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1 JOHDANTO

Sisaista logistiikkaa kehittamalla ja jarkeistamalla tuotannolliset yritykset voivat parantaa
kilpailukykyaan ja tehokkuuttaan huomattavasti. Materiaalivirtojen, varastojen ja tilauskaytantojen
jarjestelmallinen kehittdminen nopeuttaa lapimenoaikoja, vahentaa virheita ja tuottaa entista

parempaa laatua.

Sisaisen logistiikan tehokkuudesta kertoo se, kuinka hyvin pystytaan pienentdémaan valmistuksen
lapimenoaikoja ja samalla vahentamaa virheita. Parantuneeseen tehokkuuteen paastaan yleensa
ottamalla k&yttdon tuotannonohjauksen menetelmia ja tyokaluja, jotka standardisoivat laatua

tuottavat toimintatavat ja poistavat hairidité ja virheitéa tuotannosta.

Hatrick Oy:n logistisen jarjestelman kehitysprojekti lahti siita, etta tuotannon materiaalivirroista
tehtiin layout-piirustus ja prosessikaavio ja varastojen ja tilaus- ja ostokaytantéjen nykytilanne
kartoitettiin. Tunnistettuja ongelmia ratkottiin varastonhallinnan menetelmia kayttaen,

materiaalivirtoja selkeyttden seka muuttamalla osto- ja tilauskaytantoja selkedmmaksi.

Tyon tavoitteena oli saada tehtya kehitysehdotuksia tuotannon layoutin materiaalivirroista ja
varaston hallinnasta. Ostokaytannon tehostamiseksi tyokalu materiaalihankintoja varten ja
laskutuskaytannon paperitdiden vahentamiseksi tavoitteena oli siirtd@ osa sahkoiseen muotoon.



2 ABC-ANALYYSI

"ABC-analyysi on erotteleva analyysi, jolla pyritaan erottamaan merkittavat seikat
vahamerkityksista. Tata periaatetta voidaan soveltaa moniin eri ilmidihin, mutta yleisesti ABC-
analyysilla viitataan materiaalivarastojen analysointiin. Luokittelua kaytetaan ohjausperiaatteiden
suunnittelussa seka materiaalihallinnan kehityskohteiden etsinnassa." (Haverila — Uusi-Rauva -
Kouri — Miettinen. 2009, 457.)

"ABC-menetelma on analyyttinen johtamisvaline, jossa keskitetadn huomio ja pannaan painoa
eniten tuloksia antaville toiminnoille. Se perustuu Pareton saantoon (80:20 -periaate), jonka
mukaan pieni osa kantajoukosta edustaa aina suurta osuutta tehokkuudesta. ABC-analyysi on
sen mukaan menetelma "muutaman harvan" erottamiseen "monista epdolennaisista”. Sita
kéaytetaan yleismaailmallisesti eri johtamistilanteissa, kuten varastonhallinnassa ja

laatujohtamisessa." (Hollier — Cooke 1998, 117.)

ABC-analyysissa nimikkeet jaetaan luokkiin prosenttiosuuksina koko nimikemaarasta. Esimerkiksi
A-luokkaan kuuluu 15 % nimikkeista, B-luokkaan 30 % ja C-luokkaan 55 % koko nimikemaarasta.
Nimikkeiden jako tapahtuu vuosikulutusarvon mukaan. A-luokkaan kuuluu vuosikulutusarvoltaan
suurimmat nimikkeet ja C-luokkaan vuosikulutukseltaan pienemmat nimikkeet. Monet yritykset
jakavat nimikkeet vain kahteen luokkaan A ja C. (Kuva 1.) (Haverila ym. 2009, 457.)

Kumulatiiviset
vuosikustannukset

100 %
95 %
80 %

A

A : B : C

[
'

15 %

30 %

35 %

Nimikkeiden
méiiri

KUVA 1. ABC-luokittelu. (Haveril ym. 2009, 457)
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3 TUOTANNON OHJAUS

Tuotannon ohjaus tarkoittaa operatiivisia eli paivittaisia suunnittelu-, toteutus- ja
valvontatoimenpiteitd, joilla hallitaan yrityksen resurssien kayttoa tuotantotavoitteeseen
paasemiseksi. Tuotannonohjaus sisaltaa tuotesuunnittelun, tuotannon suunnittelun,
materiaaliohjauksen, valmistuksen ohjauksen, tuotannon seurannan ja tuotannon kehittamisen.
(Hokkanen — Karhunen — Luukkainen 2002, 233-234.)

