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1 Johdanto

1.1 Tutkimuksen tausta ja tavoitteet

Tausta

Tuotteen myyminen asiakkaalle maarittaa tarvittavat materiaalit tuotteen valmista-
miseksi. Hankintaprosessi on valttamaton prosessi tuotteita valmistavalle ja asiak-
kaille myyvalle yritykselle. llIman hankintaprosessia asiakkaiden tarpeisiin vastaami-
nen on lahes mahdotonta. Hankintaprosessin tyyppia ja toimintatapaa ohjaavat liike-
toiminnan tarpeet ja vaatimukset. Perinteinen hankintaprosessi on kolmivaiheinen,
operatiivinen, yksisuuntainen ja reaktiivinen. Modernissa hankintaprosessissa tavoit-
teena on |6ytaa jatkuvasti entista parempia ratkaisuja asiakkaiden vaatimuksiin ja
tarpeisiin. Hankintaprosessille voidaan maarittaa yksinkertainen tapahtumaketju,
vaikkakaan hankintaprosessia ei voida pitda vakiona. Hankintaprosessin onnistumi-

seen vaaditaan monialaista asiantuntijuutta ja osaamista. (Nieminen 2016, 52-53.)

Yrityksen koko toimitusketjun lapaisevan logistisen prosessin ohjaamista kutsutaan
materiaalinohjaukseksi. Se liittyy yhta laheisesti myymiseen, valmistamiseen ja osta-
miseen. Materiaalinohjauksen tavoitteena on saattaa hankintaprosessi loppuun var-
mistamalla ostettujen materiaalien saatavuus ja myytyjen tuotteiden toimitusvar-
muus. Silla pyritddan myods minimoimaan hankinnoista ja omasta valmistuksesta ai-

heutuvat kulut seka sitoutunut vaihto-omaisuus. (Sakki 2003, 71.)

Tavoitteet

Opinnadytetyon tarkoituksena oli kehittda Gardner Denverin ohutlevyosien, erityisesti
asiakkaiden mahdollisesti haluamien erikoisvaristen ohutlevyosien hankintaproses-
sia. Ohutlevyosia ovat paaasiassa yrityksen paatuotteen paineilmakompressorin ulko-
kuoreen tulevat osat sekd kompressorin sdhkokaapin peltiosat. Gardner Denverin asi-
akkaiden on mahdollista valita osalle ohutlevyosista haluamansa erikoisvari, mika vai-
keuttaa hankintaprosessia ja minka takia ohutlevyosien hankintaprosessi ei ole talla
hetkelld optimaalinen. Tavoitteena oli parantaa ohutlevyosien saatavuutta ja kehit-

taad hankintaprosessista joustava ja jarkeva. Hankintaprosessin kehittamisessa tuli



myos ottaa huomioon toimittajan ndkdkulma valmistusprosessin jarkevyyden kan-
nalta. Hankintaprosessin kehittamiselld pyrittiin myds vaikuttamaan Gardner Denve-

rin maksamaan hintaan materiaaleista.

Toimeksiannon mukaan opinnaytetydssa tavoitteena oli

e kehittda kokonaistaloudellinen ja joustava hankintaprosessi

e parantaa ohutlevyosien saatavuutta

e optimoida toimittajan ohutlevyosien valmistusprosessi

e ohutlevyosista maksettavan hinnan tarkastaminen tulevaisuudessa.

1.2 Tutkimusmenetelmat

Tutkimus sisaltaa seka kvalitatiivista etta kvantitatiivista aineistoa. Tutkimusta ei ha-
luttu rajata pelkastaan kvalitatiiviseksi tai kvantitatiiviseksi, koska niiden koetaan tay-
dentdvan toisiaan. Molempia tutkimuksellisia [ahestymistapoja hyédyntamalla saa-

daan tutkimuksesta parempi kokonaiskuva.

Kvantitatiivisena aineistona kdytettiin Gardner Denverin toiminnanohjausjarjestel-
masta saatavaa dataa, kuten myyntiennusteita, nimiketietoja sekd menekkidataa
menneestd ja nykyhetkesta. Kvalitatiivisena aineistona olivat haastattelut ja keskus-
telut hankintaprosessiin kuuluvien henkildiden kanssa sekd Gardner Denverilla etta

ohutlevyosien toimittajalla.

Gardner Denverin henkildiden kanssa tehtyjen haastatteluiden ensisijaisena tavoit-
teena oli tuoda ilmi hankintaprosessin nykytila, sen eri vaiheet ja ongelmakohdat,
seka tdydentda muuta aineistoa. Toimittajan kanssa kdydyilla keskusteluilla pyrittiin
saamaan mukaan toimittajan nakokulma hankintaprosessin nykytilaan ja tuleviin ke-
hityskohtiin. Yrityksen toiminnanohjausjarjestelmasta saadun datan avulla pystyttiin
analysoimaan aiempien vuosien, seka nykyhetken ja tulevan menekkia ja tarpeita.
Toiminnanohjausjdrjestelmastd saatua dataa kaytettiin myos pohjana kehitysehdo-

tuksen luomisessa hankintaprosessin kehittamiseksi.



Tutkimuksessa kaytettiin [ahdeaineistona hankintaprosessiin, materiaalinohjaukseen
ja varastonohjaukseen liittyvaa kirjallisuutta ja internetjulkaisuja. Aineistoa kaytettiin
taustatietona tutkimukselle asetettujen tavoitteiden saavuttamisessa, seka hankinta-
prosessin ja materiaalinohjauksen merkityksen ymmartamisessa osana yrityksen lii-

ketoimintaa.

Tutkimuskysymykset olivat seuraavat:

e Millainen on ohutlevyosien hankintaprosessin nykytilanne?

e Miten hankintaprosessia voidaan kehittaa?

e  Miten pystytdan vaikuttamaan ohutlevyosien saatavuuteen?

e Vaikuttavatko tehtavat muutokset materiaalin ohjaukseen?

e Miten puskurivarasto vaikuttaa erdakokoihin ja ohutlevyosista maksettavaan hintaan?

1.3 Gardner Denver Oy

Gardner Denver yhtidssa tyoskentelee n. 6100 tyontekijaa yli 30 eri maassa. Yhti6 on
jakautunut kolmeen eri liiketoiminta-alueeseen, Industrials, Energy ja Medical. Tam-
pereen-yksikkd kuuluu Industrials -ryhmaan (ks. kuvio 1). (Gardner Denver Oy 2017,

2.)
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Kuvio 1. Industrials -liiketoiminta-alueen toimipisteet (Gardner Denver Oy 2017, 9)



Gardner Denver Oy on yksi amerikkalaisen porssiyhtion Gardner Denver Inc:n tytar-
yhtidista. Gardner Denver Oy sijaitsee Tampereen Messukyldssa (ks. kuvio 2). Tampe-
reen toimipiste suunnittelee, valmistaa, testaa, huoltaa ja myy paineilmakompresso-
reita seka niiden varaosia. Tampereen yksikélld on kolme eri toiminta-aluetta: OEM,

Marine/Offshore ja Industrials. (Gardner Denver Oy, 2-8, 15-23.)

Kuvio 2. Gardner Denverin toimipiste Tampereella (Gardner Denver Oy 2017, 11)

2 Hankintaprosessi

2.1 Hankintaprosessin vaiheet

Perinteisen hankintaprosessin voidaan kasittaa alkavaksi siita hetkestd, kun loppu-
tuote on myyty asiakkaalle. Myydysta tuotteesta tai palvelusta voidaan johtaa mate-
riaalitarpeet, jotta myydyn tuotteen valmistusprosessi pystytdaan suorittamaan alusta
loppuun saakka. Modernissa hankintaprosessissa yhdistelldan erilaisia ratkaisuja,
joilla pyritdan tayttamaan asiakkaan tarve optimaalisesti. Hankinnan keskeisena ta-
voitteena voidaan pitdaa parhaiden yhdistelmien saavuttamista oman ydinosaamisen

ja toimittajamarkkinoiden mahdollisuuksien rajoissa. (Nieminen 2016, 52-53.)



Materiaalivirta Materiaalivirta

Hankintaprosessi . Tuotteen myynti asiakkaalle

Kuvio 3. Tilausketju ja hankintaprosessin alkaminen (Benton 2010, 65, muokattu)

Niemisen (2016) mukaan hankintaprosessin eri vaiheita ovat: Tarpeen maarittely, toi-
mittajan valinta, sopimuksen tekeminen, tilaaminen, toimitusvalvonta seka seuranta

ja arviointi (ks. kuvio 4). Hankintaprosessin eri vaiheita voidaan hyédyntaa kehittami-
seen ja kayttaa hankintojen kokonaiskuvan hahmottamiseen, mutta on hyva muistaa,
ettd hankintaprosessia ei voida pitda vakiona siihen liittyvdan tekemisen ja eri asioiden

vuoksi. (Nieminen 2016, 53.)

Tarpeen Toimittajan Sopimuksen Tilaaminen/ Toimitus- Seuranta ja

madrittely valinta tekeminen ostaminen valvonta arviointi

Kuvio 4. Hankintaprosessin vaiheet (Nieminen 2016, 53)

Hankintaprosessin eri vaiheet ovat riippuvaisia toisistaan. Jos hankintaprosessin
aiemmassa vaiheessa on epaonnistuttu, niin seuraavan vaiheen onnistumiselle ei
voida asettaa minkaanlaisia odotuksia. Rajapintojen ja vastuiden selkeilld maaritte-
lyilla pystytdan edesauttamaan hankintaprosessin vaiheiden ja lopputuloksen onnis-

tumista. (Nieminen 2016, 53-54.)

Nieminen (2016) on todennut, etta hankintaprosessin tarkoituksena on varmistaa pa-
ras lopputulema yksittaisille hankinnoille, mika turvaa ja kehittda menestyvaa liike-

toimintaa. Hankintaprosessin tulisi olla mahdollisimman kustannustehokas ja samaan
aikaan mahdollistaa siihen kuuluvien osaajien valinen mutkaton yhteistyd. (Nieminen

2016, 77.)
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2.2 Tarpeiden madrittely

Niemisen (2016) mukaan tarpeiden maarittely ohjaa koko hankintaprosessin etene-
mista. Erilaisilla tarpeen maarittelyilla on suuri vaikutus lopputulokseen. Maaritte-
lyilla otetaan huomioon myds vastuullisuus ja lainsdaadanndélliset seikat. Maarittelyilla
voidaan ottaa kantaa aina hankintaprosessin tavoitebudjetista kustannustenkehityk-
seen. Tarpeen madrittelyssa voidaan kadyttaa yksinkertaista ajatustapaa: mita tarkem-
min tarve on maadritelty, sitd vahemman vaihtoehtoja on tarjolla. Lopputuloksen kan-
nalta paras tarpeen maarittelytapa on tarkoituksenmukainen maarittely. Tarkoituk-
senmukaisella maarittelylla pystytdaan [6ytamaan optimaalisin ratkaisu toimittaja-
markkinoilta, koska silloin pystytaan hyvaksikdayttamaan toimittajan ydinosaamista.

(Nieminen 2016, 54-55.)

Niemisen (2016) mukaan tarvemaarittelyissa paastaan sita parempaan lopputulok-
seen, mitd enemman aikaa on kaytettavissa. Ennakointi tarvemaarittelyssa mahdol-
listaa myos toimittajan panoksen ja ammattitaidon paremman hyédyntdamisen, mika
parhaimmassa tapauksessa johtaa tuotteen nopeampaan markkinoille saamiseen.
Ennakointia voidaan pitda tarvemaarittelyssa ratkaisevana tekijana lopputuloksen

kannalta. (Nieminen 2016, 55.)

Laadullinen méarittely

Laadullisen maarittelyn tulee sisaltya tarpeen maarittelyyn. Nykypaivan teollisuu-
dessa laadulliset asiat nousevat esiin ja jokaiselle raaka-aineelle on asetettu oma laa-
tuvaatimuksensa. Laadullisia vaatimuksia asetettaessa tulee huomioida se, etta yri-
tyksen on pystyttdva tuottamaan asiakkaalleen tuote tai palvelu laatuvaatimusten
mukaan riippumatta siitd, onko myytava tuote ostettu tai valmistettu itse. (Nieminen

2016, 56-57.)

Logistinen maarittely
Logistisen maarittelyn kokonaisuuden muodostavat toimitusajat ja toimitusmaarat.

Hankintaprosessin myohemmissa vaiheissa tulee tietdaa hankittavan tuotteen tai pal-
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velun volyymi. Toimitusaikaa maariteltdessa tuotteen tyyppi ja kayttotarkoitus maa-
raa sille asetettavan vaatimuksen. Yksittdiset tilaukset vaativat tarkan tiedon toimi-
tusmaarasta ja toimitusajasta, kun taas pitkissa sopimuskumppanuuksissa toimitus-
ajalle ja maaralle asetetaan reunaehdot tai tarkemmat vaatimukset. (Nieminen 2016,

57.)

2.3 Tilaaminen

Tilaaminen voidaan kasittaa yrityksen ja sen toimittajan valisena tietopakettina. Os-
totilaus sisaltaa tiedon tuotteesta, hinnasta, maarasta, toimitusajankohdasta, toimi-
tuspaikasta ja laskutusosoitteesta (ks. kuvio 5). Yksi ostotilaus voi sisadltdda monta ti-
lausrivia. Tilausriveilla voi olla eri tuotteita, eri toimitusaikoja tai eri toimitusmaaria.
Ostotilauksesta voidaan myos kayttaa termia “kotiinkutsu”, kun yrityksen ja toimitta-

jan vadlille on tehty sopimus. (Nieminen 2016, 71; Weele 2018, 44.)

