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Tama opinnadytetyd tehtiin toimeksiantajayritykseen osana kaynnissa olevaa
LEAN-projektia. Se rajattiin kasittelemaan operatiivisen oston toiminnan kehi-
tysta. Tama saavutettiin paivittamalla tarkeimmat nimikkeet varasto-ohjautuviksi
Abc-analyysin avulla. Esiin nousi myods oston tarve parantaa toimittajayhteistyota,
mika saavutettiin kayttdonottamalla toimittajaportaali sahkdiseen tilausten hallin-
taan. Naiden lisaksi ostolla oli tarve automatisoida ostotilausprosessia, jotta turha
ajankulutus manuaalisista vaiheista voitaisiin kohdentaa tarkeampiin ostontoi-
mintoihin.

Toimeksianto toteutti toimittajaportaalin kayttoonoton, tarkeimpien nimikkeiden
ohjausarvojen uudelleen maarittelyn ja tilausprosessin automatisoinnin. Naiden
toteutuksien myota oli mahdollista tehostaa ostajien ajankayttda ja samalla va-
hennettiin merkittavasti inhimillisten virheiden mahdollisuutta oston toiminnassa.

Opinnaytetyossa kasitellaan oston ohjaukseen ja toimittajasuhteisiin liittyvia teo-
rioita, joita sovellettiin toteutuksessa toimeksiantajan toiveiden mukaan. Tyossa
esitelladn myds toimittajasuhteiden teoriaa, joka on ostotoiminnan kehityksen
kannalta tarkea aihealue.

Opinnaytetydlla saatiin ostotoimintaan valittdmasti vaikuttavia tuloksia, jotka kayt-
téonoton jalkeen tehostivat ostajan paivittaista toimintaa valittomasti. Nimikkei-
den ohjausarvojen uudelleen maarittely taas nosti hetkellisesti varaston arvoa,
mutta pitkalla aikavalilla se tulee kuitenkin laskemaan toimeksiannon aikaisesta
arvostaan.

Asiasanat: Abc-analyysi, oston ohjaus, toimittajaportaali



ABSTRACT

Tampereen ammattikorkeakoulu

Tampere University of Applied Sciences
Degree Programme in Mechanical Engineering
Production Engineering

NURMINEN, VALTTERI:
Development of Operative Purchasing

Bachelor's thesis 32 pages, appendices 1 pages
November 2019

This bachelor’s thesis was done for the commissioning company as part of a
larger LEAN project. The study was limited to address the development of oper-
ational purchasing which was accomplished by updating the most important items
to be stockpiled and by deploying a vendor portal for electronic order manage-
ment. In addition to these, the purchasing unit needed to automate the purchas-
ing process so that unnecessary time spent on manual steps could be focused
on more important activities for the purchasing team.

The assignment involved the implementation of a vendor portal, redefinition of
control values for key items and automation of the purchasing process. These
implementations resulted in more efficient time management for the purchasers
and a clear reduction in human errors in purchasing actions.

The theory part of the thesis deals with theories of purchasing control and supplier
relations, which are applied according to the client’s wishes. It also introduces the
theory of supplier relationships, an important topic for the development of pur-
chasing.

This thesis produced results that had a direct impact on purchasing actions, which
immediately afterwards enabled the purchaser to work more effectively each day.
The redefinition of the control values of the important items, on the other hand,
increased current value of the stock, but in the long run the value will decrease.

Key words: Inventory Management, Abc-analysis, supplier portal
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ERITYISSANASTO

ABC — Varastonhallinta menetelma, jossa varastoitavat nimikkeet jaetaan kol-

meen luokkaan.

EOQ - Optimaalisen tilauseran menetelma (eng. echonomical order quantity).

ERP — Sahkdinen toiminnanohjausjarjestelma. (eng. Enterprise Resource Plan-

ning).

JOT — joustava menetelma (eng. JIT = Just-in-time) tuotteiden hankinnassa ja

valmistuksessa.

LEAN — Johtamisfilosofia, jossa pyritdan poistamaan arvoa tuottamattomat toi-

minnot.

Nimike - nimi, tunnus, koodi tai naiden yhdistelma, jonka avulla yksiloidaan

tuote, tuoteryhma tai muu konkreettinen tai abstraktinen kohde.

Pilotointi — Testijakso, jolloin kokeillaan joitain uutta toimintamallia.

Varaston riitto — Kertoo kuinka pitkalle varasto riittaa keskimaarain normaalilla

kysynnalla.



1 JOHDANTO

Opinnaytetyo tehdaan toimeksiantona suomalaiselle metallialan keskisuurelle
yritykselle osana kaynnissa olevaa suurempaa LEAN-projektia. Toimeksiantaja
on suomalainen yritys, joka toimii markkinoilla maailmanlaajuisesti. Ty0 sisaltaa

kirjallisen osuuden ja kaytannon toteutuksen selostuksen.

Opinnaytetyon paatavoitteena on tehostaa ostajien tyota ostettavien nimikkei-
den uudelleenluokittelulla ja tilausprosessin- seka toimittajien tilausvahvistuk-
sien automatisoinnilla. Ostajien toiminnan tehostamisella varmistetaan nimikkei-
den saatavuus tuotannossa. Nain kyetaan tarjoamaan asiakkaille laadukasta
palvelua. Toimeksiantajan valttikorttina markkinoilla on heidan kykynsa vastata
nopeasti asiakkaiden tarpeisiin ja juuri taman vuoksi nimikkeiden saatavuus tuo-

tannossa on ratkaiseva.

Ostonimikkeet on tarkoitus jakaa Abc-analyysin avulla uusiin luokkiin. Uudel-
leenluokittelun avulla saadaan maariteltya nimikkeille tarpeen vaatimat varasto-
arvot, joiden avulla kriittisten komponenttien saatavuus paranee ja huonosti
kiertavat nimikkeet saadaan minimoitua. Tama parantaa tuotannon tehokkuutta

ja paaoman kayttoastetta pitkalla aikavalilla.

Edella mainitun lisaksi suoritetaan toimittajaportaalin kayttdoonoton ohjeistus ja
koulutus avaintoimittajille. Sahkoisen toimittajaportaalin kautta tehtavien tilaus-
vahvistusten avulla ostajan ajankaytto ostotilausta kohden vahenee ja toimitta-
jien seuranta helpottuu. Ajankayttda saadaan myos vahennettya automatisoi-
malla ostajakohtaiset ostotilaukset, jolloin poistetaan ostotilauksissa toistuva

manuaalinen osuus.



2 OPINNAYTETYON TARKOITUS

2.1 Lahtokohdat

Toimeksiantajalla on ollut kaytéssaan kaksi mallia nimikkeiden hallintaan: profii-
liohjautuvat nimikkeet seka kahden laatikon menetelmalla ohjautuvat nimikkeet.
A-luokan nimikkeille on maara avata uusi varasto-ohjautuvien nimikkeiden
ryhma, jotta on mahdollista parantaa nimikkeiden saatavuutta tuotannossa ja

helpottaa osien ostamista.

