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Tyon tarkoituksena on selvittad kaksilaatikkojarjestelman nykytila, haasteet ja ratkaisut
toiminnan parantamiseksi. Tyokaluina on kaytetty prosessikarttaa ja ABC-analyysié.
Ty6ssa on pohdittu eri sidosryhmien vastuualueita ja pyritty kehittdm&&n mahdollisim-
man toimiva prosessikokonaisuus Sandvik Mining and Construction Qy:n tarpeisiin.

Kokoonpanoteollisuudessa hallitaan monen tyyppisid tuotantonimikkeitd. Tuotanto-
nimikkeiden hallinnassa otetaan huomioon esimerkiksi nimikkeen arvo, fyysinen koko ja
kayttovolyymi. Esimerkiksi naiden asioiden perusteella méaritetdén ohjaustapa. Pienten
nimikkeiden ohjaamiseen tehokas tapa on kaksilaatikkojarjestelma.

Kaksilaatikkojarjestelma on Kanbanin sovellus, joka korvaa Kanban-ohjauskortit laati-
koilla. Kanban on Lean-tuotantofilosofiaan perustuva ajatusmaailma, jota kaytetdan va-
rastopuskurien saamiseksi perustellulle tasolle. Olennaista on suhteuttaa kayttévolyymin
nahden erdakoko ja tayttotaajuus oikeiksi. Teoria osuudessa on myos esitelty toimittajayh-
teistyosta eli VMI:sta perusteita.

Tyon lopputuloksena syntyi toimintamalli, siitd mihin suuntaan kaksilaatikkojarjestelmaa
tulisi kehittad. Lopputuloksissa on esitetty konkreettisia ratkaisuja ja arvioitu niiden pai-
noarvoa toimivan jarjestelmén saamiseksi. Tavoitteena oli lapindkyvén ja yksiselitteisen
prosessin kuvaaminen ja kehittdminen.
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There are many kinds of materials in assembly industry. In controlling these production
materials value, size and usage quantity are taken into account. These factors define what
control methods are used. An effective way to manage a small production materials is the
two-bin Kanban system.

Two-bin Kanban is an application of traditional Kanban which replaces Kanban cards
with a storage boxes. Kanban is based on the Lean production philosophy which is used
to keep stock buffers at reasonable levels. The correct proportion of filling frequency and
batch sizes to usage quantity is essential.

The purpose of the work was to chart the current state in the use of two-bin Kanban sys-
tems, and the challenges and potential solutions in order to improve operations at a
Sandvik Mining and Construction Oy. Process maps and ABC analysis were used to
achieve these goals. More precisely, the goal was to develop a system that would suit the
company’s needs as well as possible. Discussion is also offered on the different respon-
sibilities of stakeholders and the basic concepts of vendor-managed inventories.

As a result of this thesis a model of a potential development procedure for the two-bin
Kanban system at the company was developed. Concrete solutions are also offered, along
with a discussion of their value in the development of a functional system. The aim was
to develop and describe a transparent system.

Key words: kanban, lean, production logistics, process map, layout
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1 JOHDANTO

Tyd on tehty kaivosporalaitteita valmistavan Sandvik Mining and Construction Oy:n
kanssa yhteistydssa. Opinnaytetyontekija on tydskennellyt kaksi edellista kesaa yrityk-

sessa tuotannossa.

Tyon tarkoituksena on Kkartoittaa kaksilaatikkojarjestelman nykytila ja ongelmakohdat.
Tydssa selvitetdan eri sidosryhmat ja niiden merkitys kaksilaatikkojérjestelméssa. Tyossa
on méaéritetty tuotannon vaatimukset, mita kaksilaatikkojarjestelmalta edellytetdan. Nai-
den vaatimusten perusteella on maéritetty eri sidosryhmille toimintamalli prosessin yll&-

pitoon ja kehitykseen. Jatkuva prosessi vaatii jatkuvaa tarkastelua ja yllapitoa.

Teoriaosuudessa kerrotaan lahinné kaksilaatikkojarjestelman taustoista, ja erilaisista tyo-
kaluista joilla jarjestelmé&éa voi yllapitad. 2L-jarjestelméd on Kanbanin sovellus, joka taas
pohjautuu JIT:iin ja Leaniin. Tydkaluina voidaan pitaa optimaalisen erdkoon EOQ:n las-
kentaa ja ABC-analyysid. Teoriaosuudessa on myds VMI:sta eli toimittajan hallin-

noimasta varastosta ja yleisesti koko varastoinnin tarkoituksesta.

Tyon loppuvaiheessa on esitelty paatelmid, jotka pohjautuvat nykytilanteeseen, teoriaan

ja organisaation eri henkildiden kanssa kaytyihin keskusteluihin.

Yritysesittelyssa on esitelty pé&apiirteittdin Sandvikin liiketoiminta-alueita. Pdapaino on
kuitenkin Tampereen tehtaassa ja sen tuotteissa. Mydhemmin on kerrottu yrityksen taus-

toista ja historiasta. Historiaosuudessa sivutaan myos koko Tampereen historiaa.



2 YRITYSESITTELY

2.1 Sandvik Mining and Construction Oy

Sandvik Mining and Construction Oy on osa Sandvik AB:ta. Sandvik AB on maailman-
laajuinen metalli- ja kaivosalan teollisuuskonserni. Sandvikilla on toimintaa 130 maassa
ja se tyollistdd noin 43 000 ihmistd. Sandvikilla on kolme paaliiketoiminta-aluetta. Ne
ovat Sandvik Machining Solutions, Sandvik Mining and Rock Technology ja Sandvik
Materials Technology. Sandvik Mining and Rock Technology siséltdd Tampereen tehtaan

toiminnan. (Sandvik interim report 2016).

Tampereen tehtaalla Myllypurossa valmistetaan avolouhintalaitteita, tunnelinporauslait-
teita, kaivos- ja tuotantoporauslaitteita seka pultituslaitteita (tuotetehtaat Sandvik). Tam-
pereen tehdas on keskittynyt poralaitteiden kokoonpanoon ja testaukseen. Tuotteet voi-
daan jakaa karkeasti UG- ja SF-laitteisiin. UG tulee sanasta underground ja sill& tarkoi-

tetaan maanalaisia porajumboja. SF tulee sanasta surface ja se tarkoittaa pintaporavau-

nuja.

KUVA 1. Porajumbo DT 912

Kuvassa on UG-poralaite DT 912. UG-poralaitteita voidaan kayttaa esimerkiksi tunneli-
tyomailla ja kaivoksilla. Maanalaiset poralaitteet jaotellaan viela kéyttotarkoituksen mu-
kaan erilaisiin malleihin. DT-sarjan laitteet on suunniteltu tunnelien poraamiseen. (Sand-
vik DT 912).



KUVA 2. Porajumbo DL 421

Kuvassa X on toisenlainen UG-poralaite. DL tulee sanasta drilling longhole. DL-laitteella
pystytdén poraamaan kerrallaan yksi syva reika. DL-laitteessa on tydkaluna rulla, josta se
pystyy ottamaan aina uuden poranvarren poratessaan. Esimerkiksi DL421-mallilla pysty-
taan syvimmilladn poraamaan jopa yli 50m syva reika (Sandvik DL421).

KUVA 3. Pintaporavaunu Ranger DX800

Toinen ryhmd on SF-laitteet eli pintaporauslaitteet. Pintaporauslaitteita k&ytetdaan ni-
mensd mukaisesti maan pinnalla. Niille voi olla k&yttéa esimerkiksi avolouhoksissa ja
kivenrdjaytys toissd. Kuvassa X on suosituimpia pintaporausmalleja oleva Ranger
DX800. Pintaporauslaitteet liikkuvat teloilla toisin kuin UG-laitteet, jotka kulkevat ren-

kailla.


http://www.google.dk/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiwy9aT_OTSAhUzS5oKHfkHCGoQjRwIBw&url=http://construction.sandvik.com/news-media/press-releases/the-new-sandvik-ranger-surface-drill-rig-offers-renowned-drilling-efficiency-with-up-to-20-lower-fuel-consumption-/&psig=AFQjCNH6mR-g5p3z0AtQLg2uzBxidYjC6g&ust=1490095419376134
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2.2 Tehtaan historia

2.2.1 Tampereen teollisuuden synty

Tehtaan juuret ovat Tampellassa Tampereella Tammerkosken rannalla. Tammerkosken
jauhomyllyjen rinnalle alkoi nousta teollisuutta 1800-luvun puolivalissé. Ruotsin kunin-
kaat ja Vendjan keisarit myonsivat Tampereelle ainoalaatuisen kehitysalue-edun: vapaa-
kaupunkioikeudet. Teollisuuden ei tarvinnut maksaa tullia ulkomailta tuomistaan raaka-
aineista ja koneista. Nuoreen kaupunkiin myods houkuteltiin tehtaanpatruunoita ja paa-
omia. Tarkeitd teollisuuden alulle panijoita olivat James Finlayson, N.J Idman, Gustaf
August Wasastjerna ja Adolf Torngren. Idmanin perustamaa masuunia voidaan pitéa
Tampellan konepajan alkuna. Tampellassa valmistettuja ensimmadisia konepajatuotteita
olivat pellavatehtaan koneiden varaosat ja myohemmin myds koneet. Asiakkaina olivat

Torngrenin pellavatehdas ja Finlaysonin puuvillatehtaat. (Koskesta syntynyt, s. 5-8)

2.2.2 Tampellan konepaja

Tampellan konepajassa alettiin valmistaa pellavatehtaan koneiden lisaksi myos hoyrylai-
VOja, vetureita, hiomakoneita ja turpiineita. Sota-aikoina valmistettiin aseita ja ammuksia.
Tampellalla oli tarkea rooli Suomen armeijan kanuunoiden ja kranaatinheittimien valmis-
tuksessa. Veturituotanto nosti merkittavasti Tampellan konepajan tuotantokapasiteettia.
Tarked veturiteollisuuden alulle panija oli suuri veturitilaus Suomen rautatielaitokselta.
Ensimmainen veturitilaus valmistettiin 1900-luvun taitteessa. Tampereella oli vuoteen
1905 asti vapaakaupunkioikeudet, ja hyotyi suuresti tullittomuudesta. Vuonna 1899 tyon-
tekijoité oli jo yli 500. Vuoteen 1905 mennessa oli valmistettu jo yli 100 veturia. Hoyry-
vetureita valmistettiin 1960-luvulle saakka. Tampellan konepaja valmisti yhteensd noin
1000 veturia, niistd kolmannes meni sotakorvauksina Neuvostoliittoon. (Koskesta synty-
nyt, s. 27)

5 -

KUVA 4. Hoyryveturi Tampella 392/1928
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2.2.3 Tampellan konepajan kallioporakoneosasto

Suomen kaivoksiin hankittiin aikaisemmin porakalusto ulkomailta. Sota kuitenkin kat-
kaisi tuonnin, ja taytyi alkaa valmistaa itse porakalustoa. Tama tuli Tampellan tehtévaksi,
silld talossa oli aseiden suunnittelijoita ja aseseppid. Aluksi valmistettiin vain varaosia,
mutta my6hemmin suunniteltiin myds omia porakoneita. Sotien jalkeen porakaluston ke-
hitystyota jatkettiin. Ensimméainen oma malli T 10 oli valmis myyntiin vuonna 1953. En-
simmadinen asiakas oli Tampereen kaupunki. Samaan aikaan saatiin valmiiksi myos pora-
koneen kayttod helpottanut yleissyottolaite. Yhdistelma T 10 ja yleissyottolaite eli ns.
Tampella-menetelmé palkittiin World Mining-lehdessa vuonna 1966 Blue Ribbon mita-
lilla. (Through the rock, s.11-12.)

L e

KUVA 5. Tampella T 10 kasiporakone vuonna 1954

Vuonna 1954 taloon perustettiin erikseen oma kallioporakoneosasto. Sen johtajaksi ja
ensimmaiseksi tyontekijaksi nimettiin Kaarlo Koivisto. T&llgin luotiin pohja suomalai-
selle porakoneosaamiselle. Muutaman vuoden jalkeen Tampellassa kuitenkin harkittiin
vakavasti myos koko porakoneosaston lopettamista. Tuotantoa kuitenkin jatkettiin, yksi
syy oli sodanjalkeisen ajan nopeasti kehittynyt jalleenrakennusty6. 1940-luvulla kaivok-
sista nostettiin hyotykivilajeja 1,7 miljoonaa tonnia, mutta 1960-luvulla jo perati 7,5 mil-
joonaa tonnia. Tuotanto pysyi pienimuotoisena ja protomallien suunnitteluun keskitty-

vané 1960-luvun loppupuolelle saakka. (Through the rock s. 17-18)
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2.2.4 Tamrock

Tamrock aloitti virallisesti toimintansa 1.1.1969. Kallioporakoneosasto eriytettiin Tam-
pellasta omaksi yrityksekseen. Merkittava kauppa tehtiin vuonna 1970 Kiinaan. Kiinalai-
set ostivat yli 10 000 ké&siporakonetta. Vuonna 1970 Tamrockilla tyéskenteli jo 380 hen-
kiloa. Tamrockin johtaja Matti Kilpinen méaéritteli tuolloin koneiden variksi oranssin, jota
se on vield tanakin paivana. Kasvu oli huimaa Tamrockin perustamisen jalkeen. Myynti
kasvoi yli kaksinkertaiseksi, ja viennin osuus oli 70 prosenttia. Kanada oli Tamrockin

alkuaikoina suurin vientimaa viela pitk&an. (through the rock, s.50-51)