Tuotteen tiedot
Hinta
/! Maara \
Vs Toimitusajankohta N
/ Toimituspaikka
Laskutusosoite N

Kuvio 5. Ostotilauksen sisaltama informaatio

Tilaaminen toimii viestinnan vadlineena yrityksen ja toimittajan valilla. Tilauksessa tu-
lee olla tarkkoja ohjeita ja yksiselitteistd informaatiota toimittajalle. Yksiselitteisella
ostotilauksella valtytaan turhilta vaarinymmarryksilta eri tahojen valilla, mika taas

saastda molempien resursseja. (Nieminen 2016, 72-73; Weele 2018, 44.)
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Ostotilaukset ovat tehokas viestintdtapa yrityksen sisdisessa viestinnadssa. Eri organi-
saatiot yrityksen sisalla pystyvat hyodyntamaan ostotilauksen tuottamaa informaa-
tiota. Pelkalla ostotilauksella pystytaan viestimaan mita on tilattu, paljonko on tilattu
ja koska tilaus saapuu. Ostotilauksen tuottama informaatio ei vaadi yksildiden valista
kanssakdyntia ja samalla saastytaan turhilta kyselyilta ja tilauksilta. Selvitysta vaati-
vissa tilanteissa tutkiminen on helppo aloittaa, kun pystytaan hyoédyntamaan ostoti-

lausnumeroa tai viitetta. (Nieminen 2016, 73-74.)

2.4 Toimitusvalvonta

Toimitusvalvonta on nykypadivana paljon kaytetty tyokalu, jolla pyritaan varmista-
maan tilattujen tuotteiden tai palvelujen oikea-aikainen saapuminen yritykseen. Hy-
vin yllapidetylla toimitusvalvonnalla pystytaan saastymaan turhilta viiveilta ja puut-
teilta, jotka aiheuttavat lisakustannuksia. Toimitusvalvonta kattaa puutteiden seuran-
nan lisaksi my0s erindisten raporttien, kuten laatu- ja tilausvahvistusten vastaanotta-
misen seuraamisen. Tuotteen valmistusprosessille voidaan luoda useita valvontapis-
teita, jolloin kokonaisuuden hallinta helpottuu etenkin pitkdan toimitusajan tuotteissa.
Toimituksiin liittyvien ongelmien ratkominen voidaan kasittaa kuuluvaksi toimitusval-
vontaan. Toimitusvalvontaa edesauttavat toimittajalta saatavat vahvistukset ostoti-
lauksille, jotka sisaltavat toimitusajan ja —maaran. (Nieminen 2016, 74; Weele, 2018,

44.)

Toimitusvalvonnassa toimittaja voidaan maaritella kriittiseksi. Kriittisiin toimittajiin
voidaan kdyttda enemman resursseja tehostetun valvonnan kautta. Kriittisen toimit-
tajan valvonnan tehostamiseen kaytetdan yksityiskohtaisia valmistus- ja toimitus-
suunnitelmia, joita seurataan aktiivisesti. Kenttavalvontaa voidaan myos soveltaa
kriittisten toimittajien valvontaan. Kenttavalvonnalla pystytdan ndkemaan omin sil-
min projektien eteneminen tai laatuvaatimusten tayttyminen. (Nieminen 2016, 74-

75.)

Toisesta nakdkulmasta katsottuna toimitusvalvonta vaatii molemmilta yrityksilta yli-

maaraisia resursseja, minka takia toimitusvalvontaa ja sen tarvetta on kautta aikojen
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yritetty vdahentaa lisaamallad toimittajan vastuuta. (Koskinen, Lankinen, Sakki, Kivisto

& Vepsaldinen 1995, 189.)

2.5 Seuranta

Ostamisen jalkeen yrityksen vastuulle jaa tilausten ja kustannusten seuranta. Kustan-
nuksia pystytaan seuraamaan budjettien ja erilaisten raporttien kautta. Seurantaan
kuuluu toimitusten toteutumisen ja kustannusten seurannan lisaksi myos toimitusten
muutostarpeiden seuranta ja analysointi, koska materiaalien tarveaikataulut vaihte-
let useasti hankintaprosessin jalkeen. Toimitusten seurantaa helpottavat toimitta-
jalta saatavat tilausvahvistukset seka yleinen kommunikaatio yritysten valilla. Seuran-
taa voidaan myohemmin hyddyntdd myos toimittajan kehittdmisessa ja ohjaami-

sessa. (Chapman, Arnold, Gatewood, & Clive 2017, 183; Nieminen 2016, 76-77.)

Weele (2018, 44) on esittanyt tilausten seurannalle kolme eri tyyppia:

o poikkeuksesta reagointi, reagoidaan esimerkiksi valmiiksi mydhdassa olevaan tilauk-
seen.

e rutiinitarkastus, ostaja varmistaa toimittajalta pari pdivda ennen toimitusta toimitus-
aikataulun.

e Adrimmainen seuranta, ostaja varmistaa toimittajalta ennalta maaratyin aikavalein
ostotilauksen statuksen.

Toimittajan vastuulla on tiedottaminen tilanteissa, joissa sovittuun toimitusaikatau-
luun ei pystyta, jotta ostava yritys pystyy esimerkiksi kdyttdmaan nopeampaa toimi-

tustapaa tai vaihtoehtoista toimittajaa. (Chapman, ym. 2017, 183.)

2.6 Hankintaprosessin kustannukset

Hankintakustannusten rakenne on monen tekijan summa. Se on riippuvainen hankin-
taprosessista ja erilainen jokaisessa yrityksessa. Seuraavat osatekijat koskevat kuiten-

kin kaikkea hankintaa harjoittavia yrityksia.

o palkat ja operatiiviset kulut, tuotteen ostamiseen ja kasittelyyn liittyvat kulut, esim.
vastaanotto ja tarkastukset
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e tuotteeseen kaytetyt resurssit, esimerkiksi tekninen piirtdminen

e palveluiden kustannukset, esimerkiksi tietokone, puhelut ja tulostus

e hallinnolliset kustannukset, esimerkiksi laskujen hallinta ja materiaalikirjanpito
e toimitusten seuranta ja kirittaminen

e kuljetus- ja maahantuontikustannukset.

(Chapman, Arnold, Gatewood, & Clive 2017, 240.)

3 Materiaalinohjaus

3.1 Yleisesti

Materiaalinohjauksen toteuttaminen on puoliksi strategista toimintaa ja puoliksi ope-
ratiivista toimintaa (ks. kuvio 6). Materiaalinohjaus ulottuu tuotantosuunnitelman
kaikille toiminta-alueille. Materiaalin ohjauksella pystytdaan vaikuttamaan kahteen
isoon asiaan yrityksessa: toteuttamaan asiakkaille myytyjen tuotteiden toimitusaika-
taulu ja varmistamaan omalle tuotannolle materiaalien kaytettavyys. Materiaalinoh-
jaus voidaan kasittaa vaakana, jossa toisessa kupissa on saatavuus ja toisessa kustan-
nukset. Materiaalinohjauksen kustannusrakenteeseen luetaan ostotoiminnan kulut,
laadun valvonta seka logistiset kulut. Materiaalin ohjaaminen on onnistunut, kun
vaihto-omaisuudesta ja hankinnoista aiheutuvat kulut ovat minimissa. Materiaalinoh-
jauksen kaytannon tyéhon kuuluu toimitusten ajoittamista ja materiaalivirtojen tasai-

suuden yllapitoa. (Sakki 2003, 71; Sakki 2004, 26.)
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Strateginen
taso

Imu-ohjaus,
Yhteistyo,
Sitoutuminen

Operatiivinen
taso Oikea rytmi Jatkuva

tasapaino

Kuvio 6. Materiaalinohjauksen rakenne (Sakki 2003, 72)

Materiaalinohjauksen mittaamisen tunnuslukuna kaytetdan varaston kiertoa. Varas-
ton kierto tunnuslukuna suhteuttaa varaston arvon materiaalien kdaytt6on vuosita-
solla. Keskivaraston seuraaminen on useimmiten hankalaa, minka takia varaston kier-
toa laskettaessa keskivaraston sijaan joudutaan kayttamaan sen hetkista varaston ny-

kyarvoa. (Sakki 2003, 79). Varaston kierto lasketaan seuraavasti:

Vuoden kaytto

Varaston kierto =
Varastojen (keski) arvo

3.2 Ohjaustavat

Lapinleimu ym. (1997) luokittelevat materiaalin ohjaustavat kolmeen kategoriaan:

e Tilauslahtdinen ohjaus
e Erikoisohjaus

e Varasto-ohjaus

Varastonohjaus kasitellaan tarkemmin kappaleessa 4 Varastonohjaus.

Tilauslahtéinen ohjaus
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Tilausldhtdisen ohjauksen perustana ovat asiakkailta tulevat tilaukset ja tuotantolai-
toksissa toteutetut tuotantosuunnitelmat. Valmistusimpulssit, tilaukset ja kotiinkut-
sut luodaan tilausten tuoterakenteiden pohjalta. Varastotasojen sdilyttaminen alhai-
sena ja epakuranttiuden hallinta on helppoa tilausohjauksessa, silld materiaalinoh-
jaus perustuu saatuihin asiakastilauksiin. (Lapinleimu, Kauppinen & Torvinen 1997,

209.)

Erikoisohjaus

Erikoisohjausta kdaytetaan silloin, kun tilauslahtoista tai varasto-ohjaus ei ole sovellet-
tavissa. MRP (Materials Requirements Planning, materiaalitarvelaskenta) tarvelas-
kentaa kaytetaan erikoisohjattaville nimikkeille. Erikoisohjauksessa seurataan saatua
tilauskantaa ja sita kautta ennakoidaan materiaalien saatavuutta ja saldoja. Pitkan
toimitusajan tuotteet soveltuvat hyvin erikoisohjaukseen, koska asiakastilauksen jal-
keen tilaaminen on myohaista ja nain venyttaisi toimitusaikaa loppuasiakkaalle. Ma-
teriaalien saatavuuden ennakoimisen kdantépuolena on altistuminen liikavarastoille
ja varastoon sitoutuneen paaoman kasvaminen. Erikoisohjauksen kulmakivien jou-

kossa on siksi tilauskannan ja varastosaldojen seuranta. (Lapinleimu, ym. 1997, 209.)

Lapinleimu, Kauppinen ja Torvinen (1997) ovat kehittdneet komponenttien ohjaus-
systematiikkaa kuvaavaan taulukon, joka maarittaa materiaaleille hankintatavan, oh-
jaustavan ja hoitoluokan. Taulukossa A-nimike tarkoittaa kallista tuotetta ja C-nimike

halpaa tuotetta.
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Taulukko 1. Ohjaussystematiikkaa kuvaava taulukko komponenteille (Lapinleimu,
Kauppinen, ja Torvinen 1997, 206-211.)

hankinta-aika

Ostetaan

Erikoisohjattava

Kalleus, Hankinta- Ohjaus- Hoitotapa Tyyppi
Nopeus tapa periaate
A nimike Valmistetaan itse Tilausohjattava Valmistetaan tilauksesta Normaaliosat
lyhyt (Partneri)toimittajilta Tilausohjattava Toimitetaan tilauksesta
hankinta-aika Ostetaan Tilausohjattava Ostetaan tilauksesta
A nimike Valmistetaan itse Tilausohjattava tai Valmistus tilauksesta | Imuohjattavat osat
vakio-osat varasto-ohjattava tai varastoidaan
A nimike Valmistetaan itse Erikoisohjattava Valmistus/tilaus heti Puoli-
pitka (Partneri)toimittajilta Erikoisohjattava asiakkaan tilauksesta valmisteet

Cnimike
pitka tai lyhyt
hankinta-aika

Valmistetaan itse
(Partneri)toimittajilta
Ostetaan

Varasto-ohjattava
Varasto-ohjattava
Varasto-ohjattava

Varastointi

Varastoitava tavara

Erikoisosat

Erikoiskomponentit

Imu- ja tydontoéohjaus

Imuohjauksella pystytaan sadastamaan varastoihin sitoutunutta pddomaa. Menetelma

toimii periaatteella, jossa tuotteita tdydennetaan vasta varastotason laskiessa lahes

nollaan. Menetelmassa tuotteiden tarve kuvitteellisesti imetaan tuotantoprosessia

pdin vastaiseen suuntaan. JIT — menetelma, joka tulee sanoista Just In Time, on tun-

netuin imuohjauksen muoto. Tassda menetelmadssa ajoitetaan materiaalit vain tarvit-

tavien maarien mukaisesti tuotannonprosesseille kdytettavaksi. (Hokkanen & Virta-

nen 2012, 81.)

Sakin (2009) mukaan JIT — menetelmdassa otetaan kantaa myds tuotesuunnitteluun,

laatuun, tyon kulkuihin, tuottavuuteen ja varastomaariin. Menetelman paatavoite on

kautta aikojen ollut pienentaa seka varastoja, etta lapimenoaikoja. Menetelman posi-

tiivisena sivuvaikutuksena on laadun kohentuminen niukkojen resurssien vuoksi.

Imuohjausta onnistuneesti toteuttava yritys on markkinoilla kilpailukykyisempi kuin

muut kilpailijat. (Sakki 2009, 129.)

Sakki (1994) on maéritellyt imuohjaukselle kuusi tyypillista piirretta:

o liiketoiminnan kehittaminen ldhtee loppuasiakkaan tarpeista

e toiminta on JIT —henkista

e toiminnan laatu korostuu tuotteiden laadun rinnalla
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e |dpimenoaikojen lyhentamista pidetdan tarkedna
e toimintaa suunnitellaan prosessinomaisesti

e strategisia alliansseja ja partnership -yhteistyota pidetdan mahdollisena.