Toimittajaportaali on opinnaytetydn alkaessa pilotoitu toiminnan testaamiseksi
kahdella toimittajalla, jotka ovat todenneet jarjestelman toimivaksi ja valmiiksi

siitymaan myos muille avain toimittajille.

Ostaijilla on ollut ostotilausta tehdessaan manuaalisia vaiheita, joista haluttiin
paasta eroon. Ostajan jokapaivaisessa tydssa kului turhaa aikaa rutiinivaiheiden
toistamiseen ja vakiotekstien jatkuvaan toistamiseen. Ostajakohtaisen ostotau-
lukon avulla ostaja kykenee tekemaan ostotilaukset nopeammin ja ilman turhia

aikaa vievia valivaiheita.

2.2 Tehtava ja aiheen rajaus

Tavoitteena on tehostaa ostajien ajankayttdoa. Tyo on rajattu kasittelemaan kol-
mea aihetta tavoitteen saavuttamiseksi:

1. Toimittajaportaalin kayttoonotto ja jatkotoimenpiteet avaintoimittajille

2. Ostonimikkeiden uudelleenluokittelu Abc-analyysin avulla

3. Ostajakohtaisen ostotaulukon pilotointi ja kayttdéonotto



3 ABC-ANALYYSI

3.1 Analyysin maaritelma

Abc-analyysi pohjautuu Pareto-kayraan, joka tunnetaan paremmin 20/80-saan-
nosta. Saanndn luonut ekonomi Vilfredo Paretoa huomasi tutkimuksissaan, etta
80 prosenttia kaikista tuloista menevan vain 20 prosentille vaestosta 1900-luvun
Englannissa. Taman huomion pohjalta han aikaan sai 20/80-saannon, jonka
mukaan 20 prosenttia tuotteista vaatii 80 prosenttia huomiosta ja loput 80 pro-
senttia vain 20 prosenttia huomiosta. (Sakki 2009, 90; Waters 2009, 362.)

20/80-saannon kahden luokan sijaan Abc-analyysissa tuotenimikkeet jaetaan
useampaan luokkaan niiden myynnin tai kulutuksen mukaan. Tuotteiden luokit-
telu voidaan myos tehda niiden myyntikatteen tai liiketuloksen perusteella, jois-
sain tapauksissa myos tuotteen vaikutus yrityksen kannattavuuteen voi toimia
luokittelun tekijana. Toisinaan kannattaa ottaa huomioon kappalemaarat myyty-
jen eurojen sijaan, silla ne ovat helpommin hahmoteltavissa. (Ritvanen, Koi-
visto, 2007 38; Sakki 2009, 91.)

Abc-analyysin kannalta on tarkeaa luokitella tuotteita, ei tuoteryhmia. Analyysin
perusteella saadaan tuotteet niille sopiviin ryhmiin, joista voidaan nahda suures-
takin tuotemaarasta erottaa nopeasti esimerkiksi nopeakiertoiset nimikkeet ja
kokonaismyyntiin nahden toisarvoiset nimikkeet. Tama helpottaa myds tulevai-
suudessa nimikkeiden luokittelua, esimerkiksi vuosikatsauksen jalkeen. Analyy-
sissa olisi hyva kayttaa ennusteisiin sidottuja arvoja menneiden arvojen sijaan,
vaikka se usein tehdaankin vanhojen tapahtumien perusteella. Menneiden arvo-
jen perusteella tehdysta analyysista kay ilmi yleensa seuraavassa katsauk-
sessa, etteivat samat nimikkeet sijoitukaan enda saman lailla analyysiin. Ennus-
teeseen sidotuista arvoista voidaan saada tulevaa kautta paremmin vastaavat
arvot. (Sakki 2009, 91-92)

Logististen menojen nakokulmasta varastot luovat erittain suuren osan koko-

naiskustannuksista, silla varastointiin kuuluvat menot ovat usein 20-55 prosent-



tia varastoon sidotun padoman arvosta. Nama voidaan jakaa neljaan kategori-
aan: paaomakustannukset, vakuutusmaksut, varastotilan kustannukset ja riski-
kustannukset. (Ritvanen, Koivisto 2007, 40)

Varastoon sidotut padomakustannukset ovat suuri tekija varastoinnin kokonais-
kustannuksista. Varastojen pitamiseen kuluu paljon paaomaa, joka likvidoita-
essa voitaisiin kayttaa erilaisiin investointeihin, kuten laitehankintoihin. Paa-
oman menojen korkotekijana kannattaa pitaa tuottoa, joka saataisiin sitoutta-
malla padoma varastosta johonkin muuhun tarkoitukseen. Kaiken kaikkiaan
suuri varastoon sidottu varallisuus painostaa yrityksen taloutta. Taman vuoksi
nykypaivana monet yritykset pyrkivat pienentamaan varaston arvoaan kehitta-

essaan omaa logistiikkaansa. (Ritvanen, Koivisto 2007, 41)

3.2 Abc-luokkien ohjaaminen

Abc-luokittelussa voidaan maarata niin monta luokkaa kuin halutaan. Kuitenkin
maara kannattaa suhteuttaa omaan tarpeeseensa sopivaksi ja ylimaaraisella
luokittelulla voidaan vaikeuttaa seurantaa. Yleisesti ottaen nimikkeet voidaan ja-

kaa kolmeen ryhmaan.

myynti

100%1 -
95 % -—

80 %

20 % 50 % 100% tuotteet

KUVIO 1. Kolmiluokkaisen ABC -analyysin nimikkeiden jakautuminen (Logistii-
kan maailma, 2019)
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A-luokan nimikkeet ovat yrityksen tuloksen kannalta tarkeimpia ja niita tulee
seurata tarkasti, mielellaan paivittain. Nama nimikkeet tuovat yritykselle suurim-
mat voitot rasittamatta liikaa resursseja. A-nimikkeiden toimitusaika tulee saada
mahdollisimman pieneksi, jotta niiden nopea saatavuus taataan myos kysynnan
kasvaessa oletettua suuremmaksi. A-luokka koostuu noin 20 prosentista nimik-
keista, ostohinta on kuitenkin noin 80 prosenttia varaston arvosta. (Ritvanen,
Koivisto, 2007, 39-40; Sakki 2009, 91-92; Waters 2009, 362.)

B-luokan nimikkeet luovat keskiluokan ja niiden seuranta on hyva automatisoida
ja tarkastaa ainakin viikoittain. Naita nimikkeita kannattaa seurata, jotta potenti-
aaliset nimikkeet voidaan tarvittaessa nostaa A-luokkaan tarkempaan seuran-
taan. B-luokka koostuu noin 30 prosentista nimikkeista, ostohinta on noin 15
prosenttia varaston arvosta. (Ritvanen, Koivisto, 2007, 39—-40; Sakki 2009, 91—
92; Waters 2009, 362.)

