatuisina ja tulkitaan aineistoa sen mukai-

sesti.

Tutkimuksen tiedonkeruumenetelméné toimivat haastattelut. Haastateltavina olivat han-
kintatoiminnan ostajat, joilta keréttiin tietoja varastonimikkeistd. Haastattelut suoritettiin

tyopéivin keskelld ostajien aikataulujen mukaan.

Hirsijérvi ym. (2009, 205) kirjoittaa, ettd haastattelu on hyvi tapa mm. seuraavista syista:

- Tutkimuksen aihe on sellainen, ettd tutkija ei voi ennakkoon tietdd vastausten
suuntia.

- Haastateltavana oleva henkil6 pystyy myos kertomaan aiheesta enemmén ja laa-
jemmin.

- Halutaan selventda tai syventdd saatavia tietoja ja tarpeen vaatiessa voidaan esittda
lisakysymyksid.

- Haastateltavat henkil6t on helppo tavata uudestaan, jos aineiston tdydennykselle

tulee tarvetta.

7.1 Tutkimuksen tarkoitus

Tutkimuksen tarkoituksena oli tehda selvitystd hitaasti kiertdvéstd varastosta. Tyon paa-

kohtina oli selvittdd mistd varasto on kertynyt, minka tyyppisid nimikkeitd varastossa on,

sekd selvittidd juurisyitd, minka takia ne ovat jddneet varastoon. Lopuksi tehtdvéni oli
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kehittdéd parannusehdotuksia, jotta tulevaisuudessa hitaasti kiertdvai varastoa kertyisi vé-

hemman.

7.2 Tietojen rajaaminen

Tydssa ldhdettiin liikkeelle tutkimalla listaa hitaasti kiertdvistd nimikkeisti. Lista on ni-
meltddn OSMI (Obsolete and Slow Moving Items), eli vanhentuneet ja hitaasti kiertévit

nimikkeet. Listalla oli paljon nimikkeitd, joten jonkinlaista rajausta oli tehtava.

Yrityksen ohjaajan avustuksella tehtiin listaan rajausta jérjestdmélld nimikkeet suuruus-
jéarjestykseen hinnan perusteella isoimmasta pienimpéén, jonka jélkeen laskettiin nimik-

keiden kumulatiivinen summa, sekd kumulatiivinen prosentti.

Rajauksessa sovellettiin Pareton periaatetta, eli 80/20-sdénto4, jolla saatiin selville tér-
keimmaét nimikkeet. Tdméan avulla sovittiin, ettd tyon tutkimukseen otetaan mukaan ni-
mikkeet 70-prosenttiin asti. Nimikkeitd valikoitui tdlld tavalla yhteensd 183 kappaletta.
Rajaus osoittautui hyvéksi, koska nimikkeitd oli tdlloin sopiva mééra, sekd mukaan tuli

yrityksen kannalta arvoltaan merkittivimmaét nimikkeet.

7.3 Tietojen kerddminen

Rajauksen jéilkeen seuraava vaihe oli selvittdd nimikkeiden vastuuhenkildt, eli ostajat.
Vastuuhenkil6itd oli rajauksessa yhteensd 12 ja nimikkeiden méddrd per ostaja vaihteli.
Haastattelut saattoivat olla joidenkin ostajien osalta nopeasti ohi ja toisten kanssa aikaa
meni enemmén. Vastuuhenkilon, eli ostajan, selvittiminen oli tirkedd silld heilld on paras

tieto nimikkeist4 ja niiden tapahtumista.