Tuotannon ohjauksella tavoitellaan hyvaa toimituskykya, korkeaa kapasiteetin kayttdastetta,
pienté vaihto-omaisuuteen sidottua padomaa ja lyhytté lapimenoaikaa. Tuotannonohjauksella
pyritaan hallitsemaan yrityksen toimintaympariston muutoksia, sillé kysynté ja toimitusketjujen

toiminta ovat yleensa jollain tavalla epavakaat. (Hokkanen ym. 2002, 233-234.)

3.1 Lapimenoaika

Lapimenoajalla tarkoitetaan kokonaisaikaa, jonka toimintaketju vaatii. Yleensa silla tarkoitetaan
joko kokonaislapaisyaikaa tai valmistuksen lapaisyaikaa. Kokonaislapaisyaika on aika, joka kuluu
tilauksen saapumisesta tuotteen toimittamiseen. Valmistuksen lapaisyaika tarkoittaa tuotteen
valmistusaikaa aloittamisesta valmiiseen tuotteeseen. Lapimenoaika kuvaa vain kulunutta
kalenteriaikaa. Normaalisti suurin osa lapimenoajasta on odotusta seuraaviin tydvaiheisiin ja itse

tydvaiheajat ovat vain pieni osa kokonaisajasta. (Haverila ym. 2009, 401.)

3.2 Imuohjaus

Imuohjauksen periaatteena on, etta tuotteita ja osia aletaan valmistaa vasta tilauksen perusteella
tai valittdmaan tarpeeseen. Kéytanndssa imuohjaus toteutetaan pienten nopeasti kiertavien
valivarastojen avulla ja tilausimpulssi syntyy, kun osia kaytetaan naista imuohjauspuskureista.
Tilausimpulssin valittamiseen voidaan kayttaa esimerkiksi imuohjauskortteja eli kanbaneja, joissa
tyhja kuljetuslaatikko toimii palatessaan valmistusosastolle valmistusimpulssina. Imuohjausta
kaytetaan yleensa vakio-osille ja tasaisen menekin nimikkeille. Talloin imuohjauspuskurit pystyvat
toimimaan. Toimiakseen optimaalisesti imuohjaus vaatii valmistukselta lyhytta lapaisyaikaa ja
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virheetdnta laatua. Imuohjausperiaatteen kéyttda puoltaa sen toimintavarmuus, koska sité eivat
hairitse materiaalikirjanpidon virheet tai valmistuksenohjauksen ongelmat. (Haverila ym. 2009,
422-423.)

3.3 Valivarastot

Karhunen, Pouri ja Santala (2004, 302) kirjoittaa valivarastojen syntymisesta néain:

"Naita eri osien varastoja, joista lopputuotteita kootaan, syntyy,

- kun jonkin osan taloudellinen valmistusera on suurempi kuin osan valiton tarve tuotteiden
kokoonpanossa tai

- kun yritys tarjoaa asiakkailleen suuren maaran erilaisia lopputuotteita, jotka kootaan
yhdistelemalla eri tavoin samoja osia, jolloin osien varastoinnilla voidaan taata toiminnan
taloudellisuus ja samalla lyhyiden toimitusaikojen antama joustava asiakaspalvelu tai

- kun tuotannon pullonkaulakohdassa ei pystyta kasittelemaan t6ita yhta nopeasti kuin mita siihen
saapuu uusia osia."

Hokkanen ynm. (2002, 146) kuvaa valivarastot nain "Puolivalmiste eli valivarasto, jossa

sailytetaan tuotannon valivaineiden valilla olevaa keskeneraista tuotantoa."

Vélivarastojen tarkoitus on kytkea eri tyovaiheet toisiinsa, ja niiden tarve johtuu siita, etta eri
vaiheilla on eri nopeus. Valivarastojen kokoa voidaan pienentaa kehittamalla toimitusrytmia.
Vélivarastojen koko on yleensa sité suurempi, mitd enemman valmistuksessa on erillisia vaiheita.
Haittapuolia valivarastoissa on niiden sitoma paédoma, lapaisyajan pidentyminen ja laatuvirheiden
syntyminen. (Haverila ym. 2009, 447; Sakki 2001, 82.)

3.4 Tuotantojarjestelmat

Tuotantojarjestelmat, joita kutsutaan myos toiminnanohjauksen tietojarjestelmiksi, yllapitavat
yrityksen perustietoja. Silld hoidetaan yrityksen tiedonsiirto ja yhdistetaan tietojenkasittely ja
toiminnanohjaus. Tuotantojarjestelmien tehtaviin kuuluu perustietojen yllapito, sisdinen
tiedonvalitys, suunnitelmien laadinta ja yllapito, toteumatietojen keruu ja yllapito, tilastointi ja
raportointi, dokumenttien tuottaminen ja tapahtumatietojen hallinta. . (Haverila ym. 2009, 430-
431.)