C-luokan nimikkeet eivat tuo yritykselle juurikaan tuottoa ja niiden kierto on mi-
nimaalista tai olematonta. Taman vuoksi seuranta ei ole yhta tarkeassa ase-
massa kuin muilla luokilla. Vaikkakin ne ovat toisarvoisia myyntiin nahden voivat
nama nimikkeet olla tarkeita asiakkaille tai yritykselle ja niita pidetaan taman
vuoksi mukana ohjelmistossa. Esimerkiksi tehtaan suojavarusteet eivat luo
suurta menekkid, mutta niitd on oltava saatavilla tarpeen noustessa. C-luokan
tuotteista on hyva selvittaa, mitka tuotteet ovat kannattavia varastoida ja mitka
ovat turhia, jotta saadaan vapautettua varaston resursseja realistisille tarpeille.
C-luokka koostuu noin 50 prosentista nimikkeista, mutta osuus on vain 5 pro-
senttia koko varaston arvosta. (Ritvanen, Koivisto, 2007, 39—40; Sakki 2009,
91-92; Waters 2009, 362.)

Osto on jokaisen yrityksen toiminnan kannalta tarkeaa, silla kaikki organisaatiot
tarvitsevat materiaalivirtaa ulkopuolisilta toimittajilta. Oston tarkein tehtava on
tarvittavien tuotteiden hankinta niitd myyviltd osapuolilta. Ostotoiminta itsessaan
ei takaa yrityksen menestymista, mutta huonosti hoidettuna se tarkoittaa pitkia
toimitusaikoja, huonoa laatua, alhaista asiakastyytyvaisyytta ym., jotka johtavat

vaajaamatta yrityksen kariutumiseen. (Waters 2009, 304-305.)
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4 OSTON OHJAUS

4.1 Optimaalisen tilauseran menetelma

Tilauseran koon maarittdminen on oston kannalta tarkedssa asemassa. Suu-
remmalla tilauseralla saadaan laskettua tuotteiden kappalehintaa matalam-
maksi, mutta haittapuolena tuotteita on varastoitava pidempaan. Pienemmalla
tilauseralla puolestaan painvastoin kappalehinta on suurempi, mutta tuotteiden
varastointikustannukset ovat matalammat. Optimaalisen tilauseran menetelman
(echonomical order quantity, EOQ) kaavan avulla voidaan maarittda nimikkeelle
edullisin erakoko, mika saadaan alla nékyvasta ns. Wilsonin kaavasta. (Sakki
2009, 116; Weele 2010, 260-261.)

E0Q = & (1)

=[g

EOQ = taloudellinen tilausera
D = tuotteen vuosikulutus

H = yhden yksikon varastointikustannukset

Kaavan antamat lukemat ovat todellisuudessa aina likiarvo, silla siina kaytetta-
vien menojen arviot eivat ole eksakteja laskettuja lukuja. Taman vuoksi kaavan
tulokset voivat olla suurempia, kuin todellisuudessa on tarvetta. EOQ antaa kui-
tenkin hyvan suunta-arvon tilauseran maarittelyyn ja sita on helppo ymmartaa
seka kayttaa. Se on myos helppo implementoida ja automatisoida jarjestelmiin.
(Sakki 2009, 116; Waters 2009, 353.)
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Varastoimisen kulut

Kustannukset

Epakohtaiset kulut

v

Ostoeran koko

KUVIO 2. Optimaalinen ostoera EOQ. (Sakki, 2009,117.)

Suurin pulma tilauseran maarittelyssa on toimituseran kustannukset. Sakki
(2009) mainitsee tilauserien suuruuden olevan arvioitavissa keskimaaraisten
kulujen ja toteutuneiden saapumistapahtumien lukumaaran pohjalta. Kuitenkin
monissa tapauksissa kulut vaihtelevat suuresti, esimerkiksi kuljettamisen kus-
tannukset muuttuvat eran koon ja painon mukaan. Kustannuksen laskenta on
tarkeaa, jotta valtytaan ylimaaraiselta tyolta ja nain ostoeraan liittyvista piilomak-

suista.

4.2 Tilauspistemenetelma

Tilauspiste on varastoon sidottu piste, jonka alittuessa tuotetta tilataan lisaa ja
sita ehtii saapumaan varastoon ennen varmuusvaraston alittumista. Jos kuiten-
kin toimitusaikana menekki nousee, on viela varmuusvarasto johon turvautua.
(Sakki 2009, 123)
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Varastosaldo Osto- [ taydennysera
Tilauspiste Kaytto-
varasto
'4
Varmuus-
varasto
AkaC——————
> Toimitusaika
KUVIO 3. Tilauspistemenetelman kaavio (Logistiikan maailma, 2019)
Tilauspisteen kaava:
T=DL+B (2)

T on tilauspiste
D on keskimaarainen menekki tavarayksikoissa viikossa.
L on toimitusajan pituus viikoissa

B on varmuusvarasto tavarayksikoissa

43 JOT

Juuri oikeaan tarpeeseen eli JOT-menetelma (eng. JIT = Just-in-time) on jous-
tava menetelma tuotteiden hankinnassa ja valmistuksessa. Tuotteiden saata-
vuus ei ole liian aikaista, jolloin valtytaan varastointikustannuksilta. Se ei myo6s-
kaan ole liian myohaista, minka ansiosta valtytaan negatiiviselta asiakastyyty-
vaisyydeltd. JOT-menetelman perusperiaate on minimoida varastoa ja varmis-
taa materiaalien saatavuus juuri tarvittavaan aikaan. JOT menetelma ei tuotan-

non perinteisen jarjestelman tavoin "tydnna” kappaletta tydvaiheelta toisella ta-
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voiteaikataulussa pysymiseksi, vaan se "vetaa” kappaleen tydvaiheelle kun tyo-
pisteella edelliselle kappaleelle suoritettava tyovaihe valmis. Taman jalkeen se
“vetad” uuden kappaleen ilmoittamalla jarjestelmalle olevansa valmis operoi-
maan uutta kappaletta. (Waters 2009, 285-288.)

JOT:in ainoa tarkoitus ei kuitenkaan ole varastojen minimointi. Se on myds hal-
lintatyokalu, jonka avulla pyritaan minimoimaan hukkaa. Esimerkiksi yleisesti ot-
taen suuret erakoot saadaan pienia edullisemmin, mutta kysynnan ollessa va-
haista, seisovat ne kauan varastossa tarpeettomina. Taman vuoksi JOT pyrkii
poistamaan taman hukkavaraston optimoimalla erakoot niin pieneksi kuin mah-
dollista. Tassa on kuitenkin omat haittansa: Yksittaisetkin toimittajaongelmat
heijastuvat JOT:issa suoraan tuotantoon, silla minimoimalla varasto tullaan riip-
puvaisiksi toimittajien tasmallisyydesta laadussa ja toimitusvarmuudessa. JOT
ei myoskaan sovellu hyvin kausiluontoisille tai vaihteleville markkinoille, silla se

vaatii tasaista ja hyvin ennustettavaa tuotantoa. (Waters 2009, 291-294.)