Varastoon sitoutunut
paaoma

Tavanomainen
tuotantotapa

Aika

Kuvio 7. Tavanomaisen tuotantotavan ja JIT-filosofian vaikutus varastoon si-
toutuneeseen padomaan (Hokkanen & Virtanen 2012, 81)

Tyéntbohjausta on eniten kaytdssa valmistajien ja valittdjien keskuudessa. Valmista-
jalla on oma tuotantonsa ja varastonsa, josta tydonnetaan markkinointikanaviin tuot-
teita. Menetelmadssa tuotteet varastoidaan, josta niita pusketaan markkinoille myy-
malla. Tyontdohjaukselle tyypilliset suuret varastot helpottavat toimintaa ja toimitus-
varmuutta, mutta varastoon sitoutuneen padoman kustannukset ovat erittdin suuret.
Tyontoohjaus ei ole yleisesti kovassa kaytossa, koska nykypdivana suuria varastoja pi-

detaan lahtokohtaisesti merkkind ongelmista. (Sakki 1994, 22-26.)

3.3 Materiaalinohjaus nimiketasolla

Materiaalinohjaus nimiketasolla riippuu nimikkeen hinnasta, lapimenoajasta, kaytto-
historiasta ja kysynnan tyypistd. Materiaalin kysynta voi olla joko itsendista tai joh-

dettua. (Benton 2010, 83.)
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Itsenadiselld kysynnalla tarkoitetaan nimikkeitd, joiden kysynnalla ei ole tekemista
muiden nimikkeiden kanssa, esimerkiksi lopputuote tai varaosa. Itsendisen kysynnan
nimikkeiden ohjaus vaatii paasaantdisesti ennustamista. Ohjaustapoina itsendisen
kysynnan nimikkeille on kaytetty mm. visuaalista ohjausta seka tilauspistetta. (Ben-

ton 2010, 83.)

Johdetun kysynnan nimikkeille ei yleisesti ottaen tarvitse soveltaa ennustamista, silla
johdetun kysynnan nimikkeiden tarpeet voidaan suoraan laskea toisen tuotteen ky-

synnasta. Tallaista kysyntaa on esimerkiksi lopputuotteen tuoterakenteeseen kuulu-
villa nimikkeilla, kuten raaka-aineilla, komponenteilla ja osakokoonpanoilla. MRP tar-

velaskenta on hyva tapa ohjata johdetun kysynnan nimikkeita. (Benton 2010, 83.)

Johdettyu kysynta Materiaali A
Lopputuote
Raker:'“e_ lohdettu kysyntd
(Materiaali A Materiaali A
+ Materiaali B
+ Materiaali Joh
) CMU kysynps
Materiaali A

Kuvio 8. Itsendinen ja johdettu kysynta

3.4 MRP — Materiaalitarvelaskenta

MRP on tapa madritelld valmistusprosessin eri vaiheissa tuotettavat maarat loppu-
tuotteen myyntiennusteen, tuoterakenteen ja varastotasojen pohjalta. Menetelma
ottaa huomioon sekd maaralliset, etta ajalliset vaatimukset, jonka valmistusprosessi
asettaa materiaaleille. MRP jarjestelma laskee ja aikatauluttaa seka hankinnat, etta
tyovaiheet, joiden pohjalta se luo hankintaehdotuksia. Menetelma tunnistaa toimen-

piteet, joilla aikataulussa pysyminen on mahdollista.
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Tarvelaskenta vaatii ennalta asetetut parametri arvot toimiakseen. Parametreina

kdytetaan varastosaldoja, tuotannon ty6jonoa, tuotannon lapimenoaikaa ja varmuus-
varastoa. Tarvelaskennan etuna nahdaan se, etta hyvilla parametriarvoilla ja lahtoétie-
doilla mahdollistetaan automatisoitu materiaalinohjaus. (Hokkanen & Virtanen 2012,

80.)

Sakin (2009) mukaan materiaalitarvelaskennalla pystytdaan ottamaan kantaa seuraa-

viin kysymyksiin:

e milloin tilataan, jarjestelma ennustaa ajankohdan, mutta ei tilausmaaraa
e mita valmistetaan
e mita tarvitaan, tyévoima, koneajat, materiaalit

e mitd on jo olemassa, nykyhetken varastosaldot.

MRP:n parametreja muuttamalla voidaan muokata sen toiminta- ja kayttétapaa. Pa-
rametrien muutoksilla voidaan esimerkiksi ohjata nimiketta suoraan asiakastilauk-
selle. Tallaisissa tapauksissa kuitenkin matalien varastosaldojen kadantépuolena on

toimitusaikojen pidentyminen loppuasiakkaille. (Tarvelaskenta — MRP. N.d.)

3.5 Nimikkeiden luokittelu

Doblerin (1996) mukaan varaston perustamisen jalkeen varastolle taytyy valittomasti

tehda nimikkeiden luokittelu.

3.5.1 ABC-Analyysi

ABC-analyysi perustuu vuotuiseen myyntiin tai kulutukseen. Analyysin onnistumiseksi
vaaditaan tietoon jokaisen yksittdisen nimikkeen hinta tai arvo, tarve ja lapimeno-
aika. Menetelmaa hyddynnetadn varastonohjauksen kehityskohteiden etsinnassa,
ohjausperiaatteiden suunnittelussa ja taloudellisesti tarkeimpien nimikkeiden maarit-

tamisessa. ABC-analyysi on my0ds hyva keino alentamaan sitoutunutta vaihto-omai-
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suutta, koska silld pystytadn loytdamaan lilkkkumattomat nimikkeet. Menetelma nou-
dattaa Paretonin lakia, eli pieni osa tuotteista aiheuttaa valtaosan kustannuksista.

(Arnold, Chapman, Gatewood, & Clive 2017, 246.)

Sakin (2003) mukaan ABC-analyysissa nimikkeet voidaan jaotella jopa viiteen eri luok-
kaan. Avaintekijana analyysissa Sakki pitaa sita, ettd menetelmassa luokitellaan ni-
menomaan nimikkeita eika tuoteryhmia. Mita enemman luokkia menetelmassa kay-
tetdan, sita tarkempi ja yksityiskohtaisempi siita tulee. Luokitteluun Sakki antaa seu-

raavan esimerkin:

e A-nimikkeet, ensimmaiset 50 % myynnista tai kulutuksesta
e B-nimikkeet, seuraavat 30 % myynnista tai kulutuksesta

e C-nimikkeet, seuraavat 18 % myynnista tai kulutuksesta

e D-nimikkeet, viimeiset 2 % myynnista tai kulutuksesta

e E-nimikkeet, tuotteet, joita ei ole myyty tai kulutettu ollenkaan.

Nimikkeet (kpl) Myynti tai kulutus (1000e)
1200 1000
1056 807
539 500
1000 200
800 700
600 544

600 500
403 400

400 351 =
300
200 129 200

. 100 37 )
0 0 —-—
A=50% B=30% C=18% D=2% E=0% A=50% B=30% C=18% D=2% E=0%

Kuvio 9. ABC-analyysin yhteenveto (Sakki 2003, 91.)

3.5.2 XYZ-Analyysi

XYZ-analyysi voidaan rinnastaa ABC-analyysiin. Siina nimikkeet luokitellaan myynnin
tapahtumamaarien tai kasittelyjen mukaan. Menetelma on erinomainen apuviline
esimerkiksi nimikkeiden sijoitteluun varastossa, koska silla pystytdan maarittamaan
eniten kasittelykertoja aiheuttavat nimikkeet. Sen takia menetelmaa kaytetdaankin

usein tavarankasittelyn kehittamiseen. Menetelma toteutetaan mahdollisimman tar-
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kasti noudattamalla 20-80 —s&anto64a, jossa 20 % nimikkeista aiheuttaa 80 % tapahtu-
mista. XYZ-analyysi voidaan yhdistdd ABC-analyysiin tai toteuttaa sellaisenaan. (Sakki

2003, 91-95.) Luokitukseen Sakki antaa seuraavan esimerkin:

e X-luokka, tapahtumia n. 50 % kaikista myyntitapahtumista/kasittelykerroista vuo-
dessa

e Y-luokka, tapahtumia n. 30 % kaikista tapahtumista vuodessa
o Z-luokka, tapahtumia n. 18 % kaikista tapahtumista vuodessa
e Zz-luokka, tapahtumia n. 2 % kaikista tapahtumista vuodessa

e 0-luokka, ei tapahtumia ollenkaan.

4 Varastonohjaus

4.1 Yleisesti

Varastonohjauksessa pyritaan loytamaan yritykselle sopiva tasapaino materiaalien
saatavuuden, varastotasojen ja kdytetyn tyomaaran valiltd. Varastoihin sitoutuneen
padoman hallinta ja materiaalivirtojen ohjaus mahdollistaa hyvan tasapainon saavut-
tamisen. Varastojen eri ohjaustavat perustuvat halytysrajan luomaan taydennysti-
laustarpeeseen. Tilaustarpeet saadaan seuraamalla varaston materiaalikirjanpitoa.
(Hokkanen & Virtanen 2012, 72-73.) Varastonohjauksessa avaintekijana on varasto-
tyyppi ja sen kayttokohde. Eri varastonohjaus tapoja kaytetdan eri varastotyypeille.

Doblerin (1996) mukaan varastotyypit voidaan luokitella seuraavasti:

e tuotantovarasto, raaka-aineet, osat ja komponentit, jotka ovat fyysinen osa loppu-
tuotetta

e MRO-varasto, yllapito, korjaus ja kuluvat tarvikkeet. Tuotantoprosessissa kuluvat
tuotteet, jotka eivat kuulu lopputuotteen rakenteeseen

¢ puolivalmistevarasto, keskeneriiset/osittain valmiit tuotteet

e valmistevarasto, valmiiden tuotteiden varasto.

Sakki (2003) mukaan varastolahtdisessa ohjauksessa voidaan kadyttaa apuvélineena

neljad kysymysta:
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e Milloin taydennystilaus tehddan?
e Paljonko tilataan?
e Mahtuvatko ostot budjettiin?

e Miten ostoja ja kulutusta seurataan kokonaisuutena ja miten tasapaino sailytetaan?

Varastonohjauksen mittaamiseen yleisesti kdaytetaan tunnuslukuna varaston kiertoa.
Varaston kierron lisaksi tunnuslukuna voidaan kayttaa varaston pysahdysaikaa. Va-
rastointi tiedettavasti aiheuttaa kustannuksia, minka takia tuotteita ei haluta turhaan
istuttaa varastoissa aiheuttamassa kuluja. Varaston pysahdysaika, DOS (inventory
days of supply), on kehitetty kuvaamaan materiaalien pysahtymista logistisessa pro-

sessissa. (Sakki 2003, 79-80.)

vaihto—omaisuuden arvo

e Varaston pysihdysaika (paivind) = 365 *

vuosimyynti (tai vuosikulutus)

4.2 Varastoinnin kustannukset

Varastonohjauksessa varastoinnista aiheutuvat kustannukset ovat suuressa roolissa.
Varastoinnista muodostuvat kustannukset ovat yrityskohtaisia, mutta seuraavat kus-

tannustekijat muodostavat padkohdat:

o vakuutuskustannukset, vakuutuksilla pyritdan suojautumaan erilaisilta vahingoilta,
mutta ne my0s aiheuttavat kustannuksia yritykselle

e varaston kustannukset, varastotilan yllapito ja kdyttooikeus maksaa yritykselle vuo-
sitasolla huomattavan maaran

e havikki, vanhentuminen ja huonolaatu, kustannusta pystytdan alentamaan aktiivi-
sella valvonnalla, mutta silta ei pystyta koskaan valttya kokonaan

e vaihto-omaisuuden korkokustannukset, varastoon sitoutuneen padaoman korosta
aiheutuvat kustannukset.

Yllamainitut kuluerdt yhdessa muodostavat huomattavat kustannukset vuositasolla,

jolloin puhutaan n. 15-50 % koko varaston arvosta. (Sakki 2003, 82-83.)

4.3 Varastonohjauksen tydkalut

Tilauspiste ja tilausvali
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Tilauspiste ja tilausvali ovat varastolahtoisen ohjauksen taydennystilaukseen kaytet-

tyja menetelmia. Sakin (2009) mukaan varastotaydennysta tehtdessa tulee tietda

kolme tekijaa:

e hankinta-aika
e tuleva menekki hankinta-aikana

® varmuusvarasto.

Hankinta-aika sisaltaa ostotilauksen kasittelyn, toimittajan valmistuksen, kuljetukset,

tavaran vastaanottoon kaytetty aika ja erilaiset odotusajat. (Sakki 2009, 120.)

Tilauspisteen kayttaminen vaatii jokaiselta varastoitavalta nimikkeelta kaksi asiaa:

o tilauspisteen maarittaminen, varastotason tippuessa alle halytysrajalla (tilauspiste),
nimike saa “tilaa lisda” — statuksen

o tilattava maaraj, tilattava maara nimiketta, kun halytysraja aktivoituu. EOQ on hyva
tahan sovellettavaksi.

(Dobler 1996, 536-538.)

Tilauspistetta kayttavien nimikkeiden tdydentaminen voi olla kokonaan automati-
soitu, mutta taydennystilauksia voidaan myds muokata ennen tilauksen lahettamista.
Menetelmassa tilauserakoko pysyy useimmiten samana. Tilauspiste kasitetdan ole-
van hankinta-ajan verran varmuusvarastoa korkeammalla. Menetelma auttaa reagoi-
maan kysynnan, menekin ja lapimenoaikojen muutoksiin. Alla on tilauspisteen maa-

rittdmiseen kaytetty kaava. (Hokkanen & Virtanen 2012, 78.)