Seuraavaksi oli paitettiva, mitd tietoja nimikkeistd ostajilta kerédtdan. Yrityksen ohjaajan
kanssa paétettiin kerdtd tiedot nimikkeen toimitusajasta, nimikkeen kategoriasta, loppu-
tuotteesta ja juurisyistd miksi osat ovat jadneet varastoon. Nimikkeen kategoria maéraytyi
sen mukaan oliko osa esimerkiksi sdhko- tai hydrauliikkaosa tai terdsrakenne. Lopputuote
tarkoitti toimitettavaa laitetta tai laiteperhettd. Tarkein asia nimikkeiden tutkimisessa oli

selvittdd juurisyité sille, ettd miksi kyseinen osa oli jaényt varastoon.
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Tietojen kerddminen tapahtui siis vastuuhenkildité, eli ostajia haastattelemalla. Haastat-

telujen edetessd ja juurisyiden selvitessd yksi oleellinen asia oli ryhmitelld juurisyyt. Sa-

mankaltaisille juurisyille tehtiin oma kategoria ja néin pystyttiin saamaan selville tar-

keimmat juurisyyt, jotka aiheuttavat varaston kiertohitautta. Alla on esimerkki taulukko-

mallista, johon kyseisii tietoja kerittiin (taulukko 1).

TAULUKKO 1. Esimerkkitaulukko

Lopputuote

Nimikkeen ka-
tegoria

Toimitusaika

Juurisyyn ka-
tegoria

Juurisyy / kom-
mentit




8 TULOKSET

Haastattelujen valmistuessa seuraava vaihe oli kerittyjen tietojen analysointi. Oli tarkeda
paittdd, miltd kantilta tietoja aletaan tutkia ja mitkd ovat tirkeimmét asiat tuoda esille.

Koska juurisyyt olivat tissd ty0ssé tirked osa, pdétettiin aloittaa tutkiminen niist.

8.1 Juurisyiden kategoriat

Loydetyille juurisyille luotiin edelld kuvatusti omat kategoriat, joita tuli yhteensé 17 kpl
(taulukko 2). Juurisyy kategoriat jérjestettiin taulukkoon niiden esiintymismééran mu-

kaan suurimmasta pienimpéén (taulukko 2).

TAULUKKO 2. Juurisyyn kategoriat ja niiden esiintymisméarit

Juurisyyn kategoria

Esiintymismaara/kpl

Ramp down/alasajo 40
Tuotemuutos 36
Tuotekehitys 34
Tuotanto-ohjelman muutokset 22
Optioihin varautuminen 11
Spesifikaatiomuutos 10
Ei tietoa 7
Last buy 5
Ostotason muutos 4
Iso erdkoko 3
Rakennevirhe 2
Pédstosdddoksiin varautuminen "last buy" 2
Laatuongelma 2
Tyoviline 2
Ramp up 1
Jadnyt kerddmétté protolaitteelle 1
Ostovirhe 1

Kategoriat selitteineen ovat seuraavat:

- Ramp down = alasajo, yrityksen jonkin tuotteen myynnin péaéttdminen tai lopet-

taminen.

- Tuotemuutos = osaan/kokoonpanoon kohdistuneet muutokset tai paivitykset. Ko-

koonpanon tapauksessa on jokin alaosista voinut muuttua, jolloin vanha kokoon-

pano ei sellaisenaan kéy.
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Tuotekehitys = tuotekehitysprojekteista jadneet ylimddriiset tai kiyttokelvotto-
mat osat.

Tuotanto-ohjelman muutokset = kysynndn muutoksista johtuva aikataulumuutos,
joka aiheuttaa ylimééraisten osien jidmista varastoon. Erityisesti pitkdn hankinta-
ajan osat voivat olla haasteellisia, koska toimittajille 1dhetetyt ostotilaukset ovat
sitovia.

Optioihin varautuminen = optiot ovat asiakkaan valittavissa olevia laitetta va-
rioivia ominaisuuksia. Ndiden ennustaminen on haastavaa ja niiden saatavuus
usein varmistetaan varastoiden avulla.

Spesifikaatiomuutos = asiakasldhtdinen tarve muuttaa laitteen toimitussiséltod,
joka vaikuttaa tarvittaviin materiaaleihin, joskus myos kokoonpanon aikataului-
hin, ja aiheuttaa yliméérdisten osien jadmistd varastoon.

Ei tietoa = osat, joiden historiasta ostajilla ei ollut tarpeeksi informaatiota saata-
villa juurisyyn selvittdmiseksi.

Last buy = komponentin valmistus on loppunut tai toimittaja on ajautunut kon-
kurssiin. Toimittajalta on ostettu viimeinen erd tavaraa kysyntdarvioihin perus-
tuen.