Visuaalinen ohjaus on eraanlainen JOT-menetelma, joka perustuu laatikoissa
tai jossain muussa nahtavissa olevassa varastossa sailytettavien materiaalien
hallintaan. Naita voivat olla esimerkiksi kaksilaatikko menetelma, kanban-kortti,
seka jokin fyysinen tadydennysraja. (Logistiikan maailma 2019; Waters 2009,
289)

Kaksilaatikkomenetelmassa toisen laatikon tyhjentyessa, otetaan kayttoon toi-
nen laatikko. Tyhja laatikko ilmoittaa tdydennystarpeesta tilaavalle osapuolelle
ja tilauksen saapuessa uusi laatikko toimitetaan hyllyyn. (Logistiikan maailma
2013)

Edelld mainitusta edistyneempi versio on kanban (japaniksi kortti tai jokin naky-
vaa tosite), joka korvaa tyhjan laatikon. Tyhjan laatikon sijaan materiaalin loppu-
essa kortti viedaan tilaavalle osapuolelle, joka huolehtii tdydennystarpeen paik-
kaamisen. Materiaalin saapuessa taydennetaan varasto ja myos kortti tuodaan
takaisin. Korteissa on monesti suoraan tilauskoodi ja erakoko, joten materiaalin
uudelleentilaus on helppoa. (Waters 2009, 289-291.)
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4.4 Min-max -menetelma

Talla menetelmalla luodaan nimikkeelle ala- ja ylarajat, joiden valilla sen varaston
maara halutaan olevan. Maksimi on ylaraja, jota kappalemaara ei saa ylittaa ja
minimi taas vastaa tilauspistetta. Min-max -menetelmassa kaytetaan tarkastelu-
jaksoja, joiden lukumaara voidaan laskea jakamalla nimikkeen vuosikulutus sen
optimitilauseralla. Mikali maara on laskenut tarkastustilanteessa alle minimin,
tehdaan tilaus. Tilauksen maaran tulee nostaa varastonmaara maksimivaraston
ja sen hetken varastomaaran erotuksen mukaan, josta vahennetaan vield jo ni-

mikkeelle saapumassa olevat tilaukset. (Sakki 2009, 125)

A
Maksimivarasto
h
o /
T/
T
L
/ Minimivarasto
ff
¥
»
>
Tarkasteluvali Tarkasteluvali Tarkasteluvali

KUVIO 4. Min-Max menetelma (Sakki 2009, 125)

Tama menetelma sopii kaytettavaksi abc- analyysin kanssa, silla se soveltuu
kaikille abc-luokille. Nopean kierron a- ja b- nimikkeille maaritellaan tihedmpi
tarkasteluvali, kun taas hitaammille c- ja d- nimikkeille pidempi vali. (Sakki 2009,
126)
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5 TOIMITTAJASUHTEET

5.1 Toimittajan valinta

Hyvat toimittajat ovat ostotoiminnan kannalta tarkeimpia tekijoita oston toimitus-
ketjun toimivuuden ja asiakastyytyvaisyyden kannalta, silla huonot toimittajat ai-
heuttavat enemman vahinkoa yritykselle kuin huonot materiaalit. Tuotteen kan-
nalta on kaksi tarkeaa elementtia: toimiva ja tarpeen mukainen piirustus, seka
toimittaja, joka kykenee valmistamaan tuotteen piirustusten mukaisesti. Vaikka
tuotteiden suunnittelu olisi erinomaisesti toteutettu, ei se auta asiaa eteenpain
toimittajan ollessa kykenematon toteuttamaan haluttua laatua, annettuja toimi-

tusaikoja ja muita vaatimuksia. (Waters 2009, 311.)

Toisin sanoen toimittajan valinta lahtee tarpeista, joihin on loydettava tarpeet
tyydyttava toimittaja. Tarpeiden kartoituksen jalkeen aletaan etsimaan sopivaa
toimittajaa esimerkiksi alihankintamessuilta yms. tai internetista. Myds omilta
yhteistydkumppaneilta tai asiakkailta voi hankkia tietoa eri toimittajista, silla jo
toimittajan kanssa yhteistyota tekevat tahot voivat kertoa enemman toimitta-
jasta, kuin messut tai heidan kotisivunsa. Toimittaja vierailut ovat ehdottoman
tarkeita. Talldin on mahdollista tarkastaa paikanpaalla tayttaako toimittaja halut-
tuja kriteereita. (Ritvanen, Koivisto 2007, 151)

Monien kriteerien vuoksi toimittajan valinta on vaativa toimenpide ostolle. Valin-
nassa otetaan huomioon seuraavia asioita:

e Vakaa taloudellinen tilanne

o Kyky ja halu yllapitaa pitkaaikaisia toimittajasuhteita

o Kyky toimittaa tuotteet sovitusti

e Asiantuntemus ja kayttokokemus tuotteista

e Toimittaa vain laadukkaita tuotteita

e Toimitusvarmuus

e Hyvaksyttava hintataso

e Joustavuus asiakkaan tekemiin muutoksiin

e Maine ja historia

e Toimivien tilaustenhallintamenetelmien kaytto
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(Waters 2009, 311-312)

Ylla olevat kriteerit tayttaville toimittajille lahetetaan tarjouspyynnot. Kun tarjous-
kilpailuun on saatu vastaukset, voidaan kaikkien saatujen tietojen pohjalta tehda
toimittajan valinta. Valinnan jalkeen toimittajan kanssa suoritetaan neuvottelut

yhteistydsta, jonka pohjalta tehdaan sopimus. (Ritvanen, Koivisto 2007, 151)

5.2 Toimittaja suhteiden vaikutus

Kriteerit tayttavan toimittajan valinta tekee ostotoiminnasta helppoa ja vaiva-
tonta. He takaavat korkean toimitusvarmuuden ja tasaisesti laadukkaat tuotteet.
Hyvien toimittajasuhteiden kehittymiseen vaikuttaa se, etta toimittaja kykenee
tuottamaan runsaasti saman kategorian tavaraa, jolloin ostajan ei tarvitse hank-
kia tuotteita usealta eri toimittajalta. Tama mahdollistaa kumpaakin osapuolta
tyydyttavan yhteistydon syntymisen ja nain ollen kaikki ovat sitoutuneet yhteis-
tydn sujuvuuteen. Nain kyetaan keskustelemaan toimitettavien tuotteiden alen-
nuksesta, kun tilataan runsaasti tiettya tuotetta. samalla myos muiden tuottei-
den tilaaminen on sujuvaa ja vaivatonta. Toisaalta pienempien toimittajamaa-
rien kanssa yritys on haavoittuvainen toimittajan ongelmien suhteen, esimer-
kiksi jos toimittajan tehtaalla sattuu mittava vahinko. Tata voi paikata ostamalla
samanlaisia tuotteita kilpailevilta yrityksilta. Talloin yrityksen ei tarvitse enaa tur-
vautua vain yhteen toimittajaan ja nain varmistetaan tavaran saatavuus myos
ongelmatilanteiden sattuessa. Useampien yritysten etuja ovat myos laajempi
osaamisen verkko, Kilpailukykyiset hinnat seka toimittajien innovoinnin moti-
vointi.