T=DxL+B

T =Tilauspiste

D = Keskimaardinen menekki viikossa

L = Hankinta-aika (toimitusaika) viikoissa

B =Varmuusvarasto

*D ja Lvoivat olla myos paiva tai kuukausikohtaisia lukuja
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Tilausvdli on aikaperusteinen menetelma, jossa varastotasoja seurataan saannollisin
ajanjakson valein. Tilausvalin menetelmassa erdakoot saattavat vaihdella. Nimikkeiden
varastotasot tarkastetaan ennalta maaritettyjen tilausajankohtien mukaisesti, jonka
perusteella tehdadan arvio nimikkeen riitosta. Varastotason ollessa niin matalalla, etta
nimiketta ei riita seuraavaan tarkastusvaliin, tehdaan nimikkeelle taydennystilaus. Ti-
lausvalin menetelma on itsessaan vanha, mutta tilauspisteen menetelma yhdistet-
tyna tilausvalin menetelmaan on edelleen toimiva tapa. Alla on esitetty tilausvalin

madarittamiseen kaytetty kaava. (Hokkanen & Virtanen 2012, 79.)

T =D« (L+2)+8

T =Tilauspiste

D = keskimaarainen menekki viikossa
L = Hankinta-aika viikoissa

P = Tarkasteluvalin pituus

B =Varmuusvarasto

*D ja L voivat olla muitakin ajanjaksoja

Visuaalinen ohjaus

Visuaalisen ohjauksen etuna voidaan nahda helppokayttoisyys ja yksinkertaisuus.
Menetelmassa tehddan valittomasti yhta suuri taydennystilaus, mita nimiketta on
luovutettu. Visuaalisen ohjauksen tavat perustuvat siihen, etta ohjattava materiaali

on joko loppu, tai sitd on kulutettu huomattavasti. (Hokkanen & Virtanen 2012, 80.)

Menetelman perustuessa silmilld havaittaviin muutoksiin ylivarastoja ja puutteita on
helppo hallita. Menetelma ei yleensa sovellu pitkdn toimitusajan materiaaleille. Visu-
aalinen ohjaus toimii hyvin toimipisteen tai varastojen valisissa sisdisissa siirroissa.

(Visuaalinen ohjaus. N.d.)

Optimaalinen tilauserdkoko

Optimaalinen tilauserakoko (EOQ) nimensad mukaisesti on erdkoko tilattavalle materi-
aalille, jolla kokonaiskustannukset pysyvat minimissa. Yksittaisen tilauksen erdkoolla
on suora vaikutus keskivaraston kautta sitoutuneeseen vaihto-omaisuuteen. EOQ
huomioi tilattavan materiaalin kustannuksen lisdksi varastointi- ja hankintakustan-

nukset. (Hokkanen & Virtanen 2012, 77.)
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Taloudellinen tilauserdkoko voidaan maarittaa Wilsonin kaavan avulla (Hokkanen &

Virtanen 2012, 77):

2xCox*D

EOQ =
¢ U

EOQ =Taloudellinen tilauserdakoko

Co = Ostoeran tilauskustannus (ei sis. tuotteen hintaa)

D =Vuosikulutus (kpl)

U =Yhden tilattavan yksikon vuotuiset varastointikustannukset

Tilauserdn kasvaessa hankintakustannukset pienenevat, mutta varastointikustannuk-
set kasvavat (ja toisin pdin). EOQ on kehitetty l0ytdmaan minimikustannukset naiden

kustannustekijoiden valilla (ks. kuvio 10). (Dobler 1996, 528.)

Kokonais-
kustannus

Hinta

Varastointi-
kustannus

Tilauskustannus

E0Q Tilauserdkoko

Kuvio 10. EOQ:n toimintaperiaate

Periodipohjainen menetelma
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POQ (Period Order Quantity, periodipohjainen menetelma) kertoo ajanjaksot, jonka
tilausera kattaa. Menetelmassa tilauserat tehdaan ennalta maaritettyjen ajanjakso-
jen valein. Silla pystytdan myos vastaamaan heittelevaan kysyntaan. POQ saadaan ja-
kamalla EOQ viikon menekilla. (Arnold, Chapman, Gatewood, & Clive 2017, 266.) Alla

on esitetty POQ:n maarittamiseen kaytetty kaava:

E0Q
Viikon kaytto

POQ =

2-Laatikko

Kahden laatikon menetelmaa sovelletaan tasaisen kysynnan nimikkeille. Menetel-
massa nimikkeet varastoidaan kahteen laatikkoon tai muuhun varastointitapaan. Toi-
sen laatikon tyhjetessa tehdaan taydennystilaus. Ensimmainen laatikko sisaltdaa tuo-
tetta maksimivarastotason ja tilauspisteen erotuksen verran. (Sakki 2003, 102—-103.)

Alla on esitetty menetelman laskukaavat.

Ensimmaisen laatikon laskukaava:
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X=A-B
X =Laatikko 1

A = Maksimivarastotaso
B =Tilauspiste

Toisen laatikon riitto pyritdan laskemaan siten, etta taydennystilauksen saapuessa

laatikko tyhjenee. Toisen laatikon laskukaava:

Z = Laatikko 2
B =Tilauspiste
C =Minimivarastotaso

Taydennystilauksen saapuessa molemmat laatikot taytetdaan uudelleen. 2-Laatikko
menetelma on yksi visuaalisen ohjauksen tavoista. Menetelmaa on hyva sovelletta-
vaksi matalan arvon omaaville tuotteille, joiden kadyttoa ei seurata kappaleen tark-

kuudella. (Dobler 1996, 539.)

Min-Max

Varastonohjauksessa on yleensa tarkoituksena hallita varastotasoja ennalta maarite-
tylla vaihteluvalilla. Min-Max menetelmdassa nimikkeen varastotasolle on maaritetty
minimi- ja maksimitaso. Vaihteluvalin maksimitaso estda ylimitoitetut ostotilaukset,
mika ehkaisee ylivarastojen syntymisen. Varastotason alittaessa vaihteluvalin teh-
daan taydennystilaus. Taydennystilauksen erdkokoa ei ole ennalta maaritetty, vaan
se on tapauskohtainen ja vaihteleva. Menetelma soveltuu parhaiten ABC-analyysin c-

ja d-nimikkeille, joiden menekki vuositasolla on matala. (Sakki 2003, 104.)

Alla on esitetty Sakin (2003) maarittelemat kaavat menetelmalle:

e Maksimivarasto = varmuusvarasto +
menekki tilausvalin ja toimituksen aikana

o Minimivarasto(tilauspiste) = keskimaarainen menekki toimitusaikana +
varmuusvarasto
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e Tilausera = maksimivarasto — tarasteluhetken varastotaso —
saapumattomat taydennystilaukset

vuosikulutus

o Tilausvili = — - - ..
optimaalinen tilauserdkoko (EOQ)

4.4 Puskurivarasto ja varmuusvarasto

Varaston ohjauksen ja kehittamisen tehokkuuden saavuttamiseksi on hyva maaritella

varastolle varastotyyppi analysoimalla sen syntytapaa.

Puskurivarasto

Puskurivarasto auttaa yritysta sailyttamaan toimituskyvyn, palveluasteen ja katkea-
mattoman tuotannon satunnaisissa menekkiheittelyissa. Puskureita voidaan pitaa
raaka-aine-, puolivalmiste- ja tuotevarastoissa ja niiden koko vaihtelee yrityksen ha-
luaman palvelutason perusteella. Puskurit mahdollistavat suuremman tuotantomaa-
ran ja halvemman tuotantohinnan yritykselle tai sen toimittajalle, koska puskuriin
voidaan valmistaa puolivalmisteita, joista myohemmin valmistetaan tarkat konfigu-
raatiot. Puskureilla voidaan lisdksi tarjota lyhytta lapimeno- ja toimitusaikaa. Puskuri-
varastojen tulee kuitenkin olla hyvin suunniteltuja ja perusteltuja, ettei varastoon si-

toudu liikaa padomaa. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri, & Miettinen, 446.)

Puskureiden sijoittaminen riippuu aina tuotantoprosessista, asiakkaiden toimitusai-
kavaatimuksista, tuotteen rakenteesta ja asiakaskohtaisten variaatioiden maarasta.
Materiaalipuskureiden sijoituskohteella on suora vaikutus toimituskykyyn ja -aikoi-

hin, seka tuotannonsuunnitteluun. (Haverila, ym. 448.)

Haverila ym. (2009) ovat maaritelleet puskureille eri sijoitusperiaatteita tuotteen tyy-

pin mukaisesti:

e tuotteet valmistetaan varastoon, tyypillinen pitkan jakeluajan tuotteille

e osat valmistetaan varastoon, kokoonpano tehdaan tilausten perusteella, tyypilli-
nen, kun tuotteella on monta eri asiakasvariaatiota

e raaka-aineet varastoidaan, valmistus tehdaan tilausten pohjalta, tyypillinen nopean
valmistusprosessin omaaville
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e pitkdn toimitusajan materiaalit ostetaan varastoon, muut osat ostetaan ja valmis-

tetaan tilauksesta, pitkdn toimitusajan tuotteet rajoittavat toimitusaikaa.

Valmistus varastoon

Valmistus varastoon

Valmistus varastoon

Valmistus varastoon

Kuvio 11. Puskurien sijoitusperiaatteet (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri, & Miettinen

2009, 448)

Varmuusvarasto

o < = £ = w £ T

0 + 0 O =

Valmistus varastoon

Valmistus varastoon

Valmistus varastoon

Valmistus varastoon

W = o

Varastonohjauksen pohjautuessa pitkalti erilaisiin ennusteisiin ja suunnitelmiin tark-

kaa varastointitarvetta nimikkeille on lahes mahdotonta maarittaa ennalta, jolloin

kriittisille nimikkeille voi olla aiheellista perustaa varmuusvarasto. Varmuusvarastot

lieventavat epavarmuutta, koska niilla pystytadan varmistamaan saatavuus kysynnan

vaihdellessa. Varmuusvarasto voidaan luoda esimerkiksi tilaamalla suurempi maara

materiaalia kuin on tarve. Varmuusvarastoa perustettaessa sen suuruus voidaan ke-

hittdad menekin keskihajonnan pohjalta. Toisaalta varmuusvarastojen suuri maara voi

myo0s viestid huonosta suunnittelusta, yhteistyosta tai logistiikasta. Palvelukyvyn tur-

vaaminen varmuusvarastoilla hidastaa yrityksessa varaston kiertoa ja pidentaa lapi-

menoaikaa. (Sakki 2009, 121.)

Varmuusvarasto B voidaan laskea varmuuskertoimen k, standardipoikkeaman s ja

hankinta-ajan L avulla:

e B=ksVL
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Varmuuskerroin on suoraan verrannollinen tuotteen haluttuun toimituskykyyn. Var-

muuskerroin voi olla mita vaan 0:n ja 3,72:n valilla. (Sakki 2009, 122.)

Taulukko 2. Haluttua toimitusvarmuutta vastaavat varmuuskertoimet (Sakki 2009,
122)

Haluttu
toimitusvarmuus
varmuuskerroink| 0 | 067 | 1,28 | 164 | 188 | 205 | 233 | 257 | 309 | 372 |

98 % | 99 % | 99,5%| 99,9 % | 99,99%|

50 % | 75 % | 90 % | 95 % | 97 %

"Normaalin” kysynnan aikana varmuusvarastoa ei tarvitse kayttaa, mutta kysynnan

vaihdellessa sita kdytetaan sailyttamaan toimitusvarmuus asiakkaalle (ks. kuvio 12).

Varastosaldo

Taydennysera
1 —_
Tilauspiste ) \ | Kaytto-
— varasto
-
Varmuus-
—
J varasto
I
Ll
Aika Toimitusaika

Kuvio 12. Tilauspistemenetelma ja varmuusvarasto (Tilauspiste ROP. N.d.)

5 Tutkimustyo

Tutkimuksen tavoitteena oli kehittdaa ohutlevyosien hankintaprosessia kuudelle eri
konesarjalle. Kehittamiselld haluttiin parantaa olemassa olevan hankintaprosessin

joustavuutta ja taloudellisuutta. Lisaksi tavoitteena oli parantaa ohutlevyosien saata-
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vuutta ja toimitusvarmuutta myos sesonkiaikoina. Tyon tavoitteena oli 16ytaa hankin-
taprosessille uusia toimintatapoja ja korjaavia toimenpiteita, joilla pystytdan paranta-

maan prosessia ja vastaamaan asetettuihin tavoitteisiin.

5.1 Tutkimuksen toteutus

Tutkimus toteutettiin haastatteluilla, yleisella havainnoinnilla, seka lahtétietojen ke-

ruulla ja niiden analysoinnilla.

Haastattelut toimeksiantajan hankintapaallikdlle ja logistiikkapaallikolle toteutettiin
kahdenkeskeisesti ennalta mietittyjen ja valittujen kysymysten avulla. Haastatteluissa
haluttiin keskittya nimenomaan hankintaprosessin alkamisen ja ostajan tilausimpuls-
sin valisiin tapahtumiin. Naihin seikkoihin haluttiin keskittya siksi, ettd naita asioita
olisi ollut erittdin vaikea selvittaa havainnoimalla tai dataa lapikaymalla. Hankintapro-
sessin alkamisesta ostajan tilausimpulssiin tapahtuu enimmakseen teknisia asioita
esimerkiksi yrityksen toiminnanohjausjarjestelmassa nimikkeille asetettujen para-
metriarvojen ja eri asetusten pohjalta. Naiden tietojen selvittdminen oli tarkeda han-
kintaprosessin nykytilan selvittdmisen ja analysoinnin kannalta, joten haastattelut oli-
vat tdhan hyva tyokalu. Haastatteluiden tulokset kirjattiin aikajanalle, jonka paissa
olivat hankintaprosessin alkaminen ja ostajan tilausimpulssi. Aikajanan avulla tulok-

sina saatuja tapahtumia oli helpompi analysoida ja hyodyntaa tutkimuksessa.