Ostotason muutos = tilattava kokonaisuus on muuttunut ja osia on jainyt varas-
toon. Esimerkiksi jonkin oman valmistuksen kokoonpanon muuttaminen ulkoa
ostettavaksi, jolloin toimittaja hoitaa kokoonpanoon tarvittavien osien hankinnan,
eikd tarpeita kokoonpanon alaosille enéd ole omassa valmistuksessa.

Iso erdkoko = toimittajan erdkoko on liian suuri ja materiaalia ja4 varastoon. Eré-
koon médrdytymiseen ja siihen liittyviin neuvottelumahdollisuuksiin vaikuttavat
monet tekijat.

Rakennevirhe = tuoterakenteessa on ollut tilausta tehdessé virhe, jolloin toimitta-
jalta on tilattu vadrénlainen osa.

Pédstosddadoksiin varautuminen "last buy" = diesel moottorien Tier padstdluokka
sdddoksiin liittyvit moottorien ostot.

Laatuongelma = osan kdyttdminen tuotannossa on viliaikaisesti pysdytetty, koska
siind on ilmennyt laatuongelmia. Tuotantoa jatketaan, kun ongelma on saatu rat-
kaistua.

Tyoviline = laitteissa kdytetdén niiden testaamisen ajan osia, jotka testin jdlkeen
vaihdetaan uusiin. Uudet osat otetaan hyllystd, mutta varastokuittaus jérjestel-
maién saattaa jadd4 tekemdéttd, jonka takia nimike péétyy hitaasti kiertdvien osien

listalle.
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- Ramp up =ylosajo, yrityksen jonkin uuden tuotteen tuotannon kdynnistdmisvaihe,
jossa volyymit eivit vield ole nousseet normaalille tasolle.

- Jadnyt kerddmatta protolaitteelle = tuotekehitysprojektia varten tilattuja osia, joita
ei olekaan tarvittu tuotteeseen. Tuotteen suunnittelu ja rakenne on voinut muuttua.

- Ostovirhe = tilattu vaara osa tai nimike.

8.2 Rahallinen arvo juurisyyn kategorian mukaan

Koska hitaasti kiertdvin varaston arvo on merkittavéa (liite 1), on tulosten tutkiminen tér-
kedd siitd nakokulmasta. Juurisyiden kategorioiden arvo on jérjestetty suurimmasta pie-
nimpéin taulukkomuotoon, josta ndhdéén, ettd tuotekehitys on merkittivé osa kokonais-

arvosta (liite 1).

Kuviossa 4 on esitetty juurisyy kategorioiden rahallisen arvon osuus prosentteina ympy-
rddiagrammissa, josta ndhdédén, ettd ensimmaéiset viisi kategoriaa vievit yhteensd 80 %

tutkimuksessa mukana olevan varaston kokonaisarvosta.

Iso erdkoko  Ostovirhe Jaanyt kerdamatta
1,1% 0,6 % protolaitteelle

Tyovaline
0,4 %

Ostotason muutos

Rakennevirhe

1,4%
¢ 0,6 %
Laatuongelma 0,4%
1,4% Ramp up
’ 0,1%

Ei tietoa
1,6 %
Optioihin
varautuminen
3,1%

Last buy
4,0%

Spesifikaatio-
muutos
5,3 %
Paastdsaadoksiin
varautuminen
"last buy"
7,8%

KUVIO 4. Juurisyiden kategorioiden prosenttiosuus kokonaisarvosta
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8.3 Rahallinen arvo nimikkeen kategorian mukaan

Seuraavana vaiheena vertailtiin rahallista arvoa nimikkeiden kategorian mukaan (liite 2).
Vertailusta huomataan, ettd merkittdvimmét nimikekategoriat ovat voimansiirto, terdsra-

kenteet ja sahkokomponentit.

8.4 Rahallinen arvo tuoteperheen mukaan

Yhteni tutkimuskohteena olivat laitetyypit, joille varastossa olevat osat oli tilattu. Haas-

tattelujen lopputuloksissa laitetyyppejé kertyi paljon, joten paadyttiin esittimaan tulokset

tuoteperheittéin.