(Waters 2009, 317-318)

Oston kannalta tarkeaa on toimittajien toimivuuden seuranta. Taman avulla voi-
daan nahda toimittajan suoriutuminen ja sen perusteella arvioida saatua palve-
lua. Toimittajien suoriutumista mitataan yrityksen maarittelemilla mittareilla,
jotka koostuvat yleensa toimitusvarmuuden ja laadun tarkkailusta. On myds tar-
keaa seurata toimittajan tuotteiden hintoja markoilla oleviin kilpailijoihin, jotta

tuotteiden hinnat pysyvat sen hetkiseen tasoon nahden kohtuullisina. Jos toimit-
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taja ei kykene suoriutumaan annettujen kriteerien perusteella siirrytdan jatkotoi-
menpiteisiin. Nama yleensa tarkoittavat toimintaa parantavien tyokalujen kayt-
téonottoa tai pahimmassa tapauksessa jopa toimittajan vaihdosta. Tyokaluja
voivat olla esimerkiksi toimittaja tapaamiset, joissa keskustellaan ongelmista ja
pyritaan I0ytamaan niihin yhteinen ratkaisu. (Ritvanen, Koivisto 2007, 152; Wa-
ters 2009, 314)

Ajoittaiset toimittajatapaamiset ovat tarpeellisia, vaikka toimittajan kanssa ei oli-
sikaan ongelmia. Toimittajatapaamisissa paastaan keskustelemaan molemmin-
puolisesta nakemyksesta yhteistyosta ja tulevaisuuden kuvasta. Tama erottaa
normaalin sahkdposti-/puhelinkeskustelun valityksella tehdyn kanssakaymisen

ja luo tiiviimmat valit kanssakayvien henkildiden valilla.
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6 TOTEUTUS

6.1 Toimittajaportaalin kayttoonotto

Toimittajaportaali on internet selaimessa toimiva applikaatio, jonne tehdyt ostoti-
laukset ja ennusteet kulkeutuvat. Toimittajat voivat sen avulla vahvistaa tilauk-
set verkossa, jolloin poistutaan sahkopostiketjujen valityksella tehdysta virhealt-
tiista menetelmasta. Tilausvahvistusten muutosten tarkastelua on myos helpo-
tettu ostajalle tulevan koontisahkopostin avulla, joka ilmoittaa ostajalle toimitta-
jan tekemista muutoksista tilausvahvistuksille. Toimittajat pystyvat tarkastele-
maan portaalin avulla myds toimeksiantajayrityksen ennusteita heille maaritelty-

jen nimikkeiden osalta.

Toimittajaportaaliin piiriin otettiin mukaan 23 toimittajaa, joiden yhteenlaskettu
kulutus oli noin 80 % hankinnan kokonaiskulutuksesta. Nama avaintoimittajat
ovat yrityksen toiminnan kannalta tarkeimpia tavarantoimittajia ja heidan kans-

saan on tarkeaa saada tilauksien kasittelylle luotettavampi menettelytapa.

Toimittajaportaaliin perehdytyksen jalkeen aloitettiin toimittajille suunnatun oh-
jeistuksen ja koulutuksen valmistelut. Opetusmateriaalin valmistumistuttua pi-
dettiin koulutukset, joiden jalkeen materiaalit [ahetettiin toimittajille uusien ja ko-
kemattomien portaalikayttajien kouluttamista varten. Toimeksiantajan toiveen
mukaan toimittajien koulutusta varten laadittiin yhden sivun mittainen tiivistelma,
johon he voivat tukeutua portaalia kayttaessaan (Liite 1). Kaikki materiaali luo-
tiin suomeksi ja englanniksi, jotta seka kotimaalaiset etta ulkomaalaiset toimitta-
jat saavat omat ja selkeat ohjeensa.

Toimittajien koulutukset pidettiin Skypen (verkon) valityksella, joka mahdollisti
koulutuksen toteutuksen useammalle toimittajalle kerrallaan valttden nain turhat
matkakustannukset. Koulutukset pidettiin kotimaisille toimittajille suomeksi ja ul-
komaalaisille englanniksi. Koulutukset viivastyivat viikolla, silla portaalin kehitta-
neella yhteistydkumppanilla oli teknisia ongelmia haluttujen portaalin muutosten
kanssa. Koulutukset pidettiin 4.4.2019, Suomalaisille klo 10:00 ja ulkomaalai-

sille klo 13:00 Suomen aikaa. Koulutusaika ei myoskaan kaynyt kaikille, joten



20

kolme ylimaaraista koulutuskertaa pidettiin suunnitellun lisaksi 3.4.2019,
5.4.2019 ja 10.4.2019.

Koulutuksien jalkeen luotiin kayttajatunnukset kaikille toimittajalle ja tunnukset
lahetettiin kontaktihenkilbille ennen kayttoonottoa, joka mahdollisti toimittajapor-
taaliin tutustumisen jo ennakkoon. Kayttoonottoa jouduttiin lykkaamaan touko-
kuun lopulle, silla toimittajille Iahtevien sahkopostimuistutusten kanssa oli viela
ongelmia palvelimen puolella. Virallinen kayttoonotto siirtyi tyon jalkeiselle
ajalle, jota ennen toimittajille 1ahetettiin sahkopostitse tiedote tulevan kayttoon-
oton paivamaarasta, tehdyista uudistuksista, seka tulevasta kyselysta portaaliin

liittyen.

Opinnaytetydjakson lopulla toimittiin teknisena tukena toimittajille portaalia kos-
keviin ongelmiin liittyen. Tukitoiminnan avulla saatiin tietoa toimittajaportaalin
ongelmista, joiden pohjalta pystyttiin suunnittelemaan portaalin jatkokehitykseen

liittyvia toimenpiteita.

6.2 Nimikkeiden ohjausarvojen uudelleen maarittely

Toimeksiantajalla on yhteensa suuri maara nimikkeita. Naista nimikkeista valit-
tiin kriittisimmat 30 prosenttia nimiketta, jotka vastasivat 80 prosentista koko-
naiskulutuksesta. Naille nimikkeille haluttiin luoda uudet minimit, maksimit ja ti-

lauspisteet ERP-jarjestelmaan, jotta nilden ohjaaminen ja kasittely tehostuisi.