KUVA 6. Minimatic-tunnelinporausjumbo

Vuonna 1972 valmistui uusi tehdas Myllypuroon maisemakonttoreineen. Uusi tehdas oli
edistyksellinen ja aikansa kehityksen huippua. Samoihin aikoihin myds myynti Neuvos-
toliittoon parani ja myynnistd saatiin tasaisempaa. Térked kehitysaskel eteenpdin oli
Pekka Salmen suunnittelema hydraulinen porakone. Hydraulinen porakone saatiin mark-
kinoille vuonna 1974. Suurimmat kilpailijat talla saralla olivat ranskalainen Montabert ja
ruotsalainen Atlas copco. Voi hyvalla syylla todeta, ettd hydraulinen porakone on Tam-
rockin koko historian térkein keksintd. Tasavallan presidentti Urho Kekkonen myonsi

Tamrockille vientipalkinnon vuonna 1979.(through the rock, s.52-55 ja s.66)

- Fe Lyt A

KUVA7. 'I:amrock Minematic
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Tamrock investoi tutkimus- ja kehitystydhon jatkuvasti, ja uusia konemalleja syntyi. Téar-
keitd tuotteita olivat esimerkiksi kuvissa olevat Minimatic ja Minematic. Tamrock inves-
toi kehitysty6hon kilpailijoitaan enemmaén. Vuonna 1985 Tamrock saavutti markkinajoh-
tajuuden maanalaisten poralaitteiden valmistuksessa. Ainoa kunnollinen haastaja oli enda
ruotsalainen Atlas copco. Vuonna 1988 Tamrockilla tydskenteli jopa yli 2000 ihmista.
Tamrock teki 1980-luvun loppupuolella lukuisia suuria yritysostoja, jotka kaksinkertais-
tivat henkilostomaaran ja se teki Tamrockista monikansallisen yhtién. Suurin yritysosto
oli Emco-konsernin liittdminen Tamrockiin. Yritysostojen kautta Tamrock saavutti mer-
kittdvan markkinaosuuden myds pintaporalaitteissa. Tamrock oli my6s edellakéavija tie-
tokoneohjattujen porajumbojen saralla. Tamrock oli ensimmainen yritys joka esitteli tie-
tokoneohjatun tekniikan porajumboissa ja pitkaporalaitteissa.(through the rock, s.93-
109)

2.2.5 Lama ja liittyminen Sandvikiin

Juhannuksen aatonaatto vuonna 1988 muutti yhdella rysayksella Tamrockin ja Sandvikin
historian. Kilpailija Atlas Copco ilmoitti ostaneensa Secorocin, joka oli Tamrockin pit-
kaaikainen porakalustoyhteistydkumppani. Poralaitemaailma oli pitk&an ollut Tamrock-
Secoroc ja Atlas Copco-Sandvik yritysyhteistdiden taistelua. Atlas Copcon hanke ostaa
Secoroc oli selvéasti kohdistettu Tamrockkia vastaan. Sandvikille Atlas Copco oli elintar-
ked kumppani, silla Atlas Copco vastasi Sandvikin porakaluston myynnista. Sandvik ei
suvainnut tilannetta, vaan lopetti yhteistyon Atlas Copcon kanssa. Ratkaisuksi tahan
Sandvik ja Tamrock tekivat sopimuksen keskendén vuonna 1989 Tampereella. Sandvikin
omistusosuus Tamrockista kasvoi koko ajan enemman. Sandvik ja Tamrock tekivat yh-

teistydtd myds porausteknologioissa. (through the rock s.120-137)

1990-luvulla Tamrockin tilauskanta tippui merkittavésti. Syiné olivat maailmantalouden
lama ja kaivosteollisuuden investointien alentuminen. Myods neuvostokauppa loppui kuin
seinddn Neuvostoliiton hajotessa. Toiminta oli merkittavésti tappiollista. Myyntipaalli-
koitd tulosvastuutettiin ja kustannuksia pyrittiin karsimaan. Ihmisi irtisanottiin ja tuotan-
toyksikoita lopetettiin. Henkilémaéara laski 4000:sta 2400:aan. Toiminta oli tappiollista
vuoteen 1993 asti jolloin yritys saatiin k&&nnettya kannattavaksi. Vuonna 1996 tilaus-
kanta alkoi merkittavasti parantua. Talloin kehitettiin myos uusi menestystuote: pintapo-
ravaunu Ranger. 1997 Sandvik osti loputkin Tamrockin osakkeet, ja Tamrock yhdistettiin
Sandvikiin. (through the rock, s.120-130)
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3 TYON TEORIA

3.1 Prosessit ja prosessikartta

Prosesseissa on kysymys organisaation kyvystd ymmartdd omaa toimintaa ja sen tulok-
sellisuutta. Prosessilla tarkoitetaan toimenpiteitd, jotka lisadvat siihen sy6tetyn materiaa-
lin arvoa asiakkaalle. Prosessi jalostaa siihen syotettyja materiaaleja. Prosessiin kuuluu
toteuttajat, toiminta ja tuotos. Néistd kolmesta pystytaan laskemaan myos prosessin suo-
rituskyky. Prosessin ideassa lahdetéén siitd, ettd on olemassa jotakin pysyvaa ja toistuvaa.
Fyysisid tuotteita valmistavassa teollisuudessa tata pystytdan mallintamaan kun tarkastel-
laan materiaalivirtoja. Materiaalivirtoihin liittyvid prosesseja on osto, valmistus, testaus,
varastointi ja toimitus. Kehityshaasteena on varmistaa materiaalin sujuva virtaus lapi or-
ganisaation. Usein tatd sujuvaa virtausta vaikeuttaa menekin vaihtelu. (Prosessien verk-
kona, s.20.)

Prosessikartalla pystytdadn luomaan perusta organisaation laajuiselle kehittamiselle. Pro-
sessikartta tulisi kuvata niin, ettd asiakkaiden toiminta on esilld ja prosessit muodostavat
verkon. Prosessit vaikuttavat toisiinsa. Prosessikartta tulisi pitaa riittdvan yksinkertaisena.
Prosessit tulee jaotella riittdvan karkeasti. Yleensa 15 -20 prosessia riittdd hyvan kehitta-
misotteen saavuttamiseen. Prosessikartassa voi olla esimerkiksi nuolilla yhdistelty eri

prosesseja. (Prosessien verkkona, s.62.)

3.2 Lean yleisesti

Lean on kehittamisfilosofia, joka on l&ht6isin Toyotan tuotannosta. Leania kdytetdan
my06s kuvaamaan mahdollisimman kustannustehokasta toimitusketjua. Lean-ajattelun pe-
rustana on asiakkaan arvo. Yrityksen térkein tehtéva on tuottaa asiakkaillensa arvoa. Kun
on méaritelty tarkasti, mitd arvoa tuotetaan ja myos halutaan tuottaa asiakkaille. Silloin

toimintoja voidaan tarkastella arvontuoton kannalta. (Logistiikan maailma, 2015.)

Aktiviteetit voidaan jakaa tuottaviin aktiviteetteihin, tukitoimintoihin ja hukkaan. Tuot-
tavia aktiviteetteja ovat toiminnot jotka muokkaavat materiaalia, tietoa tai ihmista asiak-

kaan haluamaan suuntaan. Tukitoiminnot eivat suoraan tuo arvoa asiakkaalle, mutta ovat
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tarpeellisia jotta arvontuotto olisi mahdollista. Hukka on toiminto, joka ei tuota arvoa eika

ole muullakaan tavalla tarpeellinen asiakkaalle. (Logistiikan maailma, 2015.)

Leanin kehittdminen tarkoittaa eri aktiviteettien tunnistamista, ja niiden jarjestelemisté.
Hukka pyritaan eliminoimaan, ja tuottavat aktiviteetit jarjestamaan mahdollisimman su-
juviksi virtauksiksi. Virtaus voi olla esimerkiksi tilaus-toimitusprosessi tai materiaali-
virta. Virtauksen kehittdmisessa on tarkedd ymmartaa siihen liittyvé vaihtelu ja poistaa
ei-toivottuja hajonnan lahteitd. Ndain prosesseista saadaan tasaisempia ja toiminnaltaan
varmempia, ja myos varmistetaan hyva laatu. Hyvan virtauksen edellytys on toiminnan

yhdenmukaisuus: tyGtavat, yllapitdaminen ja kehittdminen. (Logistiikan maailma, 2015.)

Toisaalta Leanin kulmakivena on jatkuva parantaminen. Hukan eliminoiminen ja tuotta-
vien aktiviteettien virtausta kehitetdan jatkuvasti. Kehittdmisen kannalta tarkeita ihmisid,
ovat itse tyotad tekevat ihmiset. Jatkuvan parantamisen ideaan kuuluu toiminnan mittaa-
minen, ja mittareiden tuominen osaksi paivittaista johtamista. Toiminnan mittaaminen
mahdollistaa poikkeamien huomaamisen ajoissa. Poikkeamien tutkiminen ja erilaisten
ratkaisujen testaaminen kuuluu my®os tahan prosessiin. Toimiviksi havaitut ratkaisut ote-

taan laajasti kayttoon. (Logistiikan maailma, 2015)

3.2.1 Leanin kahdeksan hukkaa

TAULUKKO 1. Leanin hukat (Miconleansixsigma, The 8 wastes).

e

Odottaminen

Liiallinen prosessointi

Ylimé&aréinen liike prosessissa

Tyontekijoiden hyddyntdméaton potentiaali

2
3
4
5
§)
7
8
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Ylituotannolla tarkoitetaan tuotantoa, jossa tuotteelle ei ole ainakaan heti varmaa asia-
kasta. Ongelmana on, etta ylituotanto sitoo pddomaa ja se myos johtaa muihin hukan
muotoihin. Tuote, joka ei lahde suoraan asiakkaalle joudutaan varastoimaan. Tuotannon

imuohjauksella voidaan vahentaa tatd hukkaa. (Miconleansixsigma, The 8 wastes.)

Odottamisella, tarkoitetaan kaikkia niitd vaiheita joissa tuotteelle ei tehda tuottavia akti-
viteetteja. Tuote voi olla esimerkiksi odottamassa p&ésya seuraavaan tyoprosessiin. La-
hettaméattdmien laskujen pitdminen jonossa voidaan laskea olevan odotushukkaa. Odot-
taminen on hukka, joka on usein helppo havaita. Odotushukan poistamisella pystytédén

parantamaan runsaasti ldpimenoaikaa ja tehokkuutta. (Miconleansixsigma, The 8 wastes.)

Turha kuljettaminen logistiikassa tarkoittaa kaikkea ylimaéaraista siirtelyd. Sinénsa tava-
ran kuljettaminen ei tuo ikina lisdarvoa ikina tuotteelle. Tuotteen valmistaminen mahdol-
lisimman lahelld asiakasta véhentaa tata hukkaa. Nykyaan logistiset prosessit ovat nope-
ampia kuin aikaisemmin, ja tatd hukkaa on saatu vahennettyd. Myds tiedonkulku voidaan
laskea tdhan kategoriaan. Sahkoiset viestit ovat nopeampia kuin aikaisemmin kirjeella
lahetetyt. Arvoketjun kartoittamisella pystytaan 16ytdmaan naita ongelmakohtia. (Micon-

leansixsigma, The 8 wastes.)

Tuotteen liiallinen prosessointi on kaikkea tuotteen prosessointia, joka ei lisaa asiakkaalle
arvoa. Tarkeaa on havainnoida tarvittavat prosessit, ja poistaa ylimaarainen tekeminen.
Syité voi olla: huono suunnittelu, vaarat tyokalut tai ylilaatu. Usein juurisyy voi tuottaa
lisatyota seuraaviin prosesseihin. Esimerkiksi laadunvarmistus ei sindnsé anna tuotteelle
lisdarvoa. Usein toimistossa tapahtuva tyd on hankalampi kartoittaa kuin tuotantolinjalla
tapahtuva. Kummassakin tapahtuvat prosessit on kuitenkin tarkeaa selvittdd, ja poistaa

turhat yliprosessoinnit. (Miconleansixsigma, The 8 wastes.)

Tarpeeton varastointi voi olla liiallinen m&&ra varastoituja raaka-aineita, keskeneréisia
tuotteita tai valmiita tuotteita. 1so varasto saattaa piilottaa tuotanto- ja ostoprosessien on-
gelmia. Tarpeeton varastointi johtaa usein muihin hukan muotoihin, esimerkiksi odotta-
miseen. Varastoinnin hukkaa 16ytaa fyysisisté varastoista, mutta myods toimistoista. Lu-
kemattomat sahkdpostit ja vahvistamattomat ostotilaukset voivat olla my6s varastohuk-
kaa. Ideaalia olisi tehda kaikki asiat JIT-periaatteen mukaisesti ilman varastoja, mutta

monesti se on kuitenkin mahdotonta. Varastoja pystytaan kuitenkin tehostamaan ja apuna
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voidaan kayttdd varastojen mallinnusta ja toimitusketjun optimointia. (Miconlean-

sixsigma, The 8 wastes.)

Ylimaarainen liike tydprosessissa lisad ajan ja energian maaraé tarvittavan lopputuloksen
saavuttamiseksi. Yliméaéaraisen liikkeen muotoja voi olla: etsiminen, kurottelu, pinoami-
nen ja tarpeeton kavely. Siisteys ja tavaroiden pysyminen oikeilla paikoillaan vahent&a
esimerkiksi turhaa etsimista. (Miconleansixsigma, The 8 wastes.)

Virheet ja viat aiheuttavat uudelleen tydstamisté ja tarkastamista. Tamakin hukan muoto
lisdé ajan ja energian mééraé lopputuloksen saavuttamiseksi. Tuotevirhe on asia, jonka
takia tuote ei tayté asiakkaan vaatimuksia. Virheiden takia voidaan menettad asiakkuuk-
sia. Hyvé laadunhallinta ja six sigman tydkalut voivat auttaa vahentaméan virheita. (Mi-

conleansixsigma, The 8 wastes.)