Tuloksista ndhdéén, ettd tuoteperhe A on arvoltaan suurin (liite 3). Todettiin, ettd tuote-

perhe on liitoksissa juurisyyn kategoriaan tuotekehitys.

Kuviossa 5 on tuoteperheiden arvojen osuus esitetty prosentuaalisesti, josta ndkee ensim-

maéisen tuoteperheen merkittdvan osuuden.

40,0 %

350% A

30,0% -

25,0% -

20,0% A

15,0% -

10,0% -

50% -

0'0%_ I-I_I-IIIII
A BCDETFGH 1l JKLMNOPQRSTUVWKX

KUVIO 5. Tuoteperheiden prosenttiosuus kokonaisarvosta
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Tutkimuksen yhtend osana tehtiin varastotodennukset pienelle méarélle nimikkeitd. Lis-

talta valittiin sattumanvaraisesti 20 kpl nimikkeitd, joiden varastopaikat sai selville toi-

minnanohjausjérjestelmastd (taulukko 3). OSMI-listalla olevat nimikkeiden saldomaérét

kirjattiin muistiin, jonka jilkeen l&hdettiin tutkimaan pitddko saldot paikkaansa. Varas-

tosaldotodennusten tarkoituksena oli samalla tutustua tehtaan varastotiloihin, seké erilai-

siin varastointimenetelmiin.

TAULUKKO 3. Nimikkeiden varastopaikat ja saldot

Numero Varastopaikka Saldo Nimi
1 3 kpl MP1U-TO/1kpl MP3S 4 |POLYNEROTIN
2 MP1KH K08 2 | PIENJANNITEMUUNTAIJA
3 F1-12505 15 | VENTTIILIKOKOONPANO
4 1 kpl F1-13207/1 kpl FI-11409/ KANNATIN/TELINE
3 kpl F1-22610/2 kpl F1-25308 7
5 KK2-28-06-A 10 |MERKINTALIUSKA SARJA
6 KK1-25-02-A 3 |AKSELI
7 MP1S-P2-21/SS P2 21 9 |JANNITELAHDE DC/DC
8 MP1S-P6-11/P6 11 10 |PAINEENALENNUSVENTTIILI
9 F1-12103 7 |HATAPYSAYTIN
10 |KK2-06-01-A 20 |POHJALAATTA
11 F1-13206 10 |NELOISPUMPPU
12 |MP1U 5 | AANENVAIMENTAJA
13 |MP1KH K09 10 |KIINNITYSLEVY
14 |MP1 KH11-02-01/06 2 |[MAATUKI TJ60 HAPPO 100/90
15 |8 kpl F1-22704/1 kpl F1-24308 | 9 |LAPIVIENTILEVY
16 | MP1S-SS-L05/A2-SS-LO5 13 |TARRA
17 | MP1S-SS-L04/A2-SS-LO4 11 |MUISTI
18 MP1 KHO08-07-05 2 KOLMIVAIHEMOOTTORI
19 |MPI1U 4 |PYORAKOKOONPANO
20 |F1-24304 9 |VAANNIN

Todennusten lopputuloksina neljdd eri nimikettd ei 16ytynyt varastosta (taulukko 4).

Syyni tdhén saattaa olla se, ettd varsinkin numerossa 12 varastopaikkaa ei ole merkitty

tarkasti, jonka takia sitd ei 10ytynyt. Numeroissa 3, 14 ja 18 on voinut kdyda niin, ettd

varastopaikka on merkitty védrin tai osille on tullut kiytt6d, mutta kiytossi olleella lis-

talla on ollut vanha tieto.
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Numerossa 1 on nimikkeelld kaksi varastopaikka, joista toinen on epétarkka, jonka takia

yhtd kappaletta ei 16ytynyt. Numerossa 15 varastopaikalta 10ytyi kahdeksan oikeaa osaa,

mutta yksi oli vddrdnmallinen.