Tarkeimmat hyodyt tuotantojarjestelmissa ovat tietojenkasittelyn, resurssien kayton, hankintojen
ohjauksen ja liketoiminnan johtamisen tehostuminen. Myds reagointiaika muutoksiin lyhenee,
tietojen kasittely nopeutuu, asiakastietojen hallinta helpottuu ja hankintojen ohjaus tehostuu.
Ongelmat liittyvat tuotantojarjestelman omiin vahvuuksiin, koska se on kaiken kattava. Se on

my0ds hyvin monimutkainen, kallis ja kayttdonotto on hidas prosessi. (Haverila ym. 2009, 430-
431.)
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4 LEAN-AJATTELU

Lean-ajattelun perimmaisena tarkoituksena on tuotannon hukan ja virheiden vahentaminen. Se
auttaa yritysta keskittymaan olennaiseen. Tavoitteena on karsia prosessit, joista ei ole hyotya
asiakkaalle. (Lean management. Media planet. 2008, 4-5.)

LEAN-ajattelutapa on kehitetty tunnistamaan organisaation hukkaa ja tuhlausta, jota loytyy
yrityksen kaikista toiminnoista ja kaikilta organisaatiotasoilta. Leanin tyokalut on kehitetty hukan
vahentamiseksi ja poistamiseksi yhteistyon, asiakaslahtdisyyden, jatkuvan parantamisen seka

kommunikoinnin avulla. (Sakkinen 2010, 18.)

4.1 LEANin hyodyt

LEANin kayttoonotto mahdollistaa resurssien pienentamisen ilman, etta asiakkaan odotuksista
joudutaan tinkimaan. Tama tapahtuu vahentamalla hukkaa. Lean ajattelutavan soveltaminen
mahdollistaa kustannusten laskemisen, virheiden ja varastojen maaran pienenemisen,
lapaisyajan lyhentamisen ja tuottamattomien tyévaiheiden karsimisen. Edellamainitut asiat
parantavat yrityksen kilpailukykya, kannattavuutta, ketteryytta ja reagointinopeutta. (Sakkinen
2010, 19.)

4.2 LEAN-tyokalut

LEAN ty6kalut on kehitetty mahdollistamaan LEANin periaatteiden toteuttamista. Niita ovat

tuotannon 7 hukkaa, 5S:n menetelma ja visuaalinen ohjaus.

4.2.1 Tuotannon 7 hukkaa

Kappaleessa kasitellaan tuotannon hukkaa aiheuttavia toimintoja. Tuotannon hukan
vahentdminen auttaa yritysta keskittymaan olennaiseen eli panostamaan hyddyn tuottamiseen

asiakkaalle.
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Ylituotanto
Tuotetaan enemman kuin tarve vaatisi, joka johtuu usein laitteiden ja prosessien
epaluotettavuudesta ja kommunikaation puutteesta. Myds liikatuotannonta johtuva varastoiminen

aiheuttaa turhaa tyéta. (Lean management. Media planet. 2008, 4-5.)

Odottaminen
Odottamista tulee materiaalien viiveiden takia, tuotannon valmistuksen epatasaisista

prosessiajoista tai tuotteiden varastoinnista. (Lean management. Media planet. 2008, 4-5.)

Materiaalin siirrot

Turhat materiaalien siirrot eivat lisaa lopputuotteen arvoa vaan luovat lisakustannuksia ja riskeja.
Materiaalien siirrot kuluttavat tyontekijoiden tyGaikaa eivatka lisaa tuottavuutta. Yleensa turhia
siirtoja mahtuu tavarantoimittaja-valmistaja-loppukayttaja -ketjuun kymmenia. (Lean
management. Media planet. 2008, 4-5.)

Ylimaarainen prosessointi

Ylimaarainen prosessointi on seurausta siité, etta suoritetaan vaaria prosesseja, kaytetaan liian
monimutkaisia laitteita tai kaytetdan epasopivia alihankkijoita. Naista seurauksena on
ylimaaraisen tydn tekeminen, joka vahentaa tuottavuutta. Ylimaarainen prosessointi johtuu usein

epaonnistuneesta kommunikoinnista. (Lean management. Media planet. 2008, 4-5.)

Varastointi
Varastot koostuvat raaka-aineista, puolivalmisteista tai valmiista tuotteista. Turhat varastot
johtuvat yleensa puuttellisesta informaatiovirrasta. (Lean management. Media planet. 2008, 4-5.)