Kaikilla valituilla nimikkeilla ei alkutilanteessa ollut min-max arvoja, vaan toimin-
nanohjausjarjestelmassa oli maaritelty pelkka tilauspiste. Yksinomaan tilauspis-
teeseen nojautuminen ei luonut kaikille nimikkeille tarpeeksi riittoa varastoon,
jonka tahden toimitusajan suurempi menekki oli johtanut liian usein varaston
loppumiseen sesonkiaikoina ennen uuden eran saapumista. Toisilla nimikkeilla
taas varaston riitto oli liilan suuri, joka puolesaan nosti turhaan varaston arvoa.
Naita ongelmia haluttiin ehkaista luomalla valituille nimikkeille minimi ja maksi-
miarvot, seka niiden valiin sijoittuva tilauspiste, jotka vastaisivat paremmin ni-

mikkeiden oikeaa kulutusta.
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Laskennat ja listat esitettiin palaverissa, jonka jalkeen haluttiin purkaa sen hetki-
sen varaston riitto eri nimikkeille, jotta nahtiin missa nimikkeissa varastoarvoa
on kasvatettava ja myos missa sita pystytaan laskemaan. Haluttiin myds uusi
min-max arvojen maaritys, minimi 12vk ja makisimi 20vk, haluttiin tehtavaksi ja

verrata naita arvoja varaston riittoon.

Nykysen riitton jakautuminen

Riitto

0% 50% 100%
Nimikkeita kpl

. Ritto vk = =————MIN TP MAX

KUVIO 5. Nimikkeiden riiton jakautuminen vs uudet arvot

Min-max arvojen maarittely aloitettiin suorittamalla sen hetkisen varaston arvon
perusteella tehty Abc-analyysi kaikkien nimikkeiden Abc-analyysin perusteella
valituille A-nimikkeille. Uuden analyysin nimikkeet paatettiin jakaa A- ja B-luok-

kaan, jolloin ne sijoittuivat Iahelle 80/20 saantoa.

ABC analyysi Huhtikuu 2019

% varaston arvosta
100% 1

I

90% —
80% =]

/]
70% B luokka
60% ,_f’_// nimikeista 75%
50% jf 20,3% Varaston arvosta
40% -
30% - A luokka
20% A nimikkeista 25%
10% - 79,7% Varaston arvosta

| Nimikkeita Kpl

0%

KUVIO 6. Valituille nimikkeille tehty Abc-analyysi.
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Analyysin jalkeen tehtiin kolme eri skenaariota min-max arvoille, jotka esiteltiin
tulevassa palaverissa. Nama arvot perustuivat nimikkeiden viikkokohtaisesti ar-
vioituihin menekkeihin viimeisen 12 kuukauden kulutuksen mukaan:

- Minimi 4 viikon kulutus ja maksimi 8 viikon kulutus

- Minimi 6 viikon kulutus ja maksimi 12 viikon kulutus

- Minimi 8 viikon kulutus ja maksimi 16 viikon kulutus

Tulevaa palaveria varten valmisteltiin myos lista passivoitavista nimikkeista,
jotta saataisiin massa-ajoista turhat nimikkeet pois. Passivoitavien nimikkeiden
lista saatiin tarkastelemalla nimikkeiden kulutusta viimeisen viiden vuoden
ajalta. Nimikkeilla ei saanut olla tana aikana kulutusta ja niiden tuli olla perus-
tettu yli vuosi sitten, jotta ne voitiin passivoida. Passivoitavien nimikkeiden lis-
tasta tarkasteltiin myds niiden sen hetkinen varaston tilanne. Saldollisien nimik-
keiden passivointi vaatii varaston tyhjennyksen, joten niita ei otettu viela ensim-

maiseen passivoitavaan nimike-eraan.

Passivoitavien nimikkeiden listasta haluttiin myos poistaa ns. saldottomat nimik-
keet, joiden kulutus ei ndy toiminnanohjausjarjestelmassa. Saldottomat nimik-
keet kasittavat suurimmaksi osaksi 2-laatikko menetelmalla ohjattavia nimik-
keita. Kaikkien nimikkeiden maara tippui kolmasosalla saldottomien poistamisen
jalkeen, joka vaikutti nolla saldoisten nimikkeiden maaran puolittumiseen edelli-
sesta. Tarkemmasta jakaumasta (Kuvio 7.) nahtiin nolla saldoisia nimikkeita
olevan noin kolmasosa karsinnan jalkeisista nimikkeista. Naiden passivoiminen
tietokannasta tulisi vaikuttamaan positiivisesti datan kasittelyyn ja listojen ajon

nopeuteen.
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Kulutus 5v aikana yht.

m0 m1>5 m5>10 =YIli10

KUVIO 7. Nimikkeiden kulutuksen jakautuminen viimeisen viiden vuoden ajalta

Uudet taulukot (kuviot 5-7) hyvaksyttiin, jonka jalkeen pyydettiin selvittdmaan

prosentuaaliset maarat nimikkeiden sen hetkisen varaston riiton perusteella eri

kategorioittain:

alle 6 viikkoa
6—8 viikkoa
8-12 viikkoa
12-16 viikkoa
16-20 viikkoa
yli 20 viikkoa

Nimikkeiden riiton prosentuaalinen
jakautuminen

mAlle 6vk m6-8vk m8-12vk 12-16vk m16-20vk mYli 20vk

KUVIO 8. Nimikkeiden riiton prosentuaalinen jakautuminen
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Halutuiksi minimi- ja maksimiarvoiksi valittiin 12vk minimi, 16vk tilauspiste ja
20vk maksimi, silla ne vastasivat parhaiten nimikkeiden kulutushistoriaa ja tule-
vaisuuden ennustetta. Uusia arvoja testattiin asettamalla satunnaisesti yhdelta
toimittajalta valituille nimikkeille niiden uudet arvot ja seuraamalla arvojen aset-
tumista nimikkeen kulutushistoriaan. Testauksesta laadittiin esitelma palaveria
varten. Esityksen perusteella todettiin arvojen olevan sopivia, jonka jalkeen laa-
dittiin massa-ajolista nimikkeiden uudistusta varten. Listassa oli nimikkeen
koodi, uuden arvot ja abc-luokituksena A. Lista lahetettiin eteenpain ja nimik-

keille paivitettiin uudet arvot.

6.3 Tilausprosessin automatisointi

Tilausprosessista haluttiin automatisoida manuaalisesti tehtavat osuudet ja
muuttaa ostotilauksen tekeminen yhdella vaiheella tapahtuvaksi toiminnoksi,
jotta saastettaisiin ostajien ajankayttdéa muihin oston prosesseihin. Alkuperai-
sessa tilauksen tekemisessa oli paljon aikaa vievia vaiheita. Kolme vaihetta oli-
vat:

1. varastontaydennysten ajot

2. hankintarivien valinta, mista luodaan tilaukset

3. tilausten muokkaus ennen niiden saattamista valmiiksi

Varastotaydennyksen ajosta saadaan hankita rivit, mista luodaan tilaukset toi-
mittajittain. Kun tilaus oli luotu, tarvitsi kayda viela tilauksen otsikko valilehdelle

tayttamassa tietoja, jotta ne nakyvat toimittajalle ostotilauksella.