Kahdeksas hukan muoto on tydntekijoiden hyddyntdmaton potentiaali. Tyontekijat ovat
yrityksen suurin voimavara. Tyontekijoiden osaamisen ja ideoiden mahdollisimman suuri
hyodyntdminen on avainasemassa tdssa muodossa. Tarkeda on rohkaista tyontekijoita
tuomaan omia ideoitaan ja kehittdmé&an tuotantoprosessia. (Miconleansixsigma, The 8
wastes.)

3.3 Imuohjaus ja JIT

Imuohjauksella tarkoitetaan asiakasohjautuvaa tuotantoa. Tuotanto aloitetaan asiakkaan
tarpeen mukaan, eiké tuotteita tehdé tuotteita tehdé tarkoituksella varastoon. Imuohjauk-
sen vastakohta on tyontdohjaus. Tydntoohjauksessa tuotteita valmistetaan tuotantosuun-
nitelman mukaisesti eik& todellisen asiakastarpeen kuten imuohjauksessa. Imuohjauksen
ideana on minimoida varastoarvot. Suuret varastoarvot saattavat piilottaa tuotannon on-
gelmia ja ne nostavat varastoinnin kustannuksia. Keskeinen asia on myds minimoida kes-

kenerdinen tuotanto. (Logistiikan maailma, 2015)

Imuohjaus voidaan kaytanndssé toteuttaa esimerkiksi Kanban-ohjauksella. Kanban-oh-
jauskortit madrittelevat varastoméaarat valmiiden tuotteiden ja keskeneréisten tuotteiden
osalta. Imuohjaus on haasteellisempaa jos kysynté vaihtelee ja alihankkijoiden toimitus-

ajat ovat pitkid. (Logistiikan maailma, 2015)
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Monet pitévét japanilaisen tuotannon onnistumisen avainasemassa JIT-filosofiaa. JIT on
tuotantofilosofia, jolla on yksinkertainen tavoite: valmista oikea mééra tarvittavia tuot-
teita riittavalla laadulla juuri oikeaan aikaan, kun niité tarvitaan. Tuotteita valmistetaan,
siirrelldén ja kuljetetaan vain asiakastarpeen mukaan. Schonberg kuvaili vuonna 1984,
ettd JIT korvaa monimutkaisuuden yksinkertaisuudella. JIT syntyi Toyotan autotehtailla
Japanissa 1960-luvun alkupuolella. (Production management systems, Browne, Harhen,
Shivnan, s.216)

JIT:ia voidaan késitell&d kolmesta eri perspektiivistd, joilla JIT-filosofia voidaan saavut-
taa. Nakyvimpid ldhestymisid voidaan ajatella olevan esimerkiksi Kanban-korttien
kayttd. Kanbanilla pyritd&n ajoittamaan oikeiden nimikkeiden tuotanto oikeaan aikaan.
JIT:ssé olennaista on tuotteen tuominen paikalle tdsmaélliseen aikaan. Kanbanin kéytto-
kelpoisuuden varmistamiseksi taytyy ottaa huomioon: tuotannon suunnittelu, markki-
nointi, myynti, tuotteen suunnittelu, tuotantoprosessit, laatu, tilojen layout ja tuotannon
johtaminen. JIT:in perimmaisin taso saavutetaan, kun JIT-filosofia tuotannossa on toi-
meenpantu suunnittelun lahtokohdaksi. JIT toisaalta tarkoittaa, etta taydellisen jarjestel-
man kehittdmiseen on sitouduttu jatkuvasti. JIT:n tavoite on nollavarastot, nopea lapaisy-
aika, virheettémyys, virtaviivainen tuotanto, joustava tuotanto ja kaiken hukan elimi-

nointi. (Production management systems, Browne, Harhen, Shivnan, s.217)

3.4 Varaston tarkoitus

Mihin varastoa edes tarvitaan? Leanin ja JIT:in mukaisesti kaikki varastointi on hukkaa.
Yksi syy on ennustettavuus. Tuotantoprosessien yllapitamiseksi taytyy kontrolloida
raaka-aineita ja alikokoonpanojen tuotteita annetussa ajassa. Varasto toimii puskurina.
Toinen syy on kysynnén vaihtelu. Varaston tdydentaminen yllapitaa kykyéa palvella tuo-
tantoa. Jos tuntee hyvin kuinka asiakkaat toimivat, niin yllatykset kysynnéan vaihtelussa
pystytddn saamaan minimiin. Kolmantena syynd ovat tadydennystoimituksien epévar-
muustekijat. Varasto suojaa tuotantoa, jos osatoimittaja ei pysty toimittamaan méaarattyja
nimikkeitd. Epdvarma osatoimittaja pitd4 saada kuntoon tai vaihtaa kokonaan. Varsinkin
hitaasti kiertdvien nimikkeiden osalta on hankalaa yllapitda JIT-optimoitua toimituspro-

sessia. (Essentials of inventory management, s.3)
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Toisaalta varastoa tarvitaan jos ostetaan suurempia erié. Erissa ostaminen suojaa hintojen
nousulta ja varmistaa hinnan. Hinnan varmistaminen ei silti pakota toimittamaan ostohet-
kella. Osatoimittajat tuovat usein enemmin kuormansa jaksoissa kun esimerkiksi koko
vuoden varaston kerrallaan. Isoissa ostoerissa saa myos alennusta yksikkéhintaan. Myds
ostokustannukset pienenevét kun ostotilauksia ei tarvitse tehda niin usein. (Essentials of

inventory management, s.4)

Varastoissa voi olla raaka-aineita, keskenerdista tuotantoa (WIP) tai valmista tuotantoa.
Raaka-aineita kaytetadn tuottamaan keskenerdista tuotantoa tai valmiita tuotteita. Kes-
kenerdinen tuotanto voi tarkoittaa esimerkiksi osakokoonpanoja, jotka sisaltavét raaka-
aineita. Keskenerdinen tuotanto pyritd&n pitdmaan minimissa. Valmiilla tuotteella tarkoi-
tetaan myyntivalmista tuotetta. Valmistuotevarastoja voidaan kayttda muuttuvan mene-

kin puskurina. (Essentials of inventory management, s.4)

Muita varastonimiketyyppejé voivat olla kulutustavarat. Kulutustavarat eivat suoraan ole
tuotantonimikkeitd, mutta ovat kuitenkin tarpeellisia kokonaisuuden kannalta. Kulutusta-
varoita on esimerkiksi lamput, kasipyyhkeet, tyéhanskat, tietokoneet, esitteet, voiteluai-
neet ja pakkausmateriaalit. Nd&mé& ovat usein vastaavia kuin raaka-aineet. VVarastonimik-
keitd voi olla my6s huoltoon ja varaosatoimintaan. Varaosat eivat vanhene niin kauan
kuin niita tarvitsevat koneet tai laitteet ovat kaytdssa. (Essentials of inventory manage-

ment, s.5)

Puskuri tai varmuusvarastoa kéytetadn kompensoimaan tilausten ja toimitusten epévar-
muustekijoitd. Ennakointivarastoilla pyritaan tasoittamaan tuotantoa ennen kysyntapiik-
keja. Kysyntépiikit voivat johtua esimerkiksi sesonkiajasta. Ennakointivaraston myynnin
epéonnistuminen sesonkiaikana on kuitenkin vahingollista, koska se jattaa jalkeensé huo-
mattavan madran varastoa. Yksi varastotyyppi on kuljetusvarasto. Kuljetusvarastot ha-
vainnollistavat miten materiaalivirrat liikkuvat tuotantojarjestelman lapi. (Essentials of

inventory managment, s.5)

Tuotannossa halutaan véhentaa osto- ja tuotantokustannuksia tekemalla suurempia tuo-
tantoerid. Tdma on tosin taysin ristiriidassa jakelu- ja varastointiverkostojen kanssa jotka
yrittdvat minimoida ja vahentad varaston tasoja. Vahentamalla ndiden varastoarvoja kui-
tenkin edellyttad pienemmat erédkoot ja useammissa erissa. Nama kuitenkin lisdévét osto-

ja logistiikkakustannuksia. (Essentials of inventory management, s.218)
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3.5 Kanban

Kanban tarkoittaa japaniksi korttia tai nimikilped. Taiichi Onho kehitti jarjestelman 1940
-1950 luvulla Toyotan tehtaaalla Japanissa, jotta JIT-periaate saataisiin kaytantoon. Onho
minimoi ylimaaraisen tyon ja varastoarvot kayttamalla Kanban-kortteja. Kortit toimivat
signaalina aloittaa maaratyn tuotteen valmistus. Nykyéan voidaan kéyttaa e-kanbankort-
teja, jotka ovat séhkdisia signaaleja tietojarjestelmissa. Kanban on imuohjauksen sovel-

lus. (Kanban made simple, Gross,J & Mclnnia,K, sivu 294)

Kanbanin perusteella voidaan luoda visuaalinen tuotantosuunnitelma. Hyvin suunnitel-
lussa kanban-jarjestelmassé johto nakee tuotantosuunnitelman ja paivan tilanteen yhdella
silmaykselld. Tuotantoa ohjataan asiakaslahtdisesti. Kanbaniin pohjautuvalla tuotanto-
suunnitelmalla saavutetaan monia etuja. (Kanban made simple, Gross,J & Mclnnia,K,
sivu 294)

TAULUKKO 2. Kanbanin hyddyt

kanbanin hyddyt

parantaa tuotannon virtausta

antaa kontrollin johdolle

parantaa reagointikykya muutoksiin

parantaa kykya hallita toimitusketjua

1
2
3
4
)
§)
7
8

(Kanban made simple, Gross,J & Mclnnia,K, sivu 4)

3.5.1 Kanban Supermarket

Onho sovelsi amerikkalaisten ruokakauppojen tayttoperiaatetta teollisuudessa. Supermar-

ket on perusolemukseltaan keskusvarasto, joka on l&dhell& niiden kayttajid. Asiakkaat, tai
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tehdasympaéristdssa tyontekijat saavat tarvitsemansa nimikkeet sieltd. Kanban supermar-
ket voi olla konkreettisesti esimerkiksi hyllystorivistd. (Kanban made simple, Gross,J &
Mclnnia,K, sivu 294)

TAULUKKO 3. Kanban supermarketin hyotyja

Kanban supermarketin hydtyja

N

mahdollistaa visuaalisten nimikkeiden hallinnan

Aluksi supermarketille etsitddn keskeinen paikka. Jos tehdas on iso, niin silloin tarvitaan
useampi pieni supermarketti. Nimikkeiden hakeminen ja varaston taytto pyritadn suun-
nittelemaan mahdollisimman yksinkertaiseksi. Kun pyritddn saavuttamaan oikea varaston
kierto, niin supermarketalueen tulee helpottaa materiaalivirtaa. Varaston Kierron varmis-
taminen on tarke&d, koska tuotannontyontekijat eivét valvo sitéd kun he hakevat hyllysta
tarvitsemansa nimikkeet. Varaston kierron varmistamiseksi niiden séilytysrasiat pitaa
suunnitella. Séilytysrasioiden tulee olla riittavan pienid mahtuakseen supermarkethyllys-
toon ja kuitenkin vieda tuotantoon tarvittaessa. Kun pyritddn minimoimaan nimikkeiden
maaréé lattiatasolla, niin maaran sailytysrasiassa tulee olla perustellulla tasolla. Jos ni-
mikkeiden tilaus on kanbanjérjestelméssa, niin tietoja supermarketvaraston nimikkeisté
kaytetdan lahinna kulutuksen tutkimiseen. Helpoin tapa saada tietoa kulutuksesta on
luoda jarjestelmiin jokaiselle nimikkeelle oma hyllypaikka. (Kanban made simple,
Gross,J & Mclnnia,K, sivu 294)

Kun materiaalit tuodaan tehdasalueelle, niin ne vieddédn sen jalkeen supermarketvaras-
toon. Samalla ne pdivitetdan varastojarjestelméén, ja ne saavat sinne hyllypaikan. Huo-
mion arvoista on taata supermarketin visuaalinenkin hallinnointi. Minimi tietona kaikissa
nimikkeissa taytyy olla saatavissa toimittajan nimi, osanumero, tehtaan sisdinen asiakas,
nimikkeiden méaara ja paivan keskimaardinen kayttd. (Kanban made simple, Gross,J &
Mclnnia,K, sivu 295)
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Kanbania voidaan soveltaa myos kaksilaatikkojarjestelmaan. Kaksilaatikkojérjestelmé on
hyva tyokalu yksinkertaistaa materiaalien kasittelyd. Se mahdollistaa pienten nimikkei-
den virtauksen tuotantoon. Tamé& on erityisen hyvé tapa kun nimikkeit4 on paljon. Kak-
silaatikkojarjestelma toimii pienten ja edullisten nimikkeiden kanssa. Yleista on, etté esi-
merkiksi 10% varaston nimikkeistd on arvoltaan 90% koko varaston arvosta. (Kanban

made simple, Gross,J & Mclnnia,K, sivu 295)

KaksilaatikkojarjestelIma vapauttaa huomiota isompiin komponentteihin. Ensi askeleet
toimivan kaksilaatikkojarjestelman luomisessa on jaotella nimikkeet arvon mukaan. Yk-
sinkertaisen arvo jaottelun pystyy tekemé&an kun kertoo kappaleen hinnan esimerkiksi vii-
kon keskimaaraisellad kulutuksella. Seuraavaksi lasketaan nimikkeen arvon prosentti-
osuus koko varaston arvosta. Edullisimmat nimikkeet kannattaa sijoittaa kaksilaatikko-
jarjestelmaén. Nimikkeiden toimittajan on oltava mukana tassé ketjussa. Varastosta tay-
dennetdan kaksilaatikoissa olevia nimikkeitg, ja varaston saldon huvetessa toimittaja al-
kaa valmistaa uusia. Toimittaja voi mahdollisesti tdydentdd ne myos suoraan hyllyyn.
Tavallaan kierrossa on kolme laatikkoa: yksi tuotantosolussa, yksi varastossa, ja yksi toi-

mittajan tehtaalla. (Kanban made simple, Gross,J & Mclnnia,K, sivu 295)