TAULUKKO 4. Varastosaldotodennusten tulokset

Numero | Pistokoneen tulos/lkommentit
1 3 kpl 16ytyi ulkona olevasta telttavarastosta, mutta yhdestd kappaleesta ei ole
tietoa.
2 Varastosta 16ytyi oikea mééra.
3 Ei 16ytynyt varastopaikalta.
4 Varastosta 10ytyi oikea méaéré.
5 Varastosta 18ytyi oikea méar.
6 Varastosta 16ytyi oikea maéré.
7 Varastosta 16ytyi oikea mééra.
8 Varastosta 10ytyi oikea méaéré.
9 Varastosta 16ytyi oikea mééra.
10 Varastosta 16ytyi oikea mééra.
11 Varastosta 10ytyi oikea méaéré.
12 Varastopaikasta ei tietoa, eli ei 10ytynyt.
13 Varastosta 16ytyi oikea maéré.
14 Ei 16ytynyt varastopaikalta.
15 8 kpl 10ytyi, mutta yksi oli vddrdnmallinen.
16 Varastosta 16ytyi oikea miiri.
17 Varastosta 16ytyi oikea mééra.
18 Ei 16ytynyt varastopaikalta.
19 Varastosta 10ytyi oikea méir.
20 Varastosta 10ytyi oikea maaré.
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9 TULOSTEN TARKASTELU

Tutkimuksessa saaduista tuloksista pédtettiin tarkastella vield ldhemmin neljdd arvok-
kainta juurisyy kategoriaa. Tarkoituksena oli, ettd saataisiin vield parempi kuva kyseisisti

kategorioista.

9.1 Tuotekehitys

Tuotekehitys kategorian suuri arvo koostui ldhes kokonaan tuoteperheen A osista. Liit-

teessd 4 on esitetty nimikkeiden kategoriat, josta ndhd4én minka tyyppisistd osista varasto

oli kertynyt ja liitteestd 5 ndhddén yksityiskohtaisempi listaus timén kategorian varasto-

nimikkeista.

9.2 Tuotemuutos

Hitaasti kiertdvaa varastoa on tissd kategoriassa padssyt kertymddn, koska osiin tai ko-

koonpanoihin on tullut paivityksii, jolloin vanhat osat ovat jadneet varastoon.
Liitteestd 6 ndhdéén tuoteperheet ja ndiden kokonaisarvot, joiden osista varasto oli kerty-
nyt téssd kategoriassa. Liitteessd 7 on esitetty tarkempi listaus tuotemuutos kategorian

varastosta.

Kuviosta 6 ndhdéén, ettd 1ihes puolet varastosta oli sihkokomponentteja.
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Muut Voimansiirto
2,4% 0,0%

Terasrakenteet
12,2 %

KUVIO 6. Tuotemuutos osien jakaantuminen nimikkeen kategorian mukaan

9.3 Tuotanto-ohjelman muutokset

Téssé kategoriassa usealla osalla on ollut pitkdt toimitusajat, kun niitd on hankittu. Jos

toimitusajan sisdlla tulee muutoksia, niin jadvét ndméa osat usein ylimaaréisind varastoon.

Kuviosta 7 ndhdéén, ettd tisséd kategoriassa terdsrakenne komponentit vievét isoimman

osan arvosta.

Sahko Muut
6.7% 0,0 % __Omat kokoonpanot

0,0 %

Hydrauliikka
7,7%

KUVIO 7. Osien jakaantuminen nimikkeen kategorian mukaan
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Liitteessd 8 on esitetty tuoteperheet, joiden osia esiintyi téssd kategoriassa ja liitteestd 9

ndhdéén tarkempi listaus timén kategorian varastosta.

9.4 Ramp down/alasajo

Yrityksen jonkin laitteen alasajaminen, eli tuotannon lopettaminen aiheuttaa hitaasti kier-

tdvdd varastoa. Alasajettavien laitteiden epékurantteja osia saattaa jdddd varastoon pal-

jonkin, mutta alasajon hyvélla hallinnalla téltd voidaan vélttya.

Ramp down kategoriassa suurin osa oli terdsrakenteita, joista varaston arvo muodostui

(kuvio 8).