Vaiheista tarkeimpana oli automatisoida varastotaydennysten ajot, silla niihin
kului huomattavan paljon aikaa manuaalisten ajojen hitauden vuoksi. Hankinta-
rivit lehdelle haluttiin mahdollisuus muokata rivikohtaisia tietoja, jotta olisi mah-
dollista tehda muutoksia ennen tilauksen valmiiksi saattamista. Jotta tilaus voi-
taisiin tehda kokonaisuudessaan oikeanlaiseksi hankintarivit lehdelta, tuli tilauk-
sen otsikkoon automatisoida aina tayttyvaksi tilausnumero ja tehtaan numero,

jotta ne nakyvat myds toimittajalle ostotilauksella.
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Automatisointi sai hyvaksynnan ja sita toteuttava toimittaja antoi muutoksille hy-
vaksynnan. Kaikki halutut muutokset olivat toteutettavissa ja niista luotiin muu-
tos ehdotus, jonka perusteella toimittaja muokkasi toiminnanohjausjarjestel-
maan halutut toiminnot. Muutosehdotuksessa oli esilla haluttujen automaattiajo-
jen eri parametrit ja automaattisesti tayttyvien tietojen paikat, jotta valtyttaisiin

vaarinymmarryksilta muutoksia tehdessa.

Hankintarivit saatiin ostajakohtaiseksi lisdamalla toimittajien taakse toimittajasta
vastuullisen ostajan tiedot. Ostajan tietojen avulla voidaan hakea suoraan halu-

tun ostajan toimittajien rivit.
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7 TULOKSET

Opinnaytetyon paatavoitteena oli tehostaa ostajien toimintaa. Toimintaa tehos-
tettiin toimittajaportaalin kayttoonotolla ja kehityksella, A-nimikkeiden uusien ar-

vojen avulla, seka ostajakohtaisen ostotaulukon kehittamisella.

Toimittajaportaalin avulla ostajan ei enaa tarvitse lahettaa/vastaanottaa tilaus-
vahvistuksia sdhkdpostitse, vaan kaikki tapahtuu portaalin valityksella. Tama
karsii ostotilaukseen kuluvaa aikaa ja vahentaa tilausvahvistusten unohtumisen
riskia, silla portaali muistuttaa toimittajaa viikko tilauksen jalkeen, mikali tilaus
on vield vahvistamatta. My0s tilausvahvistuksien mahdollisten muutosten kasit-
tely helpottuu, silla muutokset tallentuvat automaattisesti portaalista yrityksen

ERP jarjestelmaan.

Uusilla A-nimikkeiden arvoilla varaston arvo tulee valittomasti kasvamaan, silla
alle tilauspisteen olevien nimikkeiden varastot tulee nostaa annettujen arvojen
sisapuolelle. Pitkalla aikavalilla ylimaaraista varastoa omaavien nimikkeiden
maarat tulevat laskemaan annettujen arvojen sisaan, jolloin varaston arvo tulee
tippumaan noin kaksinkertaisesti enemman kuin mita se nousi arvojen maaritte-
lyn jalkeen tilattujen nimikkeiden noston vuoksi. Kokonaisuudessaan varaston
arvo tulee tippumaan pitkalla aikavalilla noin kymmenesosan nykyisesta, vaikka
melkein kaikkien nimikkeiden minimi, maksimi ja tilauspisteiden arvoja nostet-
tiin. Uusien arvojen avulla myos tehtaiden lopputuotteiden toimitusvarmuus nou-

see, silla tarvittavien nimikkeiden varastot on optimoitu.

Ostajakohtaisen ostotaulukon automatisoinnin avulla ostajilta sdastetaan paljon
aikaa ja vaivaa, seka pienennetaan inhimillisten virheiden mahdollisuutta. Nor-
maalisti yhden varaston tdydennyksen ajoon kului arviolta kymmenen minuuttia
ja ajoja oli tehtava kolme, yksi jokaiselle tehtaalle. Taman lisaksi jokaiselle teh-
dylle ostotilaukselle oli erikseen taydennettava ostotilauksen numero ja tehtaan
numero, eika tilauksia voitu saattaa valmiiksi suoraan hankintarivit lehdelta. Ta-
han kului paivasta turhaa aikaa noin 15 minuuttia. Uudistusten avulla tulevai-

suudessa tullaan saastamaan noin 45 minuuttia paivasta ostajan aikaa muihin
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tarkeisiin toimintoihin. Vuoden aikana tullaan saastamaan noin 170 tuntia tyoai-
kaa per ostaja, joka vastaa noin 21:ta kokonaista kahdeksan tunnin tyopaivaa.
Yhteensa kolmen ostajan saastetty tydaika vuodessa on siis 63 kokonaista kah-

deksan tunnin tyopaivaa.
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8 POHDINTA

Opinnaytetyon tekemisen aloitin hahmottelemalla tyon paaotsikot ja asettele-
malla ne johdonmukaiseen jarjestykseen. Taman avulla opinnaytetyon kirjoitta-
minen tyon edetessa oli loogista ja kevytta, seka tieto siita minkalaisia lahteita
tulisin tyohoni tarvitsemaan selkeytyi. Tasta syysta kykenin kirjoittamaan opin-

naytetyon teoriasisallon jo hyvissa ajoin.

Toimeksiantajalla aloitin viilkon mittaisella tutustumisella tuotteiden valmistuk-
seen kiertelemalla tehtaan tydpisteita. Samalla tutustuin lopputuotteisiin mene-
viin osiin ja niiden varastointimenetelmiin, seka kerasin tietoa tyontekijoilta mah-
dollisista ongelmanimikkeista. Itse tyd operatiivisessa ostossa alkoi taman vii-
kon jalkeen ostotiimin lampimalla vastaanotolla. Yrityksen henkilostolta sai aina
tukea kysymyksiin ja tydympariston yleinen posetiivinen asenne opinnaytetyon-

tekijaa kohtaan teki yrityksessa tyoskentelysta miellyttavaa.

Oma tietotaitoni ostoon liittyen oli jo hyvalla tasolla tydkokemuksen, seka kou-
lussa kaymieni teollisuustalouden kurssien pohjalta. Opinnaytetyon edetessa
opin paljon uutta tuotannon ostosta, silla en viela itse omannut kokemusta talta
alueelta. Teoriaosuuteni koostuu relevanteista alan kirjallisista lahteista, lukuun
ottamatta Logistiikan maailma nettisivustoa, joka on alan asiantuntijoiden yllapi-
tama sivusto. Lahteita aiheesta |0ytyi kuitenkin rajallisesti, silla suurin osa logis-
tiikan kirjoista kasitteli enimmakseen JOT menetelmia, eika tarvitsemiani kate-
gorioita. Suoraan oikeanlaista teoriaa ei itsessaan varastonohjaukseen 16ytynyt,
silla tyossa pelattiin yrityksen ERP jarjestelmalle ja yritykselle parhaaksi nake-

miemme menettelytapojen mukaan.