3.5.2 Kanbanin kehittdminen

Yksi keskeinen periaate kanbanissa on jatkuva parantaminen. Varaston pienentamista
voidaan pitd4 tarkedand tavoitteena. Varaston pienentdminen on mahdollista jos parannne-
taan koko tuotantoprosessia tai jos pienennetaan varastopuskuria. Tuotantoprosessin pa-
rantamiseksi voi vahentaa tuottamatonta seisokkiaikaa, siirtymié tai ylimaaraista tyota.
Puskurien pienentamiseksi tarkedd on pienentdd myos alihankkijoiden toimitusaikaa.
Haasteiden kartoittamisen jalkeen tulisi asettaa pitkan aikavélin tavoitteita. Tavoitteet pi-
t44 saada osaksi organisaation mentaliteettia ja kulttuuria. (Kanban made simple, Gross,J
& Mclnnia,K s.158-161)

Tarkeintd on pienentdd tuotantoprosessin muutosaikoja (eng. changeover times). Tuotan-
toprosessin muutosaika sisaltaa edellisen tyon siivoamisen, uuden tyon tai tydvaiheen
asetusajan ja uuden tyon aloittamisen. Kokoonpanotydssd muutosaikoja ovat tyévaihei-

den vaihdokset, tarvittavien osien hakeminen ja toisaalta myos tyévuorojen vaihdot. Tuo-
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tantoprosessin muutosaikoja voi vahentéa parantamalla toimia kesken muutoksen tai suo-
rittamalla muutoksessa tapahtuvia vaiheita ennen prosessin pysahtymistd kokonaan.
(Kanban made simple, Gross,J & Mclnnia s.158-161)

Tuotantoprosessin tiedot: Tuotannon seisokkiajat:
* prosessin kuvaus Muutosajat (eng. process downtime)
* hukka (eng. changeover times) * Hairiot
* tuotantonopeus * Tauot jalomat

Kanbanvarastojen
maaran ja sijainnin
arviointi

Kanbanjérjestelméan
kehittdminen

. . Kanbanjarjestelman
Kanbanin suunnittelu il
tarkastelu

Kouluttaminen uuteen Uuden Kanbanjarjestelman
Kanbanjarjestelm&an kdyttédnotto

KUVA 8. Tuotantoprosessin tila ja kanbanin kehittdminen

Kuvassa X on kerrottu, miten tuotantoprosessin nykyinen tila maarittyy. Tuotantoproses-
sin nykyiseen tilaan vaikuttaa tuotantoprosessin itsené lisdksi muutosajat ja seisokkiajat.
Kun nykyinen tila on selvitetty, niin voidaan alkaa kehittdméaan kanbanjarjestelmaa. Kan-
bania tulee kehittdd jatkuvasti, ja on tavallaan jatkuva luuppi. Siniset ruudut kuvaavat
kanbanjarjestelméan kehittamiseen liittyvaa syklid. (Kanban made simple, Gross s.158-
161)
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3.6 VMl eli toimittajan hallinnoima varasto

VMI:n ideana on, etté toimittaja vastaa varaston tdydentdmisestd. Toimittaja saa ostajalta
suoraan tai kerda itse tdydennyspaatoksissa tarvittavaa tietoa. Tyypillisesti toimittajan
kaytettavissa ovat ainakin ostajan varastotasotiedot. Taydennysvastuu siiirtyy toimitta-
jalle. VMI:n etuna on, ettd toimittaja saa nakyvyyden asiakkaan kysyntaan, ja pystyy
suunnittelemaan omaa tuotantoaan tehokkaammin ja pitdmaén varastossaan oikeaa tava-

raa. (VMI- palvelua vai toimitusketjuyhteistyota, s.1)

Toimittaja vastaa Yhteinen sitoutuminen VMI:n
implementointikustannuksista ja implementointikustannuksiin; ostaja
hoitaa yksin VMI:n kaytanndn tukee edelleen toimittajaa
yllapidon taydennyspéaatoksissa
— N 4 ~ E
=
- Ostajan hankintatoimi alikehittynytta Ostajan hankintatoimi kehittynytta I'_|I1
z —
— . . . ) 4 L { B
E Ostaja ulkoistaa ja maksaa siita Ostaja ja toimittaja hakevat
TT] lisdantyneena riippuvuutena toimitusketjutason hyotyja; O:
5 g toimittajaan riippuvuus korkeaa jo ennen VMI:ta ﬁ
w N . ‘ e N 4 Ostaja tavoittelee, paitsi sisaista ) w
Ostaja tavoittelee sisaista ) ;
X . tehokkuutta ja materiaalin parempaa P~
tehokkuutta (ostotyd, varastotasot) - . L
) . T saatavuutta, toimitusketjun yleista m
1 ja parempaa materiaalin saatavuutta . —
- Y, \_ parantamista =z
e ~ 7 - X - ™~ m
> Toimittaja tarjoaa palvelua _T0|m|ttaJa hakF_,-_‘_e, p?'@ . =
| I ) asiakassuhteen sailyttamista,
<< erottuakseen Kilpailijoista ja o . <
turvatakseen asemansa toimittajana siséisia tehokkuusetuja
o . \ parantuneesta kysyntanakyvyydesta =
' N ' —
Perinteinen (joskin tehokkaammin Molemminpuolinen
toteutettu) ostaja-toimittaja —suhde toimitusketjunakokulma kasvaa tai
sailyy saa edelleen tukea
S < S <

KUVA 9. (VMI-palvelua vai toimitusketjuyhteisty6td, s.24)

VMI voidaan toteuttaa palvelukeskeisesti tai yhteistyokeskeisesti. Palvelukeskeisessa
mallissa ostaja ulkoistaa ja maksaa siita kasvaneella riippuvuudella toimittajasta. Toimit-
taja saa VMI-mallin investoinneilleen korvauksen asiakasuskollisuudesta. VMI-malli voi
olla myos ostajan vaatimaa. Yhteisyokeskeisessa lahestymisessa ostajalle ei valttamatta
ole merkityksellistd saada sdast6ja varsinaisissa ostoissa, silla ostajalla voi olla jo tehokas
ostojarjestelma. Y hteistyokeskeisellda VMI:II4 tiivistetddn yhteistyota ja k&ynnistéa erilai-
sia keskusteluja ja samalla pyrkien tehokkaaseen toimintaan. Palvelukeskeisessa lahes-
tysmisessa korostuu toimittajan itsellinen rooli. (VMI-palvelua vai toimitusketjuyhteis-
tyota, s.25)
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3.7 ABC-analyysi

Koska ohjausresursseja on rajallisesti, niin nimikkeet kannattaa luokitella tarkeimpiin
luokkiin. ABC-analyysilla ( eng. activity based costing) luokitellaan nimikkeitd. Mene-
telma sopii nimikkeiden saldojen ja kierron hallintaan. Filosofi Vilfredo Pareton mukaan
20 prosenttia asiakkaista tuo 80 prosenttia myyntikatteesta. Tata voidaan soveltaa myos
varastonimikkeiden hallintaan. T&ta kutsutaan 20/80-sd&nnoksi. Nimikkeiden kokonais-
kulutuksesta 80% tulee 20%:sta nimikkeitd. Ndma nimikkeet muodostavat usein ABC-

analyysissa A-luokan. (Logistiikan maailma, ABC-analyysi)

ABC-analyysin kriteerit tulee valita oikein. Pelkast&dan arvoon perustuva analyysi voi an-
taa vaaraa tietoa, silla arvokkaammilla nimikkeilla voi olla pienempi kayttévolyymi. Or-
ganisaation sisélla voi olla erilaisia tavoitteita ja joskus jopa ristiriitaisia tavoitteita. Ta-
loudesta vastaavat henkil6t ovat kiinnostuneita sitoutuneen pddoman maarastd, kun taas
tuotannossa ollaan kiinnostuneita maarista ja kayttévolyymeistd. Ostossa ollaan kiinnos-
tuneita toimitusajoista ja toimitusvarmuuksista. Kayttamalla vain yhté kriteeria helposti

vieraannuttaa jonkin osa-alueen. (Essentials of inventory management, s.199)

myynfi

4
100 % -
95 %

80 %

20% 50 % 100 % tuotteet

KUVA 10. ABC-analyysi esimerkki

Kuvassa on esimerkki ABC-analyysistd. A-luokkaan kuuluu esimerkisséd 20% nimik-
keistd, jotka ovat kuitenkin 80% myynnistd. B-luokkaan kuuluu 30% nimikkeista, mitka
kattavat 15% myynnistd. C-luokkaan kuuluu puolet nimikkeistd, mutta ne ovat vain 5%

myynnisté. (Logistiikan maailma, 2015)
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Luokittelun perusteella paatetd&n kunkin tuoteryhmén varastointipolitiikasta. A-tuotteita
ohjataan menekin mukaan ja B-tuotteita vdhemman ajantasaisesti ja suurempia tilauseria
kayttaen. A-nimikkeiden tadydennysrytmi on tihed ja varmuusvarastojen taso on huolelli-
sesti harkittava. Yhteisty6toimittajien kanssa on erityisen tirkedd. C-tuotteita ei ohjata,
vaan vuositarve katetaan muutamalla vuosittain suunniteltavalla toimituseralla. C-nimik-
keiss& hyddynnetadn yksinkertaisia varaston ohjausjérjestelmid, kuten automaattitdyden-
nyksid ja kaksilaatikkomenetelma&. C-nimike voi olla esimerkiksi tdrked varaosa, jonka
puuttumisesta tulee iso ongelma yritykselle. A-luokkaan kuuluvien tuotteiden varastota-

soja tulee valvoa tarkasti. (Logistiikan ja toimitusketjun hallinnan perusteet, s.91)

A-tuotteiden varastokierron tulee olla nopeaa. Vahemman térkeiden nimikkeiden kierto
saa olla hitaampi, mutta sitoutuneen padoman kasvamista niihin tulee vélttaa. Varaston
tdydennysmenetelmé voi eri ryhmissé olla erilainen. A-tuotteiden osalta tulisi noudattaa
jatkuvaa seurantaa ja pyrkia saavuttamaan korkea palveluprosentti. Jotkin nimikkeet joi-
den menekki on olematonta, niin ne ehk& kannattaa poistaa valikoimasta kokonaan.
Aluksi ABC-analyysissa tulee valita ryhmittelyn peruste. Peruste voi olla esimerkiksi
kayttovolyymi tai hinta. Perustelun méarittelyn jalkeen nimikkeet laitetaan kriteerin mu-
kaiseen suuruusjarjestykseen. Luokittelua voi havainnollistaa laittamalla nimikkeet esi-
merkiksi ruudukkoon. Taulukko kannattaa suunnitella tapauskohtaisesti, jotta siitd pysty-

taan tulkitsemaan haluttu lopputulos. (Logistiikan maailma 2015.)

3.8 Varastonohjauksen tavoitteet

Varastonohjauksella tarkoitetaan varastoihin sitoutuvan pddoman hallintaa ja materiaali-
virtojen ohjausta, niin etté etté riittdva palvelutaso yllapidetddn mahdollisimman pienin
operatiivisin kustannuksin. Varastonohjauksella on kolme tavoitetta. Tavoitteet ovat va-
rastoon sitoutuneen pddoman optimointi, tuotteiden saatavuuden varmistaminen ja varas-

ton tydmaaran optimointi. (Bonnier varastonohjaus)

Padoman optimointia kuvataan yleisesti varaston kiertonopeudella. Kiertonopeus laske-
taan jakamalla vuoden kulutuksen arvo keskivaraston arvolla. Kiertonopeus voidaan il-
maista myos kiertoaikana, joka kertoo kuinka moneksi paivaksi varasto riittdd keskimaa-

réiselld kulutuksella. Varaston kiertoajasta kaytetadn myds nimityksié varaston riitto tai
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varaston pyséhdysaika. Kiertoaika lasketaan jakamalla vuoden péivien lukumaard 365

varastonkiertonopeudella. (Bonnier, varastonohjaus)

vuoden kulutus [lkm]

Kiert =
HETEOMOPEUS = T o skivarasto [lkm]

KAAVA 1. Kiertonopeus

365 [pvi]

Kiertoaika = ———
kiertonopeus

KAAVA 2. Varaston kiertoaika

Varaston kiertonopeuden nostamistavoitteissa on hyva tiedostaa, ettd padomakustannuk-
sessa saavutetaan suurimmat saéstot silloin, kun kiertonopeus on aikaisemmin ollut hyvin
hidas 1-2 ja kun uusi kiertonopeus on 4-8. Tdman jalkeen kiertonopeuden nostaminen
parilla pykélalla ei enda vahennd padadomakustannuksia merkittavasti. (Bonnier, varas-

tonohjaus)

Toimitusvarmuus on térkea kilpailukeino. Toimitusvarmuutta mitataan varaston palvelu-
tasolla, jolla tarkoitetaan sitd osuutta kokonaiskysynnan maaréstd, joka kyetaan valitto-
maésti toimittamaan asiakkaalle suoraan varastosta. Palvelutaso voidaan ilmoittaa taydel-
lisesti toimitettujen tilausten tai tilausrivien osuutena kaikista tilauksista. (Bonnier, varas-

tonohjaus)
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3.9 Taloudellisin erdkoko, EOQ ja materiaalitarvelaskenta

Taloudellisin erdkoko (EOQ) voidaan maaritella laskennallisesti. EOQ tulee sanoista
economic order quantity. Malli olettaa, ettd tuotteen kysynté on tasainen ja ennakoitavissa
eikd sen saatavuudessa ole ongelmia. Erdkoon madrittelemiseksi tuotteen keskimaarai-
sestd kysynnésté on oltava jokin arvio. Lisaksi on tiedettdva varastonpidon ja tdydennyk-
sen kustannukset. Kaavassa R tarkoittaa kysyntéé kappalemaaraisesti, C tarkoittaa tilaus-
kustannusta ja H on yhden tuotteen varastointikustannus. (Logistiikan ja toimitusketjun
hallinnan perusteet, s.89)

KAAVA 3. Taloudellisin erakoko.