Muut

Voimansiirto
1,9%

Omat kokoon
11,6 %

KUVIO 8. Ramp down/alasajo osien jakaantuminen nimikkeen kategorian mukaan

Liitteessd 10 on esitetty tuoteperheet, joita esiintyi tdssd kategoriassa, seki liitteestd 11

ndhddin tarkempi listaus tdmén kategorian varastosta.
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10 KEHITYSEHDOTUKSET

Opinndytetyon yhtend osana oli tehdd kehitysehdotuksia kiertiméattomén varaston kerty-
misen minimoimiseksi. Tyohon ei kuulunut kehitysehdotusten toteuttaminen, vaan tar-
koituksena oli miettid ja ehdottaa mahdollisia toimenpiteitd. Kehitysehdotuksia tehtiin
neljille arvokkaimmalle juurisyy kategorialle erikseen tutkimalla ndiden tuloksia ja tie-

toja, seké lopuksi muita yleisid kehitysehdotuksia.

10.1 Tuotekehitys

Tuotekehitys kategoria oli selvisti arvokkain saatujen tulosten perusteella ja varasto koh-
distui 1dhes kokonaan tuoteperheeseen A. Niiden laitteiden taustalla oli tuotekehityspro-

jekti, joka ei mennyt suunnitelmien mukaisesti.

Projektin epdonnistumiselle oli erilaisia syitd, josta aiheutui ongelmia laitteen valmistet-
tavuuden varmistamisen ja toimivuuden kannalta. Tulevaisuudessa on hyvé suorittaa tek-
nisten riskien rajaamista ja aikatauluttamalla uuden laitteen ylosajo huolellisesti. Tamé
projekti toimii varmasti esimerkkind seuraaville tuotekehitysprojekteille, jotta viltytdan

hitaasti kiertdvin varaston kertymiselta.

10.2 Tuotemuutos

Tuotemuutoksen tapahtuessa ostajat saavat suunnittelusta ECN (Engineering Chance No-
tice) muutosilmoituksen nimikkeesté, joka on péivittynyt. Ostajan vastuulle jd4 vanhan

tuotteen arvioiminen ja péaitoksen tekeminen siitd, mitéd varastolle tehdién.

Tassd muutosprosessissa kehittdmisen kohteena voisi olla tiedonkulun parantaminen. Esi-
merkiksi suunnittelijoille pitéisi saada tieto vanhan nimikkeen varastosaldosta ja ostajalle
ldhetettdvain muutosilmoitukseen voisi liittdd ohjeistuksen, mitd vanhalle nimikkeelle
tehddin. Esimerkiksi vanhat osat voisi kiyttdd varastosta loppuun ennen kuin muutos as-

tuu voimaan ja siirrytiddn uuden osan kiyttdmiseen. Mikéli osa on muuttunut niin paljon,
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ettd sitd ei voida kayttia, niin voisi tehdi selvitystd, ettd voiko vanhaa modifioida kéytto-

kelpoiseksi.

10.3 Tuotanto-ohjelman muutokset

Hitaasti kiertdvii varastoa aiheuttaa téssi tapauksessa tilanteet, joissa kysynnian muutok-
sista seuraa aikataulumuutoksia. Erityisesti haasteita syntyy, jos osilla on pitkit toimitus-

ajat tai lopputuotteet ja optiot ovat harvinaisia.

Kehityskohteina voisi olla tuotannon suunnittelun prosessien kehittdminen, kysyntétie-
don luotettavuuden parantaminen ja muutoksista tiedottaminen. Kun muutoksia tulee,
niin tieto pitéisi saada pikaisesti ostoon, jotta voidaan selvittdd, onko tilauksia mahdollista

siirtdd tai peruuttaa.

10.4 Ramp down/alasajo

Laitteen tuotannon lopettamisesta aiheutuvaa varastoa voisi vihentdd alasajon parem-
malla hallinnalla, eli panostetaan tiedonkulkuun eri sidosryhmien valilla ja alasajo suun-
nitellaan paremmin. Ennen péétoksien tekoa pitdisi paremmin ymmartié, mité varastossa

on.