Opinnaytetydn eteneminen oli toimittajaportaalin osuutta lukuun ottamatta suju-
vaa, johtuen hyvasta kommunikoinnista ja yhteisymmarryksesta toimeksiantajan
projektin kanssa auttaneen ostajan kanssa. Opinnaytety6ta tehdessani sain
apua toimeksiantajayrityksen henkildstolta aina kun siihen oli tarvetta ja sen an-
siosta yrityksessa tydskentely oli mielekasta. Toimittajaportaalin kehittaminen

vaati yhteistyota portaalin kehittaneen IT-yrityksen kanssa, jonka puolesta pro-
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jekti ei edennyt ennustetusti. Monet uudistukset veivat oletettua kauemmin ei-
vatka aina toimineet sovitusti. Tama aiheultti lisatyota ja veivat ylimaaraista ai-
kaa. Tyo onnistui mielestani hyvin ja toimintoja saatiin kayttoon tyon aikana. Tyo
antoi myos uutta nakemysta tuotannonostosta, joka on urakohteeni tulevaisuu-

dessa.

Opinnaytetydn toteutus vastasi annettua toimeksiantoa suurimmalta osin, paitsi
toimittajaportaalia ei viela ehditty ottaa tayteen kayttoon tyon aikana. Tyosta
saatiin heti kayttoon tulevia tyokaluja operatiivisen oston ajankaytdn optimointiin
ja varaston hallintaan. Paivittaisen ajankayton saastaminen turhista toiminnoista
tuo ostajalle aikaa keskittya esimerkiksi toimittajasuhteiden tarkasteluun ja ke-
hittdmiseen. Lisaksi ostajat kykenevat kayttamaan saastyneen ajan varasto-
nimikkeiden syvempaan tarkasteluun, kuten Abc-analyysien laatimiseen ja tar-
kasteluun, seka uusien/paivitettyjen arvojen soveltamiseen varastonkehityk-

sessa.

Opinnaytetydssa yritykseen tehtyja toimintoja tulee jatkojalostaa tulevaisuu-

dessa. Toimittajaportaalin jatkokehitykseen hyvana tyokaluna toimii kayttoon-
oton jalkeen toteutettava kysely, johon on jo kysymykset maariteltyna. Taman
pohjalta voidaan portaalia kehittda toimittajan nakokulmasta kayttajaystavalli-

sempaan muotoon, jotta portaalin kaytto olisi myos mahdollisimman mielekasta.

Abc- analyysin tekeminen vuosittain varmistaa nimikedatan olevan ajan tasalla
sen hetkiseen kulutukseen nahden. Noin vuoden kayton jalkeen min ja max pa-
rametrit olisi hyva tarkastaa, jolloin nahdaan pitaako niitd nostaa/laskea viime-
vuoden kulutuksen perusteella. MyOs vuosittaisessa Abc- analyysissa A-nimik-
keiksi uutena nousseille tulisi luoda minimi, maksimi ja tilauspiste. Organisaa-
tion olisi hyva tehda Abc-analyysi myos heikommin liikkuville nimikkeille, jotta
niille saadaan uudet/paivitetyt varastointiarvot. Taman avulla kyettaisiin optimoi-

maan koko varasto, jolloin varaston tehokkuus paranee.

Yrityksen varaston hallinnan kaksilaatikkomenetelmaa olisi hyva kehittaa kan-
ban malliseksi. Talla hetkella kaksilaatikko nimikkeiden seuranta on olematonta,

jonka vuoksi kulutuksen seurantaa ei voida suorittaa. Kanban-kortin kayttoon-
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otto laatikkomenettelyn sijaan voisi tuoda seurantaan selkeytta, jos kortilla tilat-
taisiin aina uusi era vanhan tyhjennyttya. Taman avulla saataisiin informaatiota
siita kuinka usein taydennyksia tulee ja nain esimerkiksi erakokoja ja varastoita-
via maaria voitaisiin optimoida vastaamaan oikeaa tarvetta paremmin. Korttiti-
lauksen paivamaara jaa jarjestelmaan, joka mahdollistaa myos toimittajien toi-
mitusvarmuuden seurannan nyt kun tilauspaiva on tiedossa. Vaikkakin kaksilaa-
tikkomenetelmalla tilattavat nimikkeet eivat ole suurimpia tekijoita vuosikulutuk-

seen nahden, on niitdkin hyva seurata ja optimoida tulevaisuudessa.

Lopuksi haluaisin kiittaa toimeksiantajayrityksen ostajista erityisesti Juuso Saik-
kosta positiivisesta ohjauksesta ja avusta kaikkien opinnaytetyohaoni liittyvien
osa-alueiden kanssa, seka Jani Berkovitsia toimeksiannosta ja motivoivasta
asenteesta tyotani kohtaan. Iso kiitos kuuluu myos IT puolen Jenni Koivuselle

hanen panoksistaan toimittajaportaalin kehityksessa.
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LITTEET

Liite 1.

Toimittajaportaalin ohjeistuksen tiivistelma

TOIMITTAJAPORTAALIN OHJE

PERUS TOIMINNOT

- = selaushistonasi a =+ profiili ja kirjaudu ulos a = Haun rajaus

= Painamalla Hae rajatut saat valitsemnasi rajaukset voimaan

VIIEKOKOHTAISET TARPEET

]
. = v Exceliin

*  MESrat perustuvat Vexvelld olemassa oleviin saldoihin, tuleviin toimituksiin ja tilauksile
varattuihin masniin, sekd ennusTeisin

= Voit hakea nimikettd sen’ koodin avulla suurennusiasi kuvakkeen alta

VAHVISTAMATTOMAT TILAUKSET

+ Klikkaamalla haluttua tilausta padset kasittelemaan sitd

=
* = POF tai XML

= Tarkista, ettd rivien kappalemasrat ja toimituspaniat OK

= Jos tilauksella kaikki O, syota vahvistusnumero ja paina Vahvista tilaus

+  Tilauksen vahvistus kohdassa vahvistuspdivd on koko tilaukselle paiittyva toimituspanamasra!
+  Jos tilauksella rivikohtaisesti eri toimituspivia, vahvista toimitus rivikohtaisesti

*  Jos toimitettava masra on tilattua suurempi, ota yhiteys ostajaan (&l paivity portaalin kautta)
+  Klikkaa rivid, jotta padset muokkaamaan sita

s Vahvistuspaivi = tilaus lahtee teiltd

= Vahvistusnumero = teidin oma vahvistusnumeronne

TOIMITTAMATTOMAT RIVIT

*  Suurennuslasi kuvakkeesta voit hakea tilauksia ndiden tilzusnumeran tal vitieen mukaan
+  Paina rivid, jotta padset tarkastelemaan sita
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