V2ZRC
E0Q = ——

kokonaiskustannukset

optimitilauseri
I

kustannus, €

I
1
1 sailytyskustannukset
I
I
1

tilauskustannukset ja
puutekustannus

 —

>

tilauseran koko, kpl

KUVA 11. Tilauserén vaikutus varastoinnin kustannuksiin (Bonnier, varastonohjaus)
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Taloudellisimman tilauskoon tasapainotellaan sailytyskustannusten ja tilauskustannusten
valilla. Esimerkiksi suuri tilausera pienentad tilauskustannuksia, mutta se kasvattaa saily-
tyskustannuksia. Kuvassa optimitilauserd on sijoitettu kokonaiskustannus viivan alim-
paan osaan. Sailytyskustannuksiin siséltyy pddoman kustannus, varasto- ja késittelykus-
tannukset, séilytysriski ja vakuutukset. P4doman kustannuksella tarkoitetaan varastoita-
vien nimikkeiden arvoa. Varasto- ja kasittelykustannuksiin kuuluvat tilat, henkilsto, hal-

linto, teknologia ja muut kiinteat ja muuttuvat kustannukset. (Bonnier, varastonohjaus)

Sailytysriskejé voi olla varkaudet, tavaran vanhentuminen tai pilaantuminen, arvon ale-
neminen ja tuotteen elinkaaren loppuminen. Tilauskustannuksiin siséltyy valintakustan-
nukset, tilaus- ja maksuprosessin kustannukset ja asetuskustannukset. Valintakustannuk-
silla tarkoitetaan toimittajien etsint&, valintaa ja neuvottelujen kdymista. Tilaus- ja mak-
suprosessin kustannukset muodostuvat tiedonsiirroista, tietojenkésittelystd, kuljetuskus-
tannuksista, tavaran vastaanotosta, tarkistuksesta ja maksuliikenteestd. Asetuskustannuk-
set ovat esimerkiksi koe-erét, hukka, uudelleen tydstamisen kustannukset ja asetusaikojen

palkka- ja aikakustannukset. (Bonnier, varastonohjaus)

Kysyntaperusteisessa materiaalitarvelaskennassa DDRMP yhdistetdan tuotannon suun-
nittelua, pullonkaula-ajattelua, leania ja six sigmaa. Sen tavoitteena on vahentaa ylivaras-
toja ja puutetilanteita. Se koostuu strategisesta varastojen sijoittamisesta, nimikkeiden
profiloinnista, varastotasojen méaérittamisestd, dynaamisista saadoista, kysyntaperustei-
sesta suunnittelusta ja visuaalisesta yhteistydohon perustuvasta toteutuksesta. (Bonnier,

Puskurivarastojen sijoittaminen tuotantoymparistdssa)

TAULUKKO 4. Varastojen sijoittamiseen vaikuttavat kuusi tekijaa

w1

1. Asiakkaan

sietoaika

\WETCCUET I Il Asiakkaat hyvéaksyvat korkeamman hinnan, jos asiakas-
tiaalin palvelu ja myynti pystyvét palvelemaan lyhyessa ajassa

l&pimenoaika
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Kysynnan vaih-

teluasteen maa-

rittely

BEUIIEURYETE Tarjonnan palveluasteella tarkoitetaan toimitusketjussa
teluaste tapahtuvien hairididen todennakdisyytta ja vakavuutta.
Se pystytddn maarittdmaédn toimittajakohtaisesti luvat-
tujen ja toteutuneiden toimitusaikojen mukaan.
Varaston
toimivuus

ja joustavuus

Operatiivisten Avainalueet ovat tarkastelupisteitd, jotka vaikuttavat
avainalueiden merkittavasti prosessin virtaukseen. Ne ovat usein pul-

suojelu lonkauloja joilla on rajallinen kapasiteetti.

(Bonnier, Puskurivarastojen sijoittaminen)

3.10 2L-jarjestelma

Kaksilaatikkojarjestelma on tuotantofilosofioihin pohjautuva sovellus, jota kdytetdan
piennimikkeiden varastoinnissa esimerkiksi kokoonpanoteollisuudessa. Kaksilaatikko-
jarjestelma on kanbankortit korvaava sovellus. Kanban on JIT:in sovellus. JIT taas on
kehitetty Leaniin pohjautuen.

KUVA 12. 2L-hylly
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Perusideana on, ettd hylly palvelee tuotantoa piennimikkeiden osalta. Tuotannon tyonte-
kij& poimii tarvitsemansa nimikkeet hyllysta. Hylly on lahell& tuotantoa. Hyllyt taytetaan
maaréajoin. Toisen laatikon tulisi riittaa tayttovalin ajaksi. Kaksilaatikkojérjestelmén toi-
minnassa on olennaista ottaa huomioon tayttdtaajuus suhteessa erakokokoon ja kulutuk-
seen. Erdkokoa tai tayttotaajuutta tulee kasvattaa jos kulutus kasvaa. 2L-hyllyt toimivat
samaan aikaan nimikkeiden varastoina. Yleensa hyllyn lisaksi erillisia varastoja ei pideté.

2L-jarjestelméa on mahdollista kehittdd kun tunnetaan hyllyjen nimikkeist6 ja kéayttovo-

lyymi.

2L-hyllyjen sijoittelu vaikuttaa jarjestelmén toimintaan. Layout-suunnitteluun vaikuttaa
koko tuotantoyksikkdon. Hyllyjen olisi hyva olla lahella nimikkeiden tarvitsijoita, mutta
toisaalta hyllyt pitaa pystya tayttdmaan mahdollisimman tehokkaasti. Hyllyt myds vievat
tilaa lattiapinta-alasta. Ratkaisun tulee olla kokonaisuuden huomioon ottava.
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4 NYKYTILANTEEN KUVAUS

4.1 Kaksilaatikkojarjestelma ja sen toiminta

Yritys kayttaa kaksilaatikkojarjestelmaa tuotannossa vélivarastoina nimikkeille, joita ku-
luu méaaréallisesti paljon. N&itad nimikkeitd kutsutaan L-nimikkeiksi. Naitd L-nimikkeit&
on esimerkiksi: pultit, mutterit, hydrauliikkaosat, aluslevyt ja kiristysremmit. L-nimikkei-
siin ei tehdd varsinaista ostotilausta, vaan kaksilaatikoiden taytostéd vastaava yritys tayttaa

valivarastot itsendisesti.

Laatikoissa on viivakoodi, joka luetaan viivakoodinlukijalla. Hyllypaikka nimikkeelle
saadaan hyllyston viivakoodista, joka luetaan ennen nimikkeen tayttéd. Nain nimikkeen
tiedolle rekisteroityy jéarjestelmaéan hyllypaikka. Hyllypaikka on 2L-toimittajan tiedoissa,
mutta ei yrityksen. Varsinaista layoutkuvaa hyllystdjen sijainnista ja siséllosté ei ole ole-
massa. Jokaisella nimikkeelld on olemassa oma koodi. Koodeja on toistaiseksi useampaa
eri tyyppia. Yritys pyrkii saamaan kayttoéon AF-koodin kaikille nimikkeille. AF-koo-
deissa on ideana, ettd ne tarkoittavat samaa nimiketta kaikissa yrityksen toimipisteissa

ympéri maailman.

TAULUKKO 5. Erilaiset nimikekoodit

8-alkuinen

7-alkuinen 71234123 Ranskan koodit

AP [T R [ e A

BG00369561 muut osat

e I
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4.2 Hyllyt, laatikot ja erakoot

2L-nimikkeet ovat hyllystoissa, jotka ovat lahelld tuotantosoluja. Tarkoituksena on, ettd
hyllysto siséltéisi tarpeelliset nimikkeet tuotantosolukohtaisesti. Yritys jarjestaa hyllystot,
mutta 2L-toimittaja tekee pienemmat muutokset itsendisesti. Pienempi muutos voi olla
esimerkiksi laatikon koko. Jos jotakin nimikettd meneekin odotuksia enemmaén, niin se

voidaan laittaa suurempaan laatikkoon ja painvastoin.

Hyllyston ollessa tdynna taytyy muutostilanteissa tehda jokin ratkaisu. Esimerkiksi siirtda
joku toinen nimike pienempaan laatikkoon, tai siirtad kaikkia laatikkoja toiseen suuntaan.
Hyllystossa pyritddn myos jarjestykseen. Esimerkiksi ruuvit ovat koko jérjestyksessd,
jotta asentajan on helppo l6ytaa oikea koko. Hydrauliikkaosat ovat myds maaratyssa
koko- ja tyyppijarjestyksessaan. Jarjestys helpottaa hyllystdjen tayttoa ja myos asentajien

tyota.

Erdkoot pyritaan sovittamaan sopiviksi jokaisen nimikkeen osalta. Ideana on, etta laati-
kon sisélto riittdd maaritellyn ajan. Periaatteena on suunniteltu riittoa viikoksi, mutta to-
dellisuudessa useimpia 2L-nimikkeitd ohjataan kuukausitasolla. Haasteena on, ettei ni-
mikkeiden kulutus ole tasaista. Maaréattyja osia saattaa menna lyhyell& aika valilla pal-
jonkin, vaikka niiden keskiméaardinen kulutus olisi pieni. Tyonjohtajat ovat yhteydessé
2L -toimittajaan, mikéli on kiireellisid osatarpeita. Nopeisiin osatarpeiden tayttoon ei ole

olemassa méaarattya toimintamallia.

Muutoksia tapahtuu hyllystéissa useammankin asian takia: uudet konemallit, muuttuvat
layoutit ja toiveet tydntekijoiltd. Tyontekijat voivat toivoa hyllystoon uutta tarvitse-
maansa nimikettd. Toiveet on perinteisesti esitetty paperilapulla, mutta nyt on siirrytty
enemman sahkoiseen viestintadn. Signaali asentajalta voi menna esimerkiksi tydnjohtajan
tai Japan kautta. Asentajilta tulleet toiveet ovat yleensa yksittaisia nimikkeitd. Layout-
muutoksissa on monesti kyse kymmenisté nimikkeista. 2L-toimittaha toivoo kymmenien
nimikkeiden tiedot Excel-tiedostossa, koska ne on helppo siirtad sieltd 2L-toimittajan

omiin jarjestelmiin.

Kaksilaatikkojérjestelma toimii kanbansovelluksen mukaisesti (eng. two-bin kanban).

Yhden laatikon nimikkeiden pitéisi riittad seitsemaksi péivéksi. Laatikoiden taytto toimii
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viikkotasolla. 2L-toimittajan tilaus-toimitusketjussa kuluu kaksi péivaa, etta nimike saa-
daan taydennettya hyllystoon. Maanantaina, keskiviikkona ja perjantaina tdydennetdén
paasaantoisesti maanalaistenporalaitteiden tuotantoon nimikkeitd. Tiistaisin ja Torstaisin
tdydennetdédn pintaporauslaitteiden nimikkeitd. Ideana on, ettd jos esimerkiksi tiistaina
huomataan, ettd jokin pintaporauslaitteen nimike on loppumassa, niin torstaina saadaan
tdydennettya sitd nimiketta lisad ja niin edelleen. Nimikkeista noin n.65% menee maan-

alaisiinlaitteisiin ja n.35% menee pintaporauslaitteisiin.

Suunnittelu maarittaa paapiirteittain, mité nimikkeita kussakin tuotantosolussa tarvitaan.
Toiminnanohjausjarjestelmé ERP:std pystytadn hakemaan konemallikohtaisesti tarvitta-
vat nimikkeet. Siell ei kuitenkaan ole erikseen mainittu kaikkia L-nimikkeitd. Esimer-
kiksi pultit ja mutterit sijoitetaan hyllystoon tarve- ja kokemusperusteisesti. Tyontekijoi-
den toiveet kulkevat usein tyonjohtajien tai solukoordinaattorien kautta 2L-toimittajalle.

2L-toimittaja péivittad muutokset hyllystoihin.

Tyontekijoiden toiveet

Suunnittelun
maarittamat

nimikkeet nimikkeet

KUVA 13. Hyllyston nimikkeet
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ostoprofiili
layoutmuutokset
- ) I
Nimiketyyppi
2-laatikko Uudet tuotteet

\/

Paivitetty tieto ja

koodit

nimikkeen muutostilanteet

saatavuus

duplikaatit /
hyllypaikat
™~~~ Solukoordinaattorit e JaPa-portaali

KUVA 14. L-nimikkeeseen vaikuttavia asioita

Olennaista on varmistaa L-nimikkeen saatavuus. Saatavuuteen vaikuttaa kuinka hyvin
jarjestelmaa on yllapidetty. Nimikkeita tulisi olla oikeissa paikoissa oikeita maaria. L-
nimikkeita tulisi olla jatkuvasti myos saatavilla. Nimikkeiden kulutus muuttuu jatkuvasti,
ja siksi aluksi valittu L-nimike ei vélttamatta tule aina olemaan sellainen. Nimiketyypin
taytyy pystyd muuttumaan riittdvan joustavasti. Muutokset ovat usein tarpeellisia L-ni-
mikkeiden ja ostoprofiilien valilla. Nimiketyyppi tulee paattaa organisaatiossa johdon-

mukaisesti maéritettyjen raja-arvojen perusteella.