Laitteista jddvid varastoa voisi pyrkid tehokkaammin hyddyntdméin varaosa organisaa-
tion kautta, joko myymalld se varaosille tai vaihtoehtoisesti toimittajille. Voisi my0s
tehdd selvitystd, ettd onko alasajettavan tuotteen osia mahdollista kéyttdd muissa lait-

teissa.

10.5 Muut kehitysehdotukset

Haastattelujen aikana nousi esille ennusterakenteet, jotka eivit aina pidé paikkaansa. Jos
jokin nimike muuttuu, saattaa ennusterakenteessa olla vield vanha tieto, jonka mukaan
tilataan osia. Ennusterakenteiden ajan tasalla pitdminen véhentéisi hitaasti kiertdvin va-

raston kertymistd. Tama vaatii rakennekésittelijoiden ja ostajien hyvéa yhteistyota.
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Mikéli tiedetddn, ettd jonkin kokoonpanon valmistus ulkoistetaan, voisi ndihin tarvittavat

osat myydéa kokoonpanojen toimittajalle tai vaihtoehtoisesti toimittaa varaosille.

Varastosaldotodennuksissa selvisi, ettd muutamaa nimikettd ei 10ytynyt ollenkaan sille
merkityltd varastopaikalta ja joissakin saldomééra oli merkitty vdirin. Inventoinnissa olisi
syytéd panostaa huolellisuuteen. Varastopaikkojen merkintdd voisi myds parantaa, koska
todennuksissa ei yhtd nimikettd 16ytynyt ollenkaan tdmén takia. Otanta tehtiin vain pie-

nelle médrille nimikkeisté ja virheitd esiintyi melko paljon.
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11 POHDINTA

Tamin tyon ldhtokohtana oli tehdé tutkimus yrityksen hitaasti kiertédvasti varastosta, seké
lopuksi esittdd kehitystoimenpiteitd. Tutkimuksen toteuttamiseksi ostajien haastattelut
olivat avainasemassa. Haastattelut olivat hyvé ja luotettava tapa hankkia tietoa varasto-
nimikkeistd. Yhteisty0 ostajien kanssa sujui hyvin, joka auttoi osaltaan opinndytetyon 14-
piviennissi. Haastattelutilanteet olivat opettavaisia, koska samalla saatiin paljon sellaista
tietoa, jota ei muualta vilttdmatti olisi ollut saatavilla. Tyon edetessd haastatteluista oppi

16ytdmain oikeita asioita ja yhtéldisyyksid varastonimikkeiden vélilla.

Haastattelujen tueksi oli tarkedd tutustua myds kirjallisuuteen aiheeseen liittyen. Tutus-
tuminen kirjallisuuteen heti tyon alkuvaiheessa auttoi hahmottamaan aihetta paremmin.
Aiheeseen liittyvén kirjallisuuden 16ytdmistd helpotti opinnédytetydn hyva ohjaus, jonka
avulla osattiin etsid oikeasta paikasta. Kirjallisuuteen perehtyminen auttoi myos haastat-
telujen tekemisesséd. Teoriaosuuden luotettavuuteen on pyritty etsiméllé tietoa useista eri

lahteista.

Kerittyjen tietojen analysoimisessa saatu hyvé ohjaus auttoi, jotta tyon tulokset saatiin
selkedén muotoon. Tuloksissa tuotiin esille niitd asioita, joita projektin alussa asetettiin
tavoitteeksi. Néité tietoja hyodyntdmalla yritys voi pyrkiéd alentamaan hitaasti kiertdvéin

varaston arvoa tulevaisuudessa.

Yleisesti katsoen tyo onnistui hyvin. Teoriaosuuteen 16ytyi aiheeseen liittyen tirkeimpid
asioita ja itse tutkimusosuus saatiin vietyd ldpi ongelmitta. Tutkimuksen tekemisti hel-
potti tyon hyvi ohjaus, seki ostajien auttavainen asenne. Ty0 oli opettavainen kokonai-
suudessaan ja on varmasti hyddyllinen kirjoittajalle itselleenkin tulevaisuudessa. Jatko-
tutkimuksena tdmén tyon kehitysehdotuksia voisi viedd pidemmille, toteuttamalla tai jat-

kokehittamalla niita.
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