Haastattelut toimittajan yhteyshenkil6ille toteutettiin vierailun yhteydessa, keskuste-
lumuotoisena. Keskustelussa olivat osallisina toimittajan valmistuspaallikko, asiakas-
paallikko, myyntipaallikko, laatupaallikko, tuotantopaallikkd seka toimeksiantajan lo-
gistiikkapaallikko ja hankintapaallikko. Keskustelulla haluttiin selvittda toimittajan na-
kokulma ohutlevyosien valmistusprosessista, hankintaprosessista, ostotilauskayttay-
tymisesta seka varastointimahdollisuuksista. Vierailun yhteydessa suoritettiin lisdksi
tehdaskierros, jonka tarkoituksena oli saada mahdollisimman selked kuva toimittajan
valmistusprosessista ja toimintatavoista. Nama asiat olivat valittu aiheiksi ja tutki-
muskohteiksi sen takia, etta tutkimuksessa haluttiin ottaa huomioon myds toimitta-

jan nakoékulma ja valmistusprosessin optimointi. llman toimittajan yhteyshenkildiden
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haastatteluja ja tehdaskierrosta tutkimuksessa ei olisi pystytty ottamaan huomioon
toimittajaa. Keskustelumuotoisen haastattelun aineisto luokiteltiin aiemmin mainit-
tuja teemoja hyvaksikayttamalla, mika auttoi ja selkeytti tutkimuksen tulosten analy-

sointia ja johtopaatdstentekoa.

Yleisella havainnoinnilla keskityttiin kaytannossa nakyvasti tapahtuviin asioihin. Naita
olivat hankintaehdotuksen kasittely, ostotilauksen luominen ja [ahettaminen, tilaus-
vahvistuksen vastaanottaminen ja kasittely, tavaran vastaanottoprosessi ja toimitus
tuotantolinjalle. Naita tapahtumia haluttiin tutkia havainnoimalla, koska ohutle-
vyosille tehtiin tutkimustyon aikana ldhes joka paiva ostotilauksia ja lisaksi ohutle-
vyosien toimituksia saapui noin kolme kertaa viikon aikana keskimaarin. Koska toistu-
via tapahtumia oli paljon, oli havainnointi helppoa ja tehdyt havainnot olivat moni-

puolisia.

Toiminnanohjausjarjestelmasta ja yrityksen verkkolevyiltd saatavan datan ja doku-
menttien hyddyntaminen tutkimuksessa vaati aluksi kerdtyn aineiston tarkkaa lapi-
kayntia, koska jarjestelmista suoraan saatu data ei ollut tutkimuksen kannalta hyo-
dynnettdvassa muodossa. Ensimmaisena datan ja dokumenttien ajantasaisuus kaytiin
lapi ja turha data karsittiin pois, koska toiminnanohjausjarjestelmasta ja verkkole-
vyilta saatu data sisalsi paljon irrelevanttia tietoa, jota ei voitu hyodyntaa. Lisaksi
saatu data jouduttiin purkamaan osiin ja siirtdmaan uuteen tiedostoon, johon kerat-
tiin kaikki hyodynnettavissa oleva data. Osiin purettu data luokiteltiin ja jasenneltiin
tutkimuksen eri aihealueisiin ja aikaikkunoihin. Luokittelun ja jasentelyn jalkeen da-
taa ruvettiin uudelleen kasaamaan yhdistelemalla eri |dhteista saatua dataa. Yhdiste-
lemisen jalkeen data oli hyodynnettavassa muodossa ja lisaksi se oli relevanttia tutki-

muksen tavoitteiden kannalta.
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5.2 Lahtotietojen keruu

Lahtotietoina kaytettiin paaasiassa numeerista dataa ja dokumentteja. Tietojen ke-
ruu toteutettiin hakemalla dataa yrityksen toiminnanohjausjarjestelmasta ja verkko-
levyiltd. Toiminnanohjausjarjestelmasta ja verkkolevyilta haetut Iahtotiedot olivat

seuraavia:

kompressorien konesarjat ja niihin kuuluvat mallit

konesarjojen ja mallien eri konfiguraatiot ja kokoonpanot ohutlevyosien osalta
eri konfiguraatioiden ja kokoonpanojen rakenteet nimiketasolla

S & OP -myyntiennuste kuluvalle vuodelle eri konesarjoille ja malleille

e nimikelistaus kaikille ohutlevyosille

o kompressorien mallikohtainen myyntihistoria vuosilta 2018-2019

e ohutlevyosien kulutus vuosilta 2016-2019

e ohutlevyosien parametriarvot (toimitusajat, minimierakoot, pyoristysarvot ja var-
muusvarastot).

5.3 Lahtotietojen hyodyntaminen

Lahtotietojen hyédyntamiseen ja analysointiin luotiin Excel-taulukko, johon pyrittiin
tuomaan kaikki tarpeellinen ja tutkimuksessa kadytettava hyodyllinen tieto selkeyden
rajoissa, pois luettuna ohutlevyosien parametriarvot (ndita kaytettiin nykytila-analyy-
sissa). Taulukon tarkoituksena oli toimia tyokaluna suunnitellessa ja laskettaessa pus-
kurivarastoa toimittajalle. Taulukkoon laskettiin konesarjoihin kuuluvien nimikkeiden
kayttoennusteet kuluvalle vuodelle. Taulukko luotiin yhdeksassa eri vaiheessa lahto-

tietojen kasittelyn ja analysoinnin avulla.

Ensimmainen vaihe

Ensimmaisessa vaiheessa luotiin Excel-taulukko, johon listattiin tutkimukseen kuulu-
vat konesarjat. Taulukkoon listattiin konesarjoihin kuuluvat nimikkeet ja niiden kayt-
tomaara yhta valmistettavaa kompressoria kohden. Taulukossa 3 on esitetty esi-

merkki talle vaiheelle kahden nimikkeen osalta:



35

Taulukko 3. Esimerkki konesarjan nimikelistauksesta ja nimikkeen kaytto yhta valm-
istettua konetta kohti

Konesarja: TMC7-27

Nimike Materiaali Kpl per kone
20003044 RUNKO TMC7-27 1
20003049 YLARUNKO TMC7-27 1

Toinen vaihe

Toisessa vaiheessa taulukkoon tuotiin S & OP -myyntiennuste kuukausitasolla kulu-
valle vuodelle. Myyntiennusteesta pystyttiin laskemaan koko vuoden arvioitu myynti
eri konesarjoille ja niihin kuuluville malleille, joista pystyttiin johtamaan kysynta
ohutlevyosille. Tassa tuli kuitenkin huomioida se, etta jos konetta X myydaan esimer-
kiksi 10 kappaletta, niin kaikkien nimikkeiden kulutus ei ole automaattisesti 10, koska
konesarjojen kaikki nimikkeet eivat mene kaikkiin koneisiin ja konfiguraatioihin. Tau-
lukossa 4 on esimerkki toisesta vaiheesta (esimerkissa on esitetty vain kolme kuu-

kautta selkeyden vuoksi):

Taulukko 4. Ohutlevyosien kysynta johdettuna koneiden S & OP-myyntiennusteesta
kuluvalle vuodelle

S&OP myyntiennuste [Konesarja Jan-19 | Feb-19 | Mar-19 (Koko ajanjaksolta
2019 TMC7-27 16 16 16 48
Nimike Materiaali Kpl per kone| Kysynta | Kysynta | Kysynta Kysynta
20003044 RUNKO TMC7-27 1 16 16 16 48
20003049 YLARUNKO TMC7-27 1 16 16 16 48

Kolmas vaihe

Kolmannessa vaiheessa kaytiin nimikekohtaisesti jokainen ohutlevyosa lapi, koska ha-
luttiin selvittaa mille nimikkeille asiakkaan on mahdollista valita haluamansa erikois-
vari. Taulukossa 5 on esimerkki erikoisvarin huomioimisesta (esimerkissa on vain kah-

den kuukauden myyntiennuste/kaytto selkeyden vuoksi):




Taulukko 5. Erikoisvarin saatavuus nimiketasolla
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S&OP myyntiennuste [Konesarja Jan-19 | Feb-19 |Koko ajanjaksolta| Erikoisvari saatavilla
2019 TMC7-27 16 16 32 (Kylla/Ei)
Nimike Materiaali Kpl per kone| Kysynta | Kysynta Kysynta
20003044 RUNKO TMC7-27 1 16 16 32 Kylla
20003049 YLARUNKO TMC7-27 1 16 16 32 Kylla
Neljas vaihe

Neljannessa vaiheessa Excel-taulukon rinnalle tuotiin jokaisen konesarjan eri koriko-

koonpanot ja konfiguraatiot. Konfiguraatioiden kautta pystyttiin ndkemaan mita ni-

mikkeita eri korikokoonpanoihin kdytetdaan. Taulukossa 6 on esitetty esimerkki eri

konfiguraatioiden huomioimisesta (esimerkista on selkeyden vuoksi poistettu myyn-

tiennusteet/kaytto ja esitetty vain kolme eri korikokoonpanoa).

Taulukko 6. Nimikkeiden kaytto eri konfiguraatioissa ja korikokoonpanoissa

. L Kpl per | Erikoisvari saatavilla | TMC7-15 FW, | TMC7-15 FW, | KORI KP TMC19-27 -
Nimike Materiaali o
kone (Kylla/Ei) SPC cCc1 cC1
20003070 (PEITELEVY TMC7-27 1 Kylla X
20003186 [ASENNUSLEVY TMC7-27 1 Kylla X X
Viides vaihe

Viidennessa vaiheessa yrityksen toiminnanohjausjarjestelmasta haettiin kirjatut

myyntitilaukset 4/2018-3/2019 ajanjaksolta. Ensiksi haettiin kyseisen ajanjakson kir-

jatuista tilauksista konesarjojen myynti konemalleittain. Taiman jalkeen haettiin

myyntitilausten jakautuminen eri konfiguraatioihin ja korikoonpanoihin. Nama tiedot

yhdistamalla laskettiin jokaiselle konemallille jakauma ilma- ja vesijaahdytyksen mu-

kaan. Taulukon 7 esimerkissa on esitetty vain kaksi konemallia selkeyden vuoksi.



Taulukko 7. Konemallien myynti aiemmilta vuosilta seka jakautuminen ilma- ja

vesijaahdytyksen mukaan

Jakauma (%) TMC49 Myyty
24,6 % IIma 17
75,4 % Vesi 52

Jakauma (%) TMC84 Myyty
31,0% IIma 9
69,0 % Vesi 20
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Kuudes vaihe

Kuudennessa vaiheessa jokaiselle konesarjalle laskettiin jakauma (%) ilma- ja vesi-
jaahdytyksen kesken. Tama toteutettiin laskemalla konesarjaan kuuluvien konemal-
lien myynnit yhteen huomioiden jakautuminen ilma- ja vesijaahdytykseen. Ndin saa-
tiin laskettua konesarjan myynti kokonaisuudessaan, josta taas pystyttiin laskemaan
konesarjan jakauma ilma- ja vesijaahdytyksen kesken. Tama vaihe toteutettiin jokai-
selle konesarjalle erikseen. Taulukossa 8 on esitetty esimerkki tasta vaiheesta yhdella

konesarjalla.

Taulukko 8. Konesarjan jakautuminen kokonaisuudessaan ilma- ja vesijaahdytyksen
kesken

Jakauma (%) Konesarjan (TMC49-84) myynti yhteensa: 113
23,0% lIma 26
77,0% Vesi 87

Seitsemas vaihe

Seitsemdnnessa vaiheessa jokaiselle konesarjalle laskettiin karkea menekkijakauma
(%) eri konfiguraatioiden kesken hyddyntamalla myyntihistorian jakaumia. Esimer-
kiksi TMC49-84 -konesarjaa ilmajaahdytykselld oli myyty 23,0 % sen koko myyntivo-
lyymista. Tama 23,0 % pystyttiin jakamaan karkeasti eri ilmajaahdytteisten koriko-
koonpanojen kesken (esimerkiksi kaksi eri ilmajaahdytteista korikokoonpanoa = 23,0
% jaettuna kahdella, josta saatiin menekiksi 11,5 % per korikokoonpano). Tama vaihe

suoritettiin kaikille tutkimukseen kuuluville konesarjoille, huomioiden seka ilma- etta
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vesijaahdytyksen. Taulukossa 9 on esitetty esimerkki tdman vaiheen toteuttamisesta

TMCA49-84 -konesarijalle.

Taulukko 9. Menekin (%) laskeminen konesarjan eri korikokoonpanoille

Jakauma (%) Konesarjan (TMC49-84) myynti yhteensa: 113
23,0% IIma 26
77,0% Vesi 87
20004680 CC1168873 20004683 20004865
KORI KP TMC49-84 EANA |KORI KP TMC 55-84SA EANA KORI KP TMC49-84 EWNA |KORI KP SW TMC49-84
11,5% 11,5% 38,5% 38,5%

*23,0%/2=11,5%

Kahdeksas vaihe

**77,0%/2=38,5%

*%

*%

Kahdeksannessa vaiheessa laskettiin jokaisen konesarjan jokaiselle nimikkeelle

kaytté/menekki (%). Tassa vaiheessa yhdistettiin aluksi vaihe nelja (taulukko 6) ja

vaihe seitseman (taulukko 9). Taman jalkeen laskettiin prosentuaalinen arvo jokai-

selle nimikkeelle kayttdaen vaiheessa seitseman laskettuja menekkijakaumia eri kori-

kokoonpanoille. Esimerkkina taulukon 10 “Kaapelikouru pitkad”: Tata nimiketta kayte-

taan kolmeen eri korikokoonpanoon, EANA, SA/EANA ja EWNA, jolloin sen me-

nekki/kayttod (%) on naiden korikokoonpanojen jakauma-(%) yhteenlaskettu arvo, eli

11,5% + 11,5 % + 38,5 % = 61,5 %. Taulukon 10 esimerkista on poistettu vaiheen esit-

telyn kannalta tarpeeton tieto selkeyden vuoksi.