Aikaisemmin kasiteltiin hyllystoja ja hyllystojen sisaltdmid nimikkeitd. Hyllystot sisalta-
vét solulla tai tuotantolinjalla tarvittavia nimikkeitd. Hyllystoissa voi olla eri kokoisia
laatikoita jotka sisaltdvat L-nimikkeitd. Japa-portaalin kautta voidaan pyytéa4 tarvittavia
nimikkeitd. Muutostilanteet luovat omat haasteensa, silla sama hyllypaikka voidaan
muuttaa toiseen paikkaan. Toisaalta nimikkeiden tarpeet muuttuvat ja uudet tuotteet tar-
vitsevat uusia nimikkeitd, vaikka suunnittelussa pyritdén k&yttdméaéan jo kaytettyja nimik-
keitd. Oman haasteensa tuo nimikekoodit, silla yrityksessa on kaytdssa paallekkaisia koo-
dijarjestelmid. Organisaatiossa pyritaan pdédsemaan yhteisiin AF-koodeihin mutta nyt hyl-
lyissé voi olla samoja nimikkeitd useammalla eri koodilla.

(haastattelu: Jari Elo, Anna-Kaisa Mé&kinen ja Seppo Lehti)
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4.3 Nimikkeet ja niiden ohjaustavat

Yritys kéayttaa erilaisia nimiketyyppeja. Nimiketyypin méaraytyy kayttévolyymin ja ni-
mikkeen arvon perusteella. L-nimikkeiksi valikoidaan nimikkeité jotka ovat yksikkdéhin-
naltaan pienid ja kdyttévolyymi on suuri. Ostoprofiilit ostetaan yrityksen omiin varastoi-
hin. Ostoprofiileita on maéarallisesti noin kuukaudeksi riittdva varasto. Ostoprofiilit oste-
taan tuotantoennusteiden perusteella. Automaattisen ja manuaalisen ostoprofiilin erot
ovat hinnassa ja oston toiminnassa. Manuaaliset ostoprofiilit ovat nimikkeina kalliimpia

ja niista tehdaéan ostopyynnét erikseen.

TAULUKKO 6. Nimiketyypit

Nimiketyyppi: | Varasto: Valivaraston Kayttévolyymi: | Nimikkeen

riitto: arvo:

L-nimike

ostoprofiili yrityksen

automaattinen RYEIES 0]

ostoprofiili

EEEUTE

T-nimike JOT ei ole - +++

T-nimikkeisté ei pyrita pitdmaan vélivarastoja ollenkaan, vaan ne ostetaan suoraan tyo-
numerolle juuri oikeaan tarpeeseen. Ne ovat usein yksikkéhinnoiltaan kalleimpia nimik-
keité. Tarvittaessa nimiketyyppien vélilla tehddan muutoksia. Muutoksia tapahtuu jos esi-
merkiksi kayttovolyymi muuttuu. Nimike saattaa olla duplikaattina esimerkiksi auto-
maattisena ostoprofiilina ja L-nimikkeend samaan aikaan, se johtuu koodien paallekkai-

syyksista.
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4.1 Nimikkeiden tilaaminen soluun

Nimikkeitd tilataan soluihin tuotantotarpeen mukaan. Usein asentajat tilaavat uuden ni-
mikkeen ilmoituksella 2L-toimittajan tankkaajalle. Soluissa on myos tilauskaavake johon
voi kirjoittaa nimikkeen nimen ja sen koodin jos se on taytynyt hakea toisista soluista.
2L-toimittaja reagoi pyyntdihin ehtiesséaan hyllyjen tayttoprosessilta. Uusien kaksilaati-
koiden saamisen kestoaika voi olla joissain tuotantosoluissa jopa viikkoja. Toimittajalle
tulee useista kanavista pyyntoja uusille nimikkeille. Né&ité kanavia voi olla suulliset kes-
kustelut, kirjoitetut paperilaput, puhelinsoitot ja sahkopostit. Useamman kanavan ja eri-

laisten pyyntdjen priorisointi voi olla hankalaa.

4.2 Haasteet

2L-prosessissa on useampia kehitettévid kohteita. N&dkyva ongelma on tietysti ollut osa-
puutteet ja 2L-toimittajan venyneet vasteajat uusille nimikkeille. 2L-toimittajalla ei riita
nykyisella mallilla ja miehityksella resurssit hallittuun yllapitoon. 2L-toimittajalta 16ytyy
tiedot, mutta yrityksen tietoon niita ei tuotu. 2L-prosessille tulee my6s méaarittaa yllapito-
ja kehitysprosessi. On my0s tarpeellista tietad, mitd nimikkeita hyllystot siséltavat. Hyl-
lyisséd on myds vanhentuneita etikettejd, jotka vaikeuttavat kerailijan tyota. Olennaista on
maadritell& tehtavét eri sidosryhmille ja hahmottaa prosessin kokonaisuus. Kun hahmottaa

kokonaisuuden niin on mahdollista suunnitella myos ennakoivia toimia.

Yksi kehitysnakdkulma on layouttien uskottava arvioiminen. Hyllystdja on tehtaassa aika
paljon, ja jokainen tayttopaikka lisaa 2L-toimittajan tyotd. 2L-toimittajan olisi helpompi
tayttad vain muutamaa hyllystoa. Toisaalta asentajien keréilyvastuu kasvaa jos 2L-toimit-

taja ei jatkossa enad toimittaisi Iahelle soluhyllyyn.
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5 ARVIOINTIA

5.1 ABC-analyysi

ABC-analyysi perustuu 2L-toimittajan taulukkoon. Taulukossa on eritelty kaikkien L-
nimikkeiden maérat ja yksikkohinnat vuosina 2015 ja 2016. Seuraavat kuvaajat on piir-
retty vuoden 2016 tietojen perusteella. Erilaisia kaksilaatikko nimikkeita toimitettiin
vuonna 2016 yhteensé 2922 kappaletta. Niitd toimitettiin vuonna 2016 lukumaéaréllisesti
yhteensa 6 028 899 kpl.

KUVAAJA 1. Maara kumulatiivisesti
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KUVAAJA 1. Maara kumulatiivisesti

Tassé kuvaajassa on x-akselilla nimikkeet ja y-akselilla on nimikkeiden prosenttiosuus
kokonaismaéarasta. Ensimmaéinen piste alhaalta kuvaa maérallisesti eniten kdytettya nimi-
kettd, toisen pisteen paikka maarittyy kdytetyimman ja toisiksi kdytetyimman nimikkeen
summasta ja niin edelleen. Kuvaaja on jyrkasti nouseva, ja alkaa taittua noin 80% koh-
dalla. Lisatietona mainittakoon, ett4 noin 40 kdytetyintd nimiketta vastaa noin puolet ni-

mikkeiden kayton kokonaismaarasta.
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KUVAAJA 2. ABCDE-analyysi kayttovolyymin suhteen

Nimikkeet on jaettu viiteen eri luokkaan kayttévolyymin perusteella. A-luokka kattaa
80% kaikkien nimikkeiden kayttovolyymistd, vaikka ryhmaéan kuuluu vain 229 nimikettéa.
A-luokan nimikkeiden kayton keskiarvo on todella korkea ollessaan 21000. B-luokkaan
sisdltdd 15% kaytetyista nimikkeistd ja sen kdyton keskiarvo on hieman alle 1500 nimi-
kettd. D-luokkaan kuuluu hieman alle 0,6% kokonaisvolyymisté ja niiden vuosittaisen
kayton keskiarvo on noin 50. E-luokan kaytto on ldhinna yksittaisia nimikkeita vuodessa

tai ei kulutusta ollenkaan.

TAULUKKO 7. ABCDE-analyysin ryhmat

Luokka: prosenttiosuus nimikkeet jarjes- | kayttovolyymi kes-
maarasta tys numeroissa kiarvo pydristetty
A-luokka 80%  1-229 21000

B-luokka 230 -843
C-luokka

D-luokka
E-luokka
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5.2 Arvo-analyysi
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KUVAAJA X. arvo-analyysi

Kuvaajassa on asetettu koordinaatistoon kayttévolyymi ja arvo. Y-akseli on skaalattu O -
340e ja x-akseli on 0 -220000kpl. Nimikkeet ovat koordinaatiston pisteita. Pisteet nayt-
tavat hipovan jompaakumpaa akselia. Kuvaajasta ndkee nimikkeet, milld on suuri kayt-
tovolyymi. Ne nimikkeet ovat arvoltaan pienid. Toisaalta arvoltaan suurien nimikkeiden
kaytto on vahaista. Alempi kuvaaja on skaalattu lahemmaksi origoa.

20 “

S e x = =3 =2

0 € - a

KUVAAJA X. skaalattu arvo-analyysi
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5.3 Hyllyjen sijainti suhteessa asennuspaikkaan

KaksilaatikkojarjestelIman hyllystjen sijoittamisessa voidaan katsoa olevan kaksi aari-
paata. Solukohtainen varasto tarkoittaa, ettd jokaisessa solussa on oma pienempi varasto,
joka sisaltad padpiirteittdin tuotantosolussa tarvittavat nimikkeet. Kuvassa 15 on esitetty
solukohtaisen varaston perusidea. Kuvassa musta alue kuvastaa varastoa, ja muodot sen
sisélla kuvastavat erilaisia varastonimikkeitd. Lahes kaikki nimikkeet ovat useammassa
kuin yhdessa tuotantosolussa. Esimerkiksi punainen ympyrd, sininen kolmio ja vihred ne-
li6 ovat nimikkein& kaikissa neljassa tuotantosolussa. Oikeassakin ympérist0ssé yleiset
nimikkeet toistuvat eri tuotantosoluissa. Toistuvia nimikkeita voivat olla esimerkiksi

standardikokoiset pultit ja mutterit.

Solu 1 Solu 3

Solu 2 Solu 4

KUVA 15. Solukohtainen varasto

Erilaisten nimikkeiden lukumé&érd myos vaihtelee myos tuotantosoluissa. Kuvassa so-
lussa 1 on kuusi erilaista nimikett4, ja solussa 3 on vain neljé. Joitain nimikkeité ei tarvita
kuin yhdessa solussa. Solussa 4 on muoto keltainen téhti, jolle ei ole tarvetta muissa so-
luissa. Tallaisid nimikkeit4 voivat olla kaikki erikoisosat. Toisaalta taytyy muistaa, etta
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tuotantosolujen kayttovolyymi on harvoin tasaista. Kayttovolyymi saman nimikkeen
osaltakin voi vaihdella paljon. Jos tankkaus suoritettaisiin solumallin mukaisesti, niin oi-
keat erdkoot saman tayttotaajuuden suhteen olisivat todennadkoisesti kaikissa nimikkeissé
erilaisia. Kulutuksen mittaaminen voi olla solumallissa haastavaa. Jos esimerkiksi hae-
taan nimikkeita toisesta solusta, niin se vaéaristaa silloin toisen tuotantosolun kulutusta, ja
siit4 saatetaan tehd& vaarid johtopaatoksia. Solumallin etuna on ettd varasto on lahelld.
Toisaalta tankkausprosessista tulee monimutkaisempi, sillé taytot ja erdkokojen arviointi

pitdd tehdé neljaan kertaan verrattuna alla esitettyyn Kirjastoon, jossa riittaa yksi kerta.

Toinen vaihtoehto on kirjastotyyppinen varasto. Kirjasto sisaltdad kootusti kaikkien solu-
jen varastot. Kuvassa 16 on yksi kirjastotyyppinen varasto, johon siirretty kuvassa A esi-

tettyjen valivarastojen kaikki nimikkeet.

Solu 1l Solu 3

Solu 2 Solu 4

KUVA 16. Kirjastotyyppinen varasto

Kirjastotyyppisessé varastossa nimikkeitéd tankataan suurempia méaarié, koska niitd menee
useammalle tuotantosolulle. Kirjastotyyppinen ratkaisu on parempi solukohtaisten ky-
syntapiikkien nakokulmasta. Solukohtaisessa mallissa haetaan nimikkeitd muista soluista
mikali ne loppuvat omasta solusta. Toisaalta kirjastotyyppisessa varastossa parjataan ko-

konaisuudessaan pienemmilla varmuusvarastoilla, koska nimikkeiden menekki jakautuu
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useammalle solulle ja menekki on néin ollen tasaisempi. Tatd vaikutusta ei tosin ole ni-
mikkeisiin, joita tarvitaan vain yhdessa solussa. Kuvassa B ei ole optimoitu varastomaa-
ri4, vaan esimerkiksi punaista ympyrad on nelja kappaletta, joka on yhteensa sama kun
kaikissa soluissa olisi yksi sellainen. Oikeassa tilanteessa Kirjastossa voisi olla lukumaa-
réllisesti yhta nimikettd vahemman kuin samaa nimikettd on neljassa tuotantosolussa yh-
teensé. Kirjastovarastoon valimatka pitenee. Tatd valimatkaa varten tuotannossa Vvoisi
olla kaytossa esimerkiksi keréilykarryt, jolla nimikkeet tuotaisiin asennuspaikalle. Tank-

kausprosessin kannalta kootut kirjastohyllystot olisivat parempi ratkaisu.