Taulukko 10. Nimikekohtainen menekki/kaytto (%) koko konesarjan myyntiennus-

teesta
Materiaali Erikoisvari Kaytto koko 20004680 CC1168873 20004683 20004865
saatavilla (Kyll/Ei) [volyymista (%) | KORI KP EANA |KORI KP SA/EANA [KORI KP EWNA [KORI KP SW
11,5% 11,5% 38,5% 38,5%
TAKASEINA EANA* Kylla 23,0% X X
TAKASEINA EWNA** Kylla 77,0% X X
KAAPELIKOURU PITKA*** Ei 61,5% X X X

Yhdeksas vaihe

*23,0%=11,5%+11,5%
**77,0% =38,5% +38,5%

*#%61 5% =11,5% +11,5% +38,5%
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Tassa viimeisessd vaiheessa jokaisen nimikkeen myyntiennuste kuluvalle vuodelle
kerrottiin vaiheessa kahdeksan lasketuilla nimikekohtaisilla menekki/kaytt6-(%) (ni-
mikkeiden myyntiennusteet saatiin johdettua eri konemallien myyntiennusteista,
mika toteutettiin vaiheessa kaksi). Kertomalla nimikkeen myyntiennuste sen nimike-
kohtaisella kaytto-(%) saatiin ennuste koko kuluvan vuoden todellisista tarpeista jo-
kaiselle nimikkeelle jokaisessa konesarjassa. Jokaiselle nimikkeelle laskettu todellinen
menekki kuluvalle vuodelle on realistisia, koska siina on pystytty ottamaan huomioon
eri korikokoonpanojen ja konfiguraatioiden nimikekohtaiset eroavaisuudet. Yhdeksas
vaihe toteutettiin jokaiselle nimikkeelle jokaisesta konesarjasta, mutta taulukossa 11

on esitetty esimerkkina vain kaksi nimiketta selkeyden vuoksi.

Taulukko 11. Nimikkeen todellisen menekin laskeminen

- . Myyntiennuste | Kayttd koko |Todellinen menekki
Nimike Materiaali ]
koko vuodelle [volyymista (%) |kuluvalle vuodelle
20004642 [TAKASEINA EANA 124 23,0% 29 124 *23,0% =29
20004534 [ TAKASEINA EWNA 124 77,0% 95 124*77,0% =95
20004551 |KAAPELIKOURU PITKA 124 61,5 % 76 124*61,5% =76

Naiden edella mainittujen yhdeksan vaiheen avulla laaditut taulukot jokaiselle kone-

sarjalle 16ytyy liitteistd 1, 2, 3,4, 5 ja 6.

5.4 Hankintaprosessin nykytila

Hankintaprosessin alkaminen

Toimeksiantajalla tehdyissa haastatteluissa kartoitettiin hankintaprosessin alkamista.
Haastatteluiden avulla pystyttiin selvittamaan, ettd ohutlevyosien hankintaprosessi
alkaa tuotteen myymisesta ja sen tilauksen kirjaamisesta yrityksen toiminnanohjaus-
jarjestelmaan. Myyntitilauksen kirjaaminen toiminnanohjausjarjestelmaan varaa
myydylle koneelle/koneille kuuluvat rakenteet ennalta-asetettujen parametriarvojen
ja asetusten mukaisesti. Parametriarvoihin ja asetuksiin kuuluu mm. tilauserdkoot,
toimitusajat, nimikkeen tarveajankohta ja materiaalin ohjaustapa. Rakenteisiin taas
kuuluu kaikki, mita myydyn koneen valmistaminen myyntikuntoon saakka vaatii, si-

saltden tutkimuksen kohteena olevat ohutlevyosat. Asiakas voi halutessaan ostaa
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kompressorin milla tahansa haluamallansa erikoisvarilla, mika tarkoittaa juurikin eri-

koisvarisia ohutlevyosia.

Tilausimpulssi materiaalinohjaajalle

Haastatteluissa toimeksiantajalla pystyttiin selvittamaan myds tilausimpulssin synty-
minen materiaalinohjaajalle. Tilausimpulssi ohutlevyosien tilaamisesta materiaalin-
ohjaajalle syntyy, kun myyntitilaus on varannut sille kuuluvan rakenteen ja rakentee-
seen kuuluvat ohutlevyosat. Tilausimpulssi ndkyy materiaalinohjaajalle toiminnanoh-
jausjarjestelman tarvelaskennan luomana hankintaehdotuksena. Hankintaehdotus
ohutlevyosalle syntyy, kun sille asetettu toimitusaika toiminnanohjausjarjestelmassa
tayttyy, eli esimerkiksi viiden viikon toimitusajalla hankintaehdotus syntyy 35pv en-
nen tarveajankohtaa. Hankintaehdotus sisaltaa tilattavan materiaalin tiedot, era-
koon, toimitusajankohdan, toimituspaikan ja toimitustavan. Suurta osaa ohutle-
vyosista siis hankitaan ja ohjataan suoraan myyntitilaukselle, mika tarkoittaa etta

ohutlevyosia ei varastoida juurikaan toimeksiantajan tiloissa.

Hankintaehdotuksen kasittely ja ostotilauksen tekeminen

Materiaalinohjaaja kasittelee jarjestelman luoman hankintaehdotuksen ja tarvitta-
essa tekee muutoksia siihen. Yleisimpia materiaalinohjaajan tekemia muutoksia en-
nen tilaamista on erakoon ja/tai toimitusajankohdan muuttaminen. Erikoisvarisille
ohutlevyosille ei kuitenkaan lahtékohtaisesti tehda muutoksia erdkokoihin, koska sa-
maa erikoisvaria ei myyda valttamatta endaa ensimmaisen kerran jalkeen koskaan.
Minimierakoot on maaritetty jokaiselle materiaalille yrityksen toiminnanohjausjarjes-
telmassa. Jos minimierdkoko ostettavalle materiaalille on maaritetty nollaksi, niin jar-
jestelman ehdottama tilauserdakoko on 1. Sivulla 44 on esitetty ohutlevyosien mini-

mierdkokojen jakautuminen (ks. kuvio 15).

Toimitusajan muuttaminen on yleisin muutos, minkd materiaalinohjaaja tekee kasite-
lessa hankintaehdotusta. Jokaiselle ostettavalle nimikkeelle on ennalta maaritetty
toimitusaika toiminnanohjausjarjestelmassa, minka perusteella myos tarvelaskenta
luo hankintaehdotuksen. Tarvelaskenta luo siis nimikkeelle hankintaehdotuksen esi-
merkiksi 35 pdivaa ennen varsinaista tarvepdivamaaraa (jos toimitusajaksi on ase-

tettu 35 paivaa). Hankintaehdotuksen luomisen ajankohtaan ei materiaalinohjaaja
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voi ennalta maarata, paitsi muuttamalla nimikkeen parametriarvoja. Materiaalinoh-
jaaja ei lahtokohtaisesti kuitenkaan muuta naita juurikaan koskaan. Toimitusaika on
siis se aika, mika kuluu ostotilauksen luomisen ja ostotilauksen vastaanoton valissa.
Ohutlevyosilla yleisin toimitusaika on joko 28 paivaa, 31 paivaa tai 35 paivaa. Materi-
aalinohjaaja voi muuttaa toimitusaikaa tarvittaessa alle tai yli asetetun toimitusajan,
mutta etenkin ennalta asetetun toimitusajan alittaminen vaatii keskustelun toimitta-
jan kanssa. Kun hankintaehdotus on kasitelty, materiaalinohjaaja hyvaksyy hankinta-
ehdotuksen ja tekee ostotilauksen toimittajalle. Ohutlevyosien toimitusajoista ja nii-

den tarkemmasta jakautumisesta on esitetty ympyrakaavio sivulla 46 (ks. kuvio 16).

Ostotilauksen vahvistus

Toimittajan yhteyshenkil6 vastaanottaa ja kasittelee ostotilauksen, minka jalkeen han
lahettaa tilausvahvistuksen ostotilauksen tekijalle (materiaalinohjaajalle). Materiaa-
linohjaaja kirjaa tilausvahvistuksen yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaan sisaltdaen
ostotilauksen toimitusajan ja erdkoon, mika auttaa esimerkiksi tuotannonohjaajia ja

tuotantopaallikkda suunnitellessa tuotannon tyéjonoa.
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Myyntitilauksen kirjaaminen
toiminnanohjausjarjestelmaan

¥

Tilausimpulssi ostajalle
(hankintaehdotus)

g

Tilausimpulssi ostajalle
(hankintaehdotus)

¥

Ostotilauksen kasittely &
ldhettdminen toimittajalle

¥

Toimittajan kasittely &
tilausvahvistuksen
lahettaminen ostajalle

.

Ostaja kirjaa
tilausvahvistuksen
toiminnanohjausjarjestelmaan

Kuvio 13. Hankintaprosessin alkamisesta ostotilausvahvistukseen

Toimittajan valmistusprosessi

Toimittajalla tehdyn haastattelun tuloksista pystyttiin selvittdmaan toimittajan toi-
mintatavat seka valmistusprosessin kokonaiskuva, tyovaiheet ja lapivienti. Toimittaja
aloittaa valmistuksen materiaalinohjaajan tekemasta ostotilauksesta. Toimittajan na-
kokulmasta nama ostotilaukset sisaltavat myytavia nimikkeita, eli ne ovat myynti-
nimikkeita. Myyntinimikkeet koostuvat monista eri komponenteista (yhdella valmiilla
myyntinimikkeelld komponentteja voi olla jopa yli kymmenen), ja komponentit taas
koostuvat useista eri tuoterakenteista, joten myyntinimikkeet sisaltdvat monia eri
tyovaiheita ja osia ennen kuin ne ovat toimitusvalmiita. Kuviossa 14 on esitetty esi-
merkki ostettavan nimikkeen rakenteesta toimittajan nakdkulmasta (toimittajalle

myyntinimike).
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Ostettava nimike (Toimittaja kasittaa
myyntinimikkeena)

“ ! ~

Komponentti 3

Komponentti 1 Komponentti 2

\ ! I

Tuote- Tuote- Tuote- Tuote- Tuote- Tuote-
rakenne rakenne rakenne rakenne rakenne rakenne
1.1 1.2 21 3.1 3.2 33

Kuvio 14. Ostotilaus toimittajan nakokulmasta

Jotta myyntinimikkeelle saadaan valmis komponentti, joudutaan komponentin tuote-
rakenteille suorittaa monta eri tyovaihetta (tyovaiheet ja niiden maara riippuvat
komponentista). Tyovaiheet ovat aikaa vievia ja vaativat aina myos lisatyota (esimer-
kiksi tyostokoneita pitdd ohjelmoida ja raaka-aineille suorittaa sisaisia siirtoja). Tyo-

vaiheita ovat esimerkiksi:

o |evytydkeskus
irrotus
sarmays
sahaus
poraus
koneistus

o laser

Kun tuoterakenteiden tyévaiheet on saatu suoritettua, on seuraavana tyévaiheena
tuoterakenteiden hitsaaminen myyntinimikkeen komponentiksi. Myyntinimikkeen
kaikkien komponenttien valmistuttua niille suoritetaan maalaus. Maalauksen ja kui-
vumisen jalkeen komponentit kokoonpannaan ja pakataan, minka jalkeen ne voidaan

kasittaa valmiiksi asiakkaalle toimitettavaksi myyntinimikkeeksi.

Ostotilauksen vastaanotto ja hankintaprosessin padttyminen
Ostotilauksen ohutlevyosien saapuessa ne menevat vastaanottoprosessin lapi, minka
jalkeen ohutlevyosat toimitetaan tuotannon kokoonpanolinjalle odottamaan asen-

nusta. Vastaanottoprosessissa toimitetut materiaalit vastaanotetaan ja vastaanotto
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kirjataan toiminnanohjausjarjestelmaan, mika nostaa ne varastosaldoille. Ohutle-
vyosia ohjataan siis suoraan tuotantoprosessille JIT-henkisesti. Ohutlevyosat eivat
mene erillisin laaduntarkastuksen kautta, vaan niille suoritetaan visuaalinen tarkas-

tus ennen asentamista.

5.5 Nykytilan ongelmakohdat ja tulokset

Tilauserdkoko

Ohutlevyosille on nimiketta perustettaessa ennalta asetettu pyoristysarvo ja mini-
mierdkoko. Jokaisella ohutlevyosalla on pyoristysarvona 0, mika tarkoittaa, etta tilat-
tavan maaran arvoksi voidaan maaritella ihan mika tahansa kokonaisluku. Minimiera-
kokojen jakaumasta on esitetty ympyrakaavio (ks. kuvio 15). Kaaviosta selviaa, etta
suurimmalla osalla (96 %) ohutlevyosista on asetettu minimierdakooksi 0, mika tar-
koittaa, etta pienin mahdollinen tilattava erdakoko on 1. Kun toiminnanohjausjarjes-
telmén tarvelaskenta yhdistaa pyoristysarvon (0), seka 0 kpl minimierdkoon, tekee se
nama ehdot tayttaville nimikkeille (96 % ohutlevyosista tayttada nama ehdot) hankin-
taehdotuksiin tilattavaksi erakooksi 1 kpl. Nailld parametriarvoilla ongelmakohta on,

ettd ostotilausten maara nousee korkeaksi turhien yksittaisten tilausten takia. Y

Minimierakoko
Muu
4%

m Okpl

®E Muu

Okpl
96 %

Kuvio 15. Ohutlevyosien minimierdakokojen jakauma
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Jos materiaalinohjaaja ei tarkasta hankintaehdotuksen nimikkeen tulevia tuotanto-
tarpeita syysta tai toisesta, ja tilaa nimiketta jarjestelman ehdottamalla 1 kpl era-
koolla, niin tarvelaskenta voi luoda viikon jokaisena pdivana uuden hankintaehdotuk-
sen, jolloin samalle viikolle syntyy viisi eri ostotilausta samalla nimikkeelle. Tata voi
teoriassa jatkua monta viikkoa perakkain ja monelle eri nimikkeelle samanaikaisesti.
Ostotilausten korkea maara ja niiden kasittely lisaa inhimillisen virheen tekemisen
mahdollisuutta ja kuluttaa turhaa aikaa molempien, seka toimittajan etta ostavan yri-

tyksen paassa.

Yhden kappaleen erakoot aiheuttavat myds toimittajan paassa valmistusprosessin
nakokulmasta turhaa tyotd, ajanhukkaa ja pahimmillaan myos havikkia. Tuotantoko-
neilla yhden kappaleen valmistaminen paivien/viikkojen valein on todella suurta
ajanhukkaa, silla tuotantokoneet ovat suunniteltu isommille sarjoille ja jokaiseen tyo-
vaiheeseen liittyy aina aikaa kuluttavaa lisatyota. Lisaksi sisdisia siirtoja ja muuta sivu-
tyota tulee tarpeettoman paljon verrattuna isompiin erdkokoihin. Yksittaisten ohutle-
vyosien/pienten erdkokojen valmistaminen nakyy suoraan valmistuskustannuksissa
ja tehokkuudessa, mika taas nakyy ostavalla yritykselld suoraan ohutlevyosien hin-
noissa. Lisaksi yksittdiset nimikkeet/pienet erdkoot ovat kuljetuskustannusten nako-

kulmasta taysin turha kustannustekija.

Nimikkeen toimitusaika

Ohutlevyosille maaritetyista toimitusajoista yrityksen toiminnanohjausjarjestelmassa
on esitetty ympyrakaavio (ks. kuvio 16) on esitetty jakauma ohutlevyosille maarite-
tyista toimitusajoista yrityksen toiminnanohjausjarjestelmassa. Kokonaisuudessaan
eri ohutlevyosilla on yhteensa seitseman eri toimitusaikaa, jotka ovat 7-63 paivan va-
lilta. Valtaosa (yhteensa 83 %) toimitusajoista on joko 28 padivaa, 31 pdivaa tai 35 pai-
vaa. Nykyhetkellad toimitusajat eivat ole perustellusti jakautuneet, vaan niista suuri
osa on mielivaltaisesti asetettu nimikkeen perustamishetken tarpeen mukaisesti. Toi-
mitusaikojen jakautuminen vaikuttaa negatiivisesti myos yrityksen tilauskayttaytymi-

seen ja toimittajan valmistusprosessiin.

Tarvelaskenta kayttaa nimikkeelle maaritettya toimitusaikaa hankintaehdotuksen

luomisessa, minka takia samaan koneeseen saatetaan tilata ohutlevyosia kolmella tai
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jopa neljallakin eri toimitusajalla, vaikka ne todellisuudessa olisi jarkevinta valmistaa
ja toimittaa yhta aikaa. Tama ongelmakohta nakyy kdytannossa esimerkiksi siten,
ettd kompressorin etuovi saattaa tulla viikolla X, mutta sitd joudutaan varastoimaan
jopa kaksikin viikkoa odotellessa pidemman toimitusajan omaavia nimikkeita. Tama
nakyy seka varastoon sitoutuneessa padomassa, etta turhana varastotilan kulutta-
jana. Lisaksi varastoitaessa ohutlevyosia on aina vaurioitumisen riski, mika saattaa
pahimmillaan johtaa havikkiin, uuden korvaavan nimikkeen tilaamiseen ja ostami-

seen (josta aiheutuu rahan- ja ajanhukkaa) sekd myyntitilauksen myéhastymiseen

asiakkaalta.
Ohutlevyosien toimitusajat
63pv PV | 21pv
a2pv 6% 1%| 5%
5%
B /pv 28pv
m21pv 2%
m 28pv
31pV 35pv
m 35pv 28%
m 42pv
m 63pv

31pv
30%

Kuvio 16. Ohutlevyosille maaritetyt toimitusajat ja niiden jakauma

Erikoisvarin mahdollisuus

Erikoisvarin mahdollisuuden tarjoaminen asiakkaalle hankaloittaa ohutlevyosien han-
kintaa, koska tulevia erikoisvarisia myyntitilauksia on mahdotonta ennustaa. Lisaksi
on myds hyvin mahdollista, ettd samaa erikoisvaria ei mene kahta kertaa koskaan.

Talla hetkella erikoisvariset ohutlevyosat ostetaan tilauskohtaisesti niiden hankalan
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ennustamisen johdosta, mika taas tarkoittaa lahtokohtaisesti yhden kappaleen ti-
lauserdkokoa erikoisvariselle myyntitilaukselle kuuluville ohutlevyosille. Erikoisvariset
ohutlevyosat aiheuttavat siis samanlaisen ongelmakohdan kuin aiemmin mainittu
pieni tilauserdakoko. Toisena ongelmakohtana on se, etta kiireaikoina toimittaja prio-
risoi luonnollisesti isoja ja rahallisesti tarkeita tilauksia, joka taas nakyy erityisesti eri-
koisvaristen ohutlevyosien jattamana, koska ne eivat ole toimittajalle rahallisesti yhta
tarkeita kuin isommat tilaukset. Erikoisvariset tilaukset ovat kuitenkin ostavalle yri-

tykselle yhta tarkeita kuin kaikki muutkin tilaukset.

Joustamattomuus ja saatavuus

Ohutlevyosia hankitaan padasiassa suoraan myyntitilauksen tuotantoprosessille,
minka takia toimittaja ei varastoi puolivalmisteita tai valmiita tuotteita ollenkaan. Os-
tava yritys ei myoskaan varastoi juurikaan ohutlevyosia samasta syysta. Ostava yritys
varastoi vain n. 7 % kaikista ohutlevyosista. Ohutlevyosa laskettiin tdssa tapauksessa
varastoitavaksi nimikkeeksi vain jos sille oli maaritetty varmuusvarasto yrityksen toi-
minnanohjausjarjestelman parametriarvoihin. Varastoinnin puuttuminen yhdistet-
tyna ohutlevyosien materiaalin ohjaustapaan heikentavat hankintaprosessin jousta-
vuutta ja ohutlevyosien saatavuutta, koska uusi osa pitaa aina valmistaa alusta
saakka, mika vie huomattavan maaran aikaa verrattuna varastoitavan nimikkeen saa-
tavuuteen. Talla hetkella kiireellisissa tapauksissa on siis erittdin hankala saada ohut-
levyosia lyhyelld toimitusajalla. Ohutlevyosien varastoinnista on esitetty ympyrakaa-

vio (ks. kuvio 17).
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Ohutlevyosien varastointi

Varastoidaan
7%

Ei varastoida
93 %

m Ei varastoida m® Varastoidaan

Kuvio 17. Ohutlevyosien varastointi

Kokonaistaloudellisuus

Hankintaprosessin nykytilaa ei voida kutsua kokonaistaloudelliseksi aiemmin mainit-
tujen seikkojen johdosta. Pienet erdkoot ja useat tilaukset aiheuttavat turhia kustan-
nuksia niin toimittajalle kuin ostavalle yritykselle, mika nakyy ostettavien ohutle-
vyosien kappalehinnoissa ja ostotilausten kasittelyyn kaytetyssa tydajassa. Lisaksi os-
totilausten turha toimitusaikahajonta kasvattaa huomattavasti toimitusten kuljetus-

kustannuksia pidemmalla aikavalilla tarkasteltuna.

6 Johtopaatokset ja hankintaprosessin kehittaminen

6.1 Kehittamisen tavoitteet

Tutkimuksen ja hankintaprosessin kehittdmisen tavoitteena on parantaa hankinta-
prosessin joustavuutta ja kokonaistaloudellisuutta. Kokonaistaloudellisuudessa nako-
kulmina ovat toimeksiantajan maksama hinta ohutlevyosista, seka toimittajan valmis-
tusprosessin taloudellisuus. Hankintaprosessin kehittdmiselld tavoitellaan seka saas-

toja kuljetuskustannuksissa, ettd matalampia yksikkdhintoja ohutlevyosissa. Edella
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mainitut sdastot ovat mahdollista saavuttaa optimoimalla valmistajan valmistuspro-
sessi. Lisaksi hankintaprosessin nykytilan joustamattomuutta ja ohutlevyosien heik-

koa saatavuutta halutaan parantaa kehittamalla toimeksiantajan toimintaa.

6.2 Toimitusajat toiminnanohjausjarjestelmassa

Ohutlevyosien toimitusajat yhtendistamalla niiden yksittdisten ostotilausten maara
vahenisi huomattavasti, seka ostotilauksista aiheutuva informaatiovirta ohentuisi
huomattavasti. Ostotilausten pienempi maara ja ohuempi virta nakyvat suoraan nii-

hin kdytetyissa tyotunneissa ja inhimillisten virheiden maaran vahenemisena.

Ohutlevyosien toimitusaikojen jakautumisen ongelmakohdat voidaan korjata muut-
tamalla ohutlevyosanimikkeiden parametriarvoja yrityksen toiminnanohjausjarjestel-
massa. Toimitusajat tulisi yhtendistaa siten, etta suurivolyymisille ohutlevyosille ase-
tettaisiin toimitusajaksi joko 28 paivaa tai 31 paivaa. Naista 28 paivaa olisi perustel-
lumpaa, koska yleisesti toimitusajat maaritellaan viikoissa, joten toimitusajaksi saa-
taisiin tasan 4 viikkoa, mika helpottaa esimerkiksi tuotannonohjauksessa ja tulevan

tyokuorman suunnittelussa, seka ostotilausten toimitusten rytmittamisessa.

6.3 Tilauserakoot

Tilauserdakokojen hallinnalla ja tarkastamisella pystytaan myoés vaikuttamaan ostoti-
lausten maaraan. Lisaksi tilauserdkokojen tarkastelu ja kasvattaminen voi antaa ta-
loudellista etua toimittajan valmistusprosessin nakékulmasta. Tilauserakokojen
muuttaminen on kuitenkin hankalaa, koska asiakkaat voivat valita tilaukseensa minka
tahansa erikoisvarin ohutlevyosat. Lisdksi ohutlevyosia ohjataan suoraan myyntiti-
lauksen tuotantoprosessille, joten tilauserakokojen (turha) nostaminen nakyy tilan-
puutteena ja varastoon sitoutuneen padoman kasvuna. Tilauserdakokojen jakautumi-

sesta on esitetty ympyrakaavio (ks. kuvio 18).
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Vuonna 2018 tehtyjen ostotilausten erakoot

B Muu

m 1kpl

768;58 %

= 2kpl 248;19%

Kuvio 18. Ohutlevyosien tilauserdkoot vuodelta 2018

Kuviosta 18 on nahtavissa, ettd vuonna 2018 ohutlevyosilla oli kokonaisuudessaan
560 tilausta yhden ja kahden kappaleen tilauserdkoolla, mikd on noin 42 % kaikista
kyseiselle toimittajalle tehdyista ostotilauksista. Ohutlevyosien tilauserakoot tulisi ot-
taa tasta syysta tarkemman tarkastelun alle. Tarkastelulla tdssa tapauksessa tarkoite-
taan sita, etta ohutlevyosia tilatessa materiaalinohjaaja tarkastaa toiminnanohjaus-
jarjestelmasta kyseisen ohutlevynimikkeen tulevat tarpeet. Harkinnan pohjalta ja
mahdollisuuksien mukaan materiaalinohjaaja tekee tilauksen suuremmalla erdkoolla

useammalle kompressoritilaukselle kerralla.

Lisaksi ohutlevyosien toimituksia tulee ruveta tarkastelemaan Excel taulukkoa tyoka-
luna kayttaen. Joka kerta, kun yhta ohutlevyosaa tulee vajaa kuormalavallinen, kirja-
taan ostotilauksen numero, pdivamaara, nimike, erdakoko ja kuormalavan arvioitu va-
paa kapasiteetti (kappalemaarissa tai muussa myohemmin hyddynnettavassa muo-
dossa) Excel taulukkoon. Tama tarkastelu on syyta toteuttaa ainakin kolme kertaa 6
viikon seurantajaksoissa, jotta tuloksista saadaan mahdollisimman korrektit. Lopuksi
tuloksista pystytdan analysoimaan nimikkeet, joiden erdkokoja pystytaan korotta-

maan esimerkiksi 1-5 kappaleella ilman, etta se vie ylimaaraista varastointitilaa (toi-
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sin sanoen mahtuu samaan tilaan/samalle lavalle kuin nykyisella erdkoolla). Talla tar-
kastelulla on mahdollista saavuttaa pidemmalla aikavalilla varastointitilan saastoa,
seka vahentaa suuri volyymisten nimikkeiden toimitusten lukumaaraa. Excel taulukko
voidaan jakaa yrityksen paikalliselle verkkolevylle, mikd antaa mahdollisuuden kaikille
tyontekijoille kirjata havaintoja. Seurantaa aloittaessa on syyta kuitenkin maarata
vastuuhenkilot, ettad seuranta alkaa mahdollisimman selkedna. Taulukossa 12 on esi-

tetty seurantaan luotu taulukkopohja ja taytetty mallirivi.

Taulukko 12. Tyokalu vajaiden tilausten seurantaan

Ostotilaus  Padivamaara Nimike Lyhyt teksti Tilauksen erdkoko (kpl) Kuormalavan vapaa kapasiteetti  Kirjaaja
11223344 1.1.2019 20003044 RUNKO TMC7-27 |2 Oli vapaata tilaa 1kpl Nimimerkki

6.4 Varastointi, joustavuus ja saatavuus

Ohutlevyosien varastoinnilla pystytaan tehokkaimmin vaikuttamaan hankintaproses-
sin joustavuuteen ja saatavuuteen. Ohutlevyosien varastointi ei kuitenkaan ole tar-
koitusperaista, koska ohutlevyosat vievat huomattavan maaran varastotilaa ja lisaksi

varastoon sitoutunut pddoma halutaan pitda mahdollisimman pienena.