TAULUKKO 8. Kirjaston ja solun vertailua

N 7 T T

Jos tuotevariaatioita on paljon — paljon erilaisia nimikkeitd
Jos tuotevariaatioita on vahan - vahemman eri nimikkeita X
Jos haetaan nimikkeita pidemman matkan pdasta kirjastosta X

Hyllytilaa sadastyy kun nimike on vain kirjastossa eika X
monessa solussa

Valiratkaisu kun tilaa ei ole kirjastolle, mutta solun nimikkeet X
ei riita

Varaston tankkaus helpottuu X

Harvemmin kadytetyt nimikkeet X

Yleisemmin kdytetyt nimikkeet X
Valimatkat lyhenee X
Ruuhkautuminen pienempi X
Ruuhkautuminen suurempi X

Hyllystomuutokset on helpompi toteuttaa X

Yksi mahdollisuus on asettaa tankkausprosessi vain kirjastohyllystdihin, ja solujen tarvit-
semat yleisimmaét nimikkeet taytetadn itsendisesti kirjastosta. Soluun tuotavat nimikkeet
olisivat yleisesti kdytettyja. Tuotannon tyontekijoiden vastuulle tulisi solun nimikkeiden
yllapito. Harvinaisemmat nimikkeet voitaisiin edelleen hakea suoraan kirjastohyllystosta.
Kirjastoratkaisussa joudutaan hakemaan pidemman valimatkan p&é&std, mutta tilaa saa-
daan sééstettya ja tayttoprosessia helpotettua. Oikeassa tilanteessa tulee miettia tapaus-
kohtaisesti oikeaa hyllyratkaisua. Jos esimerkiksi halutaan muuttaa useampi soluhylly yh-

deksi kirjastoksi, niin taytyy miettia mille soluille tdmé olisi mahdollista.
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5.4 2L-toimittajan tehtavat

Kuvassa on esitelty 2L-toimittajalle suunniteltuja vastuita tuotantoprosessissa. Nékyvin
vastuu on laatikoiden tayttd. Toimittaja tayttaa laatikot viikkotasolla. Materiaalit tulevat
toimittajan keskusvarastolta. Tilaus-toimitusketjun keston pitéisi olla kaksi paivéa. Toi-
mittaja sovittaa myos itsendisesti erdkoon solukohtaisen menekin perusteella. Menekki
n&hdaan soluun tehdyista taytoistd. Erdkoon sovittaminen tarkoittaa k&ytdnnossé nimik-
keen laittamista toisen kokoiseen laatikkoon, joko suurempaan tai pienempaén. Reagoin-

nin erakoonmuutoksiin taytyy olla riittdvan nopeaa.

Tietojen
kerays ja
raportointi
solujen
nimikkeista [kulutus]

9L-
nimikkeiden

FErikoon
muutokset
hyllyssa

tolmittaja

Hitaasti
kiertavan
varaston
poisto
[kulutus]

Etketit ja
oikeat koodit

Uudet
nimikkeet

KUVA 17. 2L-toimittajan tehtévét

Solukohtaisen kulutuksen perusteella pystytddn myds poistamaan hyllystd nimikkeita
joilla ei ole ollenkaan menekkid, tai jos menekki on todella véhaista. Laatikon poistami-
sessa hyllysta taytyy ottaa huomioon, ettd minne sama nimike vield jaa. Ongelmaa ei ole
Jos sama nimike jaa vield toisessa paikassa olevaan hyllystoon. Optimaalisinta olisi siirtd
alhaisen menekin nimike soluhyllystosté kirjastotyyppiseen hyllystoon. Kirjastohyllysto

toimii ylakasitteena solukohtaiselle varastolle. Kirjasto sisaltdd useamman tuotantosolun
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nimikkeet, ja Kirjastossa on muutenkin laajempi valikoima nimikkeitd. Nimike voidaan
laittaa my0s ostoprofiiliksi. Ostoprofiiliksi kannattaa laittaa pienelld kulutuksella oleva
arvokkaampi nimike. Kolmas vaihtoehto on poistaa koko nimike kokonaan, jos sille ei

nahda mitaan tarvetta tulevaisuudessa.

2L-toimittajan taytyy toisaalta pystya laittamaan uusia nimikkeité hyllystoihin. Tarve uu-
sille nimikkeille tulee esimerkiksi uusista laitemalleista. Aikaisemmin asentajat ovat rea-
goineet osapuutteisiin ilmoituksilla toimittajalle. Toimittajalle taytyy ilmoittaa nimikkei-
den tarpeesta ennen kuin osaa tarvitaan tuotannossa. Oikea aika reagoida tulevaisuuteen
voisi olla esimerkiksi protopajalla 0-sarjalaisten tuotannossa. Uuden laitemallin tullessa
tuotantoon, niin tulee verrata proton osaluetteloa tuotantosolun sisaltdmiin nimikkeisiin.
Jos uusi tuote tarvitsee uusia nimikkeitd, niin 2L-toimittajalle laitetaan tilaus mahdolli-
simman aikaisessa vaiheessa. Tilaaminen vasta tarpeen hetkelld on vaara malli. Usein
kuitenkin toivotut nimikkeet ovat vanhoja nimikkeitg, joita ei tuotantosoluissa syysté tai
toisesta ole. Nimikkeitd on haettu toisista soluista. Joistain nimikkeista on pidetty myos
omia laatikottomia varastoja, koska nimiketta ei ole kaksilaatikkonimikkeena. Kaikki tar-

peelliset piennimikkeet tulisi saada kaksilaatikkoon tuotantosoluun.

Etikettien ja koodien tulee laatikostoissa olla kunnossa. Yritys kayttad AF-koodia. AF-
koodin tulee olla selkeasti ndkyvissa laatikoiden etiketeissa. Tama helpottaa myos kerai-
lijan tyotad. Keraily on hyvin hankalaa, kun nimikekoodit kuuluvat eri jarjestelmaan.
Kaikki kulminoituu siihen, ett4 on olemassa pdivitetty tieto solujen kaksilaatikkonimik-
keistd. 2L-toimittaja pystyy kerddmaan tarvittavan tiedon. Tiedot pystytadn kerddmaan
viivakoodinlukijalla. Viivakoodinlukijalla luetaan jokainen viivakoodi, joka l6ytyy tuo-
tantosolusta. ERP:iin tehdaian massa-ajo nimikkeiden paikkatiedoista. Talla hetkell& paik-
katieto voidaan laittaa vain kommenttikenttdan, silla ERP sallii vain yhden varastopaikan
nimikkeelle ja kaksilaatikkonimikkeill4 on usein monta varastopaikkaa.

IiImoitusten tulisi kulkea toimittajalle séhkdistd kanavaa pitkin. Lappujen kanssa touhua-
minen vie vain ylimaaraistd aikaa. Sdhkoisessé ilmoituksessa tulee olla mainittu nimik-
keen koodi. TyOnjohtaja voisi keréta ilmoitukset 5S-kierroksen yhteydessé ja ldhettaa tie-

dot toimittajan sdhkopostiin.

Kaikkien ilmoitusten tulee menna 2L-toimittajalle yht4 kanavaa pitkin. Hyva kanava

voisi olla esimerkiksi Japa-jarjestelma. Japa-jarjestelmaan luodaan uusi portaali. Uudessa
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portaalissa ilmoitukset liittyvat vain kaksilaatikkonimikkeisiin. Portaaliin ilmoitetaan
osapuutteista tai uusien nimikelaatikoiden tarpeesta. Portaaliin ilmoitukset luovat 2L-toi-
mittajalle tydjonon. Tyojono priorisoidaan kiireellisyyden perusteella. Madréatty yrityksen
tyontekija jarjestaa tydjonon. Portaaliin laitetaan 2L-toimittajalle tavoitepdivamaard, jol-
loin nimikkeen tulisi olla hyllyssa. Toinen vaihtoehto voisi olla yksinkertaisesti sdéhko-

postit suoraan tankkaustyontekijalle.

Hankinta

T Uusien
Erdkoon ja . Kiertdméttémien N Etikettien
5 Erdkoon ¥ nimikkeiden
varastopaikan k poisto X o
sovitus: paikoitus

péivitys
tarkastelu:

solukohtaiseen Leatikkokoko Eefeimean

kayttsmasrasn itzes hyllysta?
perustuen

y)

Reagointi
osapuuttees
een

toimittaja

Nimikkeen
Palautus
Toimit.

Kokoonpano

Paikkatiedon
Arviointi paivitys

Osto

keskustelu RAPORTTI:
kaikiien [N [ - 1. Paikkamuutokset

sidosryhmien

2. Kiertdmattémien
kanssa

poistot

3. Uudet nimikkeetja
niiden paikat

Tuotannon

kehitys

4. Osapuutteet->
analysointi-=reagointi

Layoutin arvioi
Kirjasto/solu/karry?

KUVA 18. Yllapito vuokaavio

Kuvassa olevaan vuokaavioon on mallinnettu kaksilaatikkojarjestelman toimintaa. 2L-
toimittaja tarkastelee erdkokoa kulutuksen perusteella, poistaa Kiertdmattomia nimik-
keitd, paikoittaa uudet nimikkeet, paivittaa etiketit ja keréé hyllyston nimikkeistosta tie-
dot. Tarvittaessa 2L-toimittaja reagoi osapuutteisiin. Naista kaikista toimista tulee 2L-
toimittajan luoda raportti. Raportti tehd&&n aina méaaratyn seurantajakson tilastojen pe-
rusteella. Raportin avulla pystytddn seuraamaan 2L-prosessia. Toisaalta raportista pysty-
tdan tekeméén johtopaatoksia esimerkiksi siitd, ettd mitd nimikkeitd tulee poistaa. Tuo-

tannon kehitys voi kayttaa raporttia myods hyodyksi layouttien arvioimiseksi. Maaréajoin
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taytyy myos jarjestad palaveri kaikkien sidosryhmien kanssa. Palaverissa keskustellaan

2L-prosessin raportin sisaltdmisté tiedoista ja niista tehdyista johtopé&toksista.

Toiminta perustuu jatkuvaan kulutuksen reagointiin. Erdkoot sovitetaan hyllystdissé ku-
lutuksen mukaisesti. Toisaalta tuotantosolujen taytyy siséltaa tarvitut nimikkeet, silla jos
nimikkeita haetaan paljon muualta niin se vadristéa toisen tuotantosolun nimikkeiden ku-
lutusta. Tuotannosta taytyy aktiivisesti keratd tietoa nimikkeistd, mitd tarvitaan. Uudet
tarvittavat nimikkeet voidaan havaita tuotannon kehityksessd, jos ne on mainittu tuotera-
kenteella. Rakenteella ei ole mainittu ns. kokemusperaisia nimikkeitd, joita tuotannossa
tarvitaan, sill&4 ne ovat tiedossa vain tuotannon tyontekijoilld. Ostossa ohjaustapa muute-
taan tarvittaessa kaksilaatikkonimikkeesta ostoprofiiliksi, ja painvastoin. 2L-raportin pe-

rusteella pystytddn myos ajamaan tiedot massa-ajona ERP:iin.

5.5 Sidosryhmat ja niiden vastuut

2L-prosessissa voidaan todeta olevan viisi paasidosryhmaa. Sidosryhmaét ovat tuotanto,
osto, tuotannon kehitys, hankinta ja 2L-toimittaja. Tuotantoon kuuluu asentajat ja tyon-
johto. Solukoordinaattori on tuotantoyksikosta vastaava asentaja. 2L-jarjestelmassa tuo-
tannon tehtaviin kuuluu ilmoittaminen puuttuvista nimikkeista. Puuttuva nimike voi olla
osapuute, eli laatikko on tyhjentynyt. Toisaalta puuttuva nimike saattaa puuttua kokonaan
tuotantosolun hyllystd, ja sitd on haettu esimerkiksi toisista soluista. Naistd puuttuvista
nimikkeista tuotannosta taytyy ilmoittaa. llmoittajaksi sopii esimerkiksi solukoordinaat-
tori. Solukoordinaattori ilmoittaa sahkdpostiviestilla toimittajalle tarvitun nimikkeen AF-
koodin ja hyllyn nimen mihin nimiketté tarvitaan. Solukoordinaattori kayttaa ilmoituk-
sissaan omaa harkintaansa ja tilaa soluun riittdvan usein tarvittuja nimikkeita. Tyonjoh-

taja ja solukoordinaattori osallistuvat tarvittaessa layout-keskusteluun.

Tuotannon kehitys suunnittelee ja kehittdd koko 2L-prosessin toimintaa. 2L-prosessin toi-
mintaan kuuluu sidosryhmien vastuualueet ja hyllyjen layout. 2L-prosessi suunnitellaan
niin, ettd se pyrkii palvelemaan tuotantoa mahdollisimman kattavasti. Tuotannon kehi-
tyksessé tulkitaan 2L-toimittajan raporttia, ja paatetdan poistettavat nimikkeet. 2L-toi-
mittaja poistaa ndma nimikkeet. Poistoissa tulee ottaa huomioon nimikkeen mahdolliset

tarpeet tulevaisuudessa. Ongelmaa siita ei ole jos nimike jaa vield toiseen laatikkoon pois-
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ton jélkeen. Tuotannon kehityksessa myos arvioidaan muutosta ostoprofiiliksi. Ostopro-
fiiliksi muuttaminen kannattaa yksikkohinnaltaan kalliilla nimikkeilla joiden kulutus on
vahdaista. Hyllyjen nimet muutetaan paikkaansa pitéviksi ja kuvaaviksi. Tuotannon kehi-
tys toisaalta arvioi hyllystdjen layoutia. Tuotannon kehityksessé jérjestetdaan sidosryh-
mien kanssa keskustelu 2L-toiminnasta. Ostossa muutetaan nimikkeiden ohjaustapoja
tarvittaessa. Osto toimittaa 2L-toimittajalle AF-koodit nimikkeisiin joihin niitd ei viel&

ole. Hankinta johtaa ostoa. Hankinnassa mééritelldaan sopimus toimittajan kanssa.

2L-toimittaja tankkaa hyllystdihin nimikkeet. 2L-toimittaja poistaa kayttamattomat ni-
mikkeet prosessiin méaritetyin maardajoin. 2L-toimittaja sovittaa erdkoon kulutuksen
mukaisesti. Erdkoko on madriteltavé perustellusti. 2L-toimittajan prosessin taytyy pystya
reagoimaan osapuutteisiin ja uusien nimikkeiden toimitukseen riittavan lyhyelld vas-
teajalla. 2L-toimittajan tulee antaa tankkausprosessille ja yllapidolle riittavét resurssit.
Toimittaja ja Hankinta k&yvat sopimuskeskustelun. 2L-toimittaja osallistuu sidosryhmien

keskusteluun ja arvioi toimintaansa suhteessa sen vaatimuksiin uskottavasti.