Hankintaprosessin joustavuuden ja ohutlevyosien saatavuuden kehittamiseksi lahto-
tiedoista luotiin kappaleessa 5.2 esitetty taulukko. Taulukon avulla pystyttiin ennus-
tamaan konesarjojen ohutlevyosien kysynta kuluvalle vuodelle. Nama ennustetut vo-
lyymit esiteltiin ja luovutettiin toimittajalle ja niiden perusteella esitettiin perustetta-
vaksi puskurivarasto toimittajalle. Toimittaja analysoi mahdolliset ja toteutuskelpoi-
set puskurivarastokoot ennustettujen lukujen, oman valmistusprosessin, omien re-
surssien ja varastotilan perusteella. Analysoinnin jalkeen toimittaja tekee esityksen
Gardner Denverille ohutlevyosien puskurointikapasiteeteista nimiketasolla. Toimitta-
jan oman esityksen jalkeen kullekin puskuroitavalle nimikkeelle lasketaan varsinainen
puskurointimadara yhdessa toimittajan kanssa ja siita laaditaan puskurivarasto sopi-

mus.
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Toimittajalle perustettavalla puskurivarastolla pystytdan korjaamaan pienien ti-
lauserdakokojen aiheuttamat ongelmat, seka lisddmaan toimittajan valmistusproses-
sin taloudellisuutta. Puskurivarasto tullaan perustamaan ennen maalaamoa, mika
tarkoittaa sitd, ettd aina maalaamoon saakka toimittaja pystyy valmistamaan ohutle-
vyosia suuremmalla (haluamallansa) erdkoolla perustuen Gardner Denverin luovutta-
maan volyymiennusteeseen. Puskurivaraston avulla toimittaja pystyy optimoimaan
ohutlevyosien valmistusprosessin mieleisekseen saavuttaen samalla taloudellista
hyotya. Lisdksi hankintaprosessin joustavuus ja ohutlevyosien saatavuus paranee
huomattavasti, koska uuden tilauksen tullessa toimittajan tarvitsee enaa maalata, ko-
koonpanna ja pakata ostotilaukset. Ohutlevyosien toimitusaika lyhenee huomatta-
vasti sen ansioista, ettd puskurivarasto on maalaamoa ennen tarkoittaen sita, etta
ostotilauksella on enada kolme tydvaihetta aiemman jopa 6-10 tyovaiheen sijaan. Pus-

kurivarasto auttaa myos kiireaikoina ja akuuteissa tapauksissa (rikkoutuminen jne.).
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Tyovaihe 1
) Tyovaihe 2
Puskurivarastolla
sadstettivat — .v
tydvaiheet
Tyovaihe 3
Tyovaihe 4 Puskurivarasto
Maalaus
.' Tilauksesta
Kokoonpano — toimitukseen
tarvittavat
.’ tyovaiheet
Pakkaus

Kuvio 19. Puskurivaraston hyodyt valmistusprosessin ja toimitusajan nakokulmasta

6.5 Kokonaistaloudellisuus

Kokonaistaloudellisuutta ei pystytad suoraan kehittdmaan, mutta siinad voidaan huo-
mata merkittavaa kehitysta tarkastellessa hankintaprosessia kehitystoimenpiteiden
jalkeen. Tilauserakokoja ja toimitusaikoja toiminnanohjausjarjestelmassa muutta-
malla on jo pelkdstaan positiivinen vaikutus hankintaprosessin kokonaistaloudellisuu-
teen. Kun puskurivarasto saadaan perustettua, optimoitua ja toimimaan, niin hankin-
taprosessin kokonaistaloudellisuudessa tulisi huomata merkittavia positiivisia muu-
toksia. Kun tutkimuksessa esitetyt toiminnan kehittdmisen toimenpiteet on saatu to-
teutettua, jalkautettua ja kunnolla toimimaan, on syyta tarkastella ohutlevyosien
Gardner Denverin maksamat yksikko- ja erdhinnat uudelleen, koska naiden muutos-

ten jalkeen yksikkdhinnoissa tulee nakya merkittavia hinnanlaskuja.
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Opinnadytetyon kehitystoimenpiteista ja tuloksista laadittiin neliosainen toiminta-

suunnitelma. Toimintasuunnitelmaa voidaan kayttaa tyokaluna ohutlevyosien han-

kintaprosessin kehittamisessa. Toimintasuunnitelmalla on my6s helppo esitella

muille hankintaprosessin kehityskohteet, toimenpiteet ja tavoitteet. Toimintasuunni-

telma on esitetty taulukossa 13.

Taulukko 13. Toimintasuunnitelma

Kehityskohde

Toimenpiteet Aloitus

Vaikutus

Ohutlevyosien
toimitusajat
toiminnanohjaus-
jarjestelmassa

Tilauserdkoot

Varastointi,
joustavuus,
saatavuus

Kokonaistaloudellisuus

*Suurivolyymisten nimikkeiden Valittomasti
toimitusaikojen muuttaminen
ja yhtendistaminen 28 paivaan

*Tilauserdkokojen ottaminen  Valittomasti
tarkasteluun ja

ldhitulevaisuuden tarpeiden

huomiointi

*Excel -taulukon luominen ja

kirjaaminen tulevista vajaista

kuormalava toimituksista

*Volyymiennusteen tekeminen Meneillaan
& ldhettaminen toimittajalle

(tehty)

*Puskurivarastojen laskeminen

yhdessa toimittajan kanssa

*Yksikko- ja erdhintojen Muiden

*Yksittaisten ostotilausten maaran
vahentyminen

*Ostotilausten kasittelyyn kaytetyn ajan
vahentyminen

*Inhimillisten virheiden vahentyminen

*Yksittaisten ostotilausten maaran
vahentyminen

*Tilauserakokojen kasvaminen ->
taloudellinen saasto valmistuksessa &
kuljetuksessa

*Varastotilan sadstyminen

*Toimittajan valmistusprosessin
optimointi & sen taloudellisuuden
parantuminen

*Hankintaprosessin joustavuuden
parantuminen

*Ohutlevyosien saatavuuden
parantuminen & toimitusaikojen
lyhentyminen

*Toimittajan (myos GD:n)
toimitusvarmuuden parantuminen
*Yksikko- ja erdhintojen laskeminen

uudelleen laskeminen kehitystoimenpiteiden *Pddoman sadstyminen & vapautuminen

jalkauttamisen jalkeen *Ohutlevyosiin sitoutuneen padoman
pienentyminen

7 Pohdinta

Opinndytetyon tavoitteena oli I0ytaa kehityskohteita ja korjaavia toimenpiteita ohut-
levyosien hankintaprosessin kehittamiseksi. Ohutlevyosien hankintaprosessin koko-

naiskuvan ymmartaminen kokonaisuudessaan vaatii syvallisen perehtymisen satoihin



55

eri ohutlevynimikkeisiin ja niistd muodostuviin lukuisiin eri konfiguraatioihin ja ko-
koonpanoihin. Ohutlevyosien hankintaprosessiin perehtymiselle ja ohutlevyosien
hankintaprosessin nykytilan kartoitukselle opinndytetydn toimeksiantaja tarjosi hyvat
edellytykset, koska erilaista dataa ja tietoa oli runsaasti saatavilla ja kdytettavissa.
Tutkimuksen aikana vierailin myds ohutlevyosien toimittajan tiloissa, mika auttoi ym-
martamaan hankintaprosessia myos toimittajan nakdkulmasta. Aloitin tyoskentelyn
materiaalinohjaajana toimeksiantajalla ja yhtaikaa opinnaytetydn tekemisen helmi-
kuussa 2019. Tyoskentely opinnaytetydn ohella antoi mahdollisuuden helppoon, pai-
vittdiseen havainnointiin liittyen hankintaprosesseihin ja niihin kuuluviin toimintata-
poihin. Tyon tekemista auttoi sekin, ettda opinnaytetydn aihe perustui aiemmin todet-
tuun tarpeeseen kehittda ohutlevyosien hankintaprosessia, minka ansiosta myos osa

yrityksen tyontekijoista panosti tutkimuksen ja kehitystyon tukemiseen.

Opinndytetyossani keskityin |6ytamaan korjaavia toimenpiteita ohutlevyosien saata-
vuuden, hankintaprosessin joustavuuden ja hankintaprosessin taloudellisuuden pa-
rantamiseksi. Tutkimuksen aikana pystyinkin I16ytamaan hankintaprosessin nykytilan
ongelmakohtia, jotka vaikuttivat juurikin edellda mainittuihin tavoitteisiin. Nykytilan
ongelmakohtiin annettiin kehitysehdotuksia, mika olikin tutkimuksen perimmaisena
tarkoituksena. Harmittavana tekijana tutkimuksessa oli tiukka aikataulu, minka takia
opinndytetydn tekemisen aikana en ehtinyt enka pystynyt syventymaan kaikkiin en-
nalta haluamiini laskelmiin, mutta toisaalta ndma ennalta suunnitellut laskelmat olisi-
vat venyttdneet opinndytetyoni laajuutta huomattavan paljon. Toisaalta taas opin-
ndytetyon yhtena suurimpana padkohtana oli ohutlevyosien puskurivaraston perus-
taminen toimittajan tiloihin. Puskurivarastolle pystyin opinndytetydssani luomaan
pohjan ja tarkat laskelmat, joita on jo kaytetty ja tullaan kdayttamaan neuvotteluissa,
tarjouksissa ja sopimuksissa osapuolten valilld. Kaiken kaikkiaan tyolle asetettuihin
tavoitteisiin ja ongelmakohtiin pystyttiin vastaamaan ja antamaan kehitysehdotuksia,

eli opinnaytety6 onnistui loppujen lopuksi hyvin ottaen huomioon tiukan aikataulun.

Tata tutkimusta ajatellen tyota mutkistavana lisatekijana on toimeksiantajan asiak-
kaille tarjottu mahdollisuus tilata erikoisvarisida ohutlevyosia, minka takia esimerkiksi
ohutlevyosien varastoinnille ei ole juurikaan perustetta menekin todella heikon en-

nustettavuuden johdosta. Lisdksi toimeksiantajalla on ohutlevyosien kohdalla JIT-



56

ajattelutapa, joka omastakin mielestani on jarkevin ohjaustapa ohutlevyosien koon ja
helpon vaurioitumisen mahdollisuuden vuoksi, mutta JIT-ajattelutapa kuitenkin antaa
vaikean lahtékohdan esimerkiksi ohutlevyosien saatavuuden tai hankintaprosessin
joustavuuden kehittamiselle. Tydssa kuitenkin pystyttiin huomioimaan nama lisateki-
jat, koska ohutlevyosien toimittaja oli valmis joustamaan ja antamaan panoksensa

hankintaprosessin kehittamiselle

Hankintaprosessin nykytilan kartoittamisessa ja ongelmakohtien maarittamisessa oli
hienoa huomata, kuinka teoria-aineiston asioita oli havaittavissa hankintaprosessissa
kaytannossa. Lisaksi ohutlevyosien materiaalinohjauksen piirteita, tapoja ja perus-
teita oli helpompi ymmartaa teoria-aineiston opiskelun ansiosta. Laskelmia tehdes-
sani ja kehitysehdotuksia luodessani minulla oli taysin uudet nakdkulmat erdakokojen
muuttamiseen, materiaalinohjaukseen, varastointiin ja hankintaprosessiin liittyen,
kuin mita minulla oli ennen opinnaytetyon aloittamista. Ennakko-odotukset tulok-
sista ja kehitystoimenpiteistd muuttuivat opinndytetyon tekemisen myo6ta, juurikin
teoria-aineiston lapikdymisen ansiosta. Ennakko-odotusten muuttuminen on mieles-
tani hyva asia, koska ndin ennakko-odotukset eivat ainakaan vaikuttaneet ja ohjan-

neet opinndytetydn lopputulosta.

Tutkimuksen toteutustapa oli tekijan nakokulmasta katsottuna varsin toimiva ja
myoskin selked. Kaytetty toteutustapa avasi johdonmukaisia, toimivia ja ennen kaik-
kea selkeita seikkoja tyon tuloksia, tavoitteita ja toteutusta mietittdessa. Jalkikateen
pohtiessa kuitenkin nousee mieleen, etta tutkimuksen toteutuksessa olisi voinut viela
enemman hyddyntaa toimittajan ndakokulmia ja ajatuksia koko ohutlevyosien hankin-
taprosessin toteutuksesta. Lisdksi ohutlevyosien toimituksiin ja toimitusprosessiin pe-
rehtyminen ja niiden tarkempi analysointi olisi voinut avata uusia ndakokulmia ja jopa
muokata saatuja lopputuloksia. Tutkimuksen tavoitteiden saavuttamisen kannalta
opinnaytetyon lopputulema on kuitenkin silla tasolla, mita tavoiteltiin ennen tydn

aloittamista.

Hankintaprosessin optimointi ja materiaalinohjauksen hallinta valmistavan teollisuu-

den yrityksessa vaikuttaa varsin hankalalta opinndytetyon tekemisen perusteella. Esi-
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merkiksi materiaalinohjauksessa tapoja on monia, eikd varmastikaan kaikille nimik-
keille pystyta esittdamaan yhta oikeaa tarkkaa ohjaustapaa — jos sellaista edes onkaan.
Yhteenvetona voi todeta, etta materiaalinohjausta, varastonohjausta ja toimitusket-
jua kehitettdessa tulee ottaa huomioon monia eri nakoékulmia, joista osa myos aset-
tuu vastakkain. Naista nakdkulmista tulisi |0ytda sopiva “tasapaino”, jotta toimin-
nasta saadaan jarkeva monesta eri nakdkulmasta, koska pelkastdaan yhdesta nakokul-
masta kehitettaessa toimintaa muut nakdkulmat karsivat ja pahimmillaan toiminta

voi jopa heikentya aiemmasta.
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