5.6 Hyllylista ja sen merkitys

Hyllylista on paperinen lomake, joka sijaitsee jokaisessa hyllystdssa. Hyllylistaan Kirjoi-
tetaan, kun taytyy hakea nimike jostakin muualta. Listaan kirjoitetaan nimi, koodi, tyo-
numero, kokoonpanonumero ja haettu méara. Listaan kerataan tietoa asentajien tyosta, ja
nimikkeista joita taytyy hakea kauempaa. Solukoordinaattorin ja tydnjohtajan vastuulla
on lukea listaa vahintdan kuukausittain, ja tilata séhkdpostiviestilla 2L-toimittajalta tar-
vittavat nimikkeet omaan hyllyyn. Samassa viestissa arvioidaan nimikkeelle myds sopiva
erékoko, erékokoon tehd&éan tietysti muutoksia 2L-toimittajan puolesta mydhemman ku-
lutuksen perusteella. Vanhat hyllylistat on hyva arkistoida tulevaisuuden prosessin kehi-
tyksen varalta. Yrityskulttuurin pitda tukea hyllylistojen kaytto4, silla jos ilmoituksia ei

saada listaan, niin lista on turha.
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5.7 Viestintdkanava ja hakukone

Yrityksen ja 2L-toimittajan valille taytyy suunnitella yksiselitteinen séhkdinen viestinta-
kanava. Yksinkertainen ratkaisu on kayttaa sahkdpostia ja excelia. Maaritelladn henkilot
jotka lahettavat toimittajalle sahkoposteja, ja madritelldén selked viestin siséltd. Tuotan-
nosta osapuute ja nimiketoive sahkdposteja lahettaisivat solukoordinaattorit. Viesti sisal-
téisi nimikkeen koodin ja hyllypaikan mihin nimike halutaan. Viesti menisi 2L-toimitta-
jan tankkaajalle, kenen péivittaiseen tyotehtéviin kuuluu reagoida ndihin viesteihin. 2L-
toimittajan tankkaaja tilaa néita nimikkeité ja tuo ne hyllyyn maaritellylla vasteajalla. 2L-
toimittaja keré&a tankkausprosessinsa yhteydessa tiedot hyllyjen nimikkeistosté ja niiden

kulutuksesta.

Hyllyjen nimikkeistosta ja niiden kulutuksesta toimitetaan excel-taulukko, jossa on eri-
telty kaikki tankattavat hyllypaikat ja niiden nimikkeet siséltden solukohtaisen kulutuk-
sen. Taulukko ladataan kaikkien nakyville, ja siitd pystyy etsimadn mita nimikkeita on
missakin. Taulukossa nimike 16ytyy yrityksen kayttamélla AF-koodilla, ja myds muilla
koodeilla. Raportti toimitetaan saannéllisin valiajoin, esimerkiksi nelja kertaa vuodessa.
Toimintaraportissa on eriteltyna toiseen tiedostoon myds osapuutteet, poistot ja uudet ni-
mikkeet madriteltyna ajanjaksona. Tdma toimintaraportti olisi esilla sidosryhmien pala-

verissa. Palaverissa arvioidaan uskottavasti prosessin tilaa ja kehityskohteita.

Tietoteknisesti hienompi kanava olisi luoda oma jérjestelmé tarvittaville nimikkeille, osa-
puutteille ja hyllyjen siséltamille nimikkeistolle. Hakukenttd nimikkeiden loytamiselle
helpottaisi etsintda vrt. excel-taulukko josta paikkanimi katsottaisiin. Sovellus siséltaisi
péivitettdvan hakukoneen, jolla pystytaan etsimaén kaikki yrityksen kayttdmat L-nimik-
keet. Hakukone ymmartéisi kaikki eri nimikoodit, joita on L-nimikkeille ja tietenkin ni-
mikkeen nimen. Hakupalvelua voitaisiin paivittdd myos tuotannossa ja lisata nimikkeille
jopa puhekielisia nimityksia, joilla ne 16ydettdisiin. Hakupalvelu taytyy tehda mahdolli-
simman helppokayttdiseksi, ja sen sisaltdmia tietoja taytyy paivittdd aina maaraaikaisra-
portointi vélein. Hakukoneen tiedot pohjautuvat 2L-toimittajan taulukkoon hyllyjen ni-
mikkeistostd. Hakupalvelu nopeuttaa tuotantoa. Uudessa jarjestelmassa ei valttdmatta tar-

vita uusien nimikkeiden tilausmahdollisuutta, mutta sekin on siihen kyll4 liitettavissa.
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6 PAATELMAT

6.1 Toimet ja niiden painoarvot

Tassa osiossa esitellaan paatelmia ja ratkaisuita, joihin tyon arvioinnissa paadyttiin. Alla
olevassa kuvassa on esitelty mahdollisia ratkaisuja. Toimien hyoddyllisyyttd on arvioitu
jakamalla toimet kolmeen kategoriaan saavutetun hyddyn perusteella: Suureen, keskisuu-
reen ja pieneen saavutettuun hyotyyn. Melko pienilld parannuksilla saadaan suuria hyo-

tyja prosessin kehittdmisen kannalta.

SUURIHYOTY

Hyllyjen nimikkeistosta ei ole Vaaditaan toimittajalta kvartaaliraportti,
pativitettya tietoa, hidas etsinta ja tuodaan patvitetty paikkatieto esille

. Ennakoidaan itse nimiketilauksia
2L-toimittajalla on pitkat vasteajat 2. Lisataan henkilostoresurssia
3. Yksi kanava nimiketilauksiin

KESKISUURI HYOTY

Osapuutteet ja vanhat etiketit Yllapitoresurssit: erakoot/ylldpitotyd

Hyllyjen nimet ovat vanhentuneet Paivitetaan nimet

PIENIHYOTY

Hyllyissa on kiertamattomia

. . . Poistoprosessi
nimikkeita P

Nimikkeitd on korkealla yksikkshinnalla Ohjaustapojen muutokset 21.-nimikkeist4
ja pienelld kulutuksella ostoprofiileiksi

KUVA 19. Haasteet ja ratkaisut
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6.2 Prosessikaavio

Kuvassa on hahmoteltu prosessin toimintaa. Sidosryhmét ovat ylh&alla mustissa laati-
koissa ja katkoviivat jakavat niille kuuluvat osa-alueet. Punaiset nuolet muodostavat toi-
minnan perustoimet ja mustilla nuolilla on kuvattu taustatoimia. 2L-toimittaja hallitsee
tankkausprosessin, erdkokojen sovituksen, etikettien uusimisen, uusien nimikkeiden toi-
mituksen ja poistot. N&ist4 toimista 2L-toimittaja luo esimerkiksi kvartaaliraportin, josta
pystytadén arvioimaan prosessin tilaa. Raportin perusteella tehddén johtopéatoksia pois-

toista ja ohjaustavan muutoksista.

i 2L-t0imittaja i Kokoonpano i i Tuotannon kehitys

Ohjaustavan
muutokset

:- Tankkausprosessin ’ Osapuute

hallinta

!
/nimikkeen
l perustaminen

Jtilaaminen
toimittajalta

1 ]

Etikettien paivitys

1

¢ Hyllystojen nimikkeistd
Uudet nimikkeet ;
= Suoritetut poistot/uudet

]

RAPORTTI:

Poistot

o . . i Layoutin
Arviointikeskustelu sidosryhmien kanssa _

KUVA 20. 2L-prosessin toiminta

— * osapuutteet 1 l
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Madréajoin on syyta tarkastella hyllysijoittelua ja kdyda keskustelua sidosryhmien kanssa
nykytilan toimivuudesta. 2L-toimittajan ty6ta helpottaa suppeampi mééra tankattavia pis-
teitd, mutta myos etdisyydet tuotannosta hyllyyn tulee ottaa huomioon. Osto vastaa ni-
mikkeiden tilaamisesta, perustamisesta ja ohjaustapojen muutoksista. 2L-nimikkeiden
osalta ohjaustapojen muutokset ovat 2L-nimikkeiden ja automaattisten ostoprofiilien va-
lilla. Osapuutesignaalit kulkevat tuotannosta. Tarpeet uusille nimikkeille kulkevat oston
kautta 2L-toimittajalle. Kokonaan uusien nimikkeiden rakenteet kulkevat tuotannon ke-

hityksesté oston kautta 2L-toimittajalle.

TAULUKKO 9. Yllapidon aloittaminen

Yllapidon aloittaminen

Ker&taan tiedot hyllyjen nimikkeistd ja tuodaan ne nékyville

Seurataan kulutusta

Selke& uusien nimikkeiden- ja poistettavien prosessi

Arvioidaan hyllysijoittelua tapauskohtaisesti

© © N o g M w0 Db P

6.3 ABC-nimikejaottelu

ABC-nimikejaottelu pohjautuu kulutukseen perustuvaan ABC-analyysiin. Nimikkeiden
kulutus aikayksikkod kohden vaihtelee paljon, ja joskus voi olla perusteltua lokeroida
nimikkeité eri luokkiin. Pareto-ajattelun pohjana oleva 80/20 s&&ntd pitad ainakin suu-
remmissa otannoissa paikkansa. L-nimikkeidenkin osalta usein 20% nimikkeistd muo-
dostaa 80% kaikesta kayttovolyymistd. Naistd volyyminimikkeistd muodostetaan A-
luokka, ja vain niiden nimikkeiden erdkoot sovitettaisiin viikkotasolle. Viikkotason pe-
russeuranta keskittyisi vain A-luokan kulutuksen nimikkeisiin. B-luokan kulutuksen ni-
mikkeet laitetaan kuukausitason tarkkailuun. Erdkoko madriteltéisiin niin, ettd nimike
riittdd aikaisemmalla kulutuksella kuukaudeksi. Vahiten kayttoad olevat nimikkeet asetet-
taisiin C-luokkaan. C-luokan nimikkeisiin riittéisi tankkaus esimerkiksi kerran vuodessa.

ABC-nimikejaottelulla saataisiin tankattavat erédkoot jarkeistetylle tasolle.
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Toisaalta on hyva huomioida, ettd vahdisen kulutuksen nimikkeiden kulutusta taytyy
muutenkin tarkkailla suuremmalla aikavélill& kuin esimerkiksi suuren kulutuksen nimik-
keitd joita voidaan seurata viikkotasolla. Télla tavalla pystyttaisiin myds keskittymaén
vain tarpeellisiin nimikkeisiin. Jaottelussa eri luokkien nimikkeet voisivat olla esimer-
kiksi eri varisissd laatikoissa. Samat laatikkovarit voitaisiin sijoitella samoihin hyl-
lynosiin. Tama voisi helpottaa keréilijad hahmottamaan hyllya. Toisaalta jaottelulla saa-
taisiin yksinkertaistettua tankkaajan tyotehtavia ja aikataulutusta. B- ja C-nimikkeissa
olisi tietenkin korkeampi varmistava erdkoko, sillé tankkaustaajuus on harvempi. Taval-
lisessa yllapitotilanteessa keskityttéisiin A-nimikkeiden tankkaamiseen ja mahdollisesti

niiden erdkokojen muutteluun kulutukseen perustuen.

6.4 Lopputulokset

Kvartaaliraportin pohjalta tehdaan péaatelmia 2L-toiminnan kehittdmiseksi. Kuvassa 21

on esitetty asia paapiirteittain.

Paikkatiedot

Erdkokojen sovitus

Toiminnan

Kvartaaliraportti o
kehittdminen

Poistot/ohjaustapamuutokset

_ TEhOk!ffa"_ Layout-arviointi Jatkuva kehittdminen:
tiedonkeraamisen tuotantotilanne muuttuu

menetelmat (IOT) koko ajan

KUVA 21. Kvartaaliraportti
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KESKUSVARASTO

C+D -nimikkeet
5% kaytosta ja n. 75% nimikkeistosta

A-nimikkeet A+B -nimik.

95% kaytosta ja n. 25% nimikkeistosta

Al

HAKUKONE
A2

KUVA 22. 2L-Visio

Visio perustuu aiemmin arvioituihin asioihin 2L-prosessissa. Padidea on jaotella kulutuk-
sen mukaan nimikkeet keskusvarastoon, ja nytkin kéytéssa oleviin asemiin/soluihin ja
Kirjastoihin. Eri nimikkeista vain noin neljasosa jaa solu- ja kirjastohyllyihin. Nama ni-
mikkeet ovat kulutuksesta noin 95%. Keskusvarasto sisaltaa kaikki harvemmin kaytetyt
nimikkeet. Ideana on, ettd harvinaisempien nimikkeiden etsintd on aina samassa paikassa

eika kulu ylimaaraista aikaa etsintdihin monista paikoista.

Hakukonetta kdytetddn nimikkeiden etsintdén, ja sen avulla pystytdan myds rekisteroi-
maan nimikehakuja. Hyllylistaa ei enaa tarvita, silla kun hakukoneella tehdaan riittavasti
hakuja riittdvan pitkalla ajanjaksolla jostakin solusta, niin tilaus uudesta nimikkeesta la-

hetetddn automaattisesti 2L-toimittajalle.

Vuosikulutuksen lisaksi tulee katsoa myds nimikkeiden frekvenssejd ja tarvepaikkoja. Jos
tarvepaikkoja on tuotannossa vain yksi, niin pienelld kulutuksella oleva nimike voi olla
myos solussa. Toisaalta jos kéyttofrekvenssi on korkea, vaikka kulutus olisikin melko
alhainen niin nimike voidaan sijoittaa myos soluun. Keskusvarasto kannattaa sijoittaa I&-
himmaksi niita tuotantosoluja, joissa erilaisten nimikkeiden tarve on korkein. Keskusva-

raston sijainti pitaa arvioida kokonaislayoutin yhteydessa.
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