Turhat liikkeet
Henkilosto joutuu poistumaan tyoalueeltaan noutaakseen tarvittavia tyokaluja, tietoja tai
materiaaleja, jolloin aikaa tuhlaantuu tarpeettomasti ja riskeja syntyy. (Lean management. Media

planet. 2008, 4-5.)

Virheet
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Vialliset tuotteet ja viallinen informaatio. Pahimmillaan viallinen tuote likkuu eri tuotantopaikkojen
valilla, mika johtuu ylimaaraiseen tyohon. Paperityd lisda osaltaan virheita, jonka takia Lean-
ajattelussa suositaan kauttaaltaan implementoituja tiedonhallintajarjestelmia. (Lean management.
Media planet. 2008, 4-5.)

4.2.2 58

5S on LEAN ajattelumallin pohjalle kehitetty tyokalu, jossa ajatuksena on paljastaa poikkeamat ja
virheet. Se on jaettu viiteen osa-alueeseen, joiden avulla on tarkoitus muuttaa tydpisteen siisteys
ja jarjestys pysyvasti vaaditulle tasolle ja tydpisteen hairiét poistetaan standardisoimalla

toimintatapa. (5S Workplace Organization.)

5S:n osa-alueet ovat seuraavat:

- Lajittele (Sort): Poista turhat tai vahan kaytetyt materiaalit, tyokalut, dokumentaatio jne.
tyopisteesta.

- Jarjesta (Set in Order): Merkitse tavaroille paikat tarvepisteen lahelle ja jarjesta ne paikoilleen.
Aseta raja varastoitavalle maaralle.

- Puhdista (Shine): Puhdista tyopiste, puhdistus on tarkastamista. Poista lika, poly ja roskat.
Tyodkalut, varusteet ja typiste puhtaat aina paivan lopussa.

- Standardisoi (Standardize): Ohjeista ja kouluta tydntekijat noudattamaan vaadittua siisteyden
tasoa. Noudata ohjetta yrityksen kaikissa toiminnoissa.

- Yllapida (Sustain): Tee 5S:sta kaytannon tapa toimia ja ota se osaksi yrityskulttuuria. Valvotaan

johdon toimesta siisteys auditoinneilla ja 5S kavelyilla. (5S Workplace Organization.)

4.2.3 Visuaalinen valvonta

Visuaalisen valvonnan periaate on nimensa mukaisesti se, etta varastojen tilannetta voidaan
valvoa visuaalisesti iiman etta tarkka varastosaldo on jatkuvasti tiedossa. Tilausimpulssille
méaaritetdan ennalta tietty taso, joka pystytaan visuaalisesti havaitsemaan. Sopivia kayttokohteita
visuaaliselle varaston ohjaukselle ovat halvat nimikkeet, joilla on tasainen menekki ja lyhyt
toimitusaika. Yleisimpia visuaalisen valvonnan menetelmia on kahden laatikon menetelma, johon
on useita sovellutuksia. (Sakkinen 2010, 71-72.)
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5 VARASTOINTI

Tuote- ja materiaalivarastoja kaytetaan suurimmassa osassa yrityksia ja niilla turvataan
toimituskykya ja tuotantoprosessin eri vaiheiden kytkemista. Varastointiin sitoutuu merkittava
maara paaomaa niin varastotilojen aiheuttamina kustannuksina kuin materiaalien kasittelysta
aiheutuvista kustannuksista. (Haverila ym. 2009, 445.) Varastointikustannuksiin kuuluu mm.
tilakustannukset, padomakustannukset, havikki, vakuutukset ja ATK-kustannukset. Kustannukset
maaraytyvat pitkalti varaston koon mukaan, eli mité suurempi varasto, sité isommat
kustannukset. (Miettinen 1993, 77.)

Varastojen pienentamisella voidaan saavuttaa monia etuja, kuten pienemmat
padomakustannukset, jotka voidaan ottaa kayttoon muihin tarkoituksiin. Myds palvelutaso
paranee, silld pienempien varastojen hallinnointi on helpompaa ja materiaalien ja tuotteiden
saatavuus on helpompi varmistaa. Tuotannon- ja laadunohjaus hyétyvat pienemmista varastoista
siten, etta tuotantotilat selkeytyvat ja laatuvirheet huomataan helpommin. Pienemmat varastot

voivat myds lyhentaa lapimenoaikaa ja lisata muutosvalmiutta. (Hollier ym. 1998, 9.)

5.1 Varastovalvonta

Varastovalvonta on tarkeé osa toiminnanohjauksen perusrutiinia. Se, etta tiedetaan
varastosaldon suuruus on tarkeé lahtotieto useissa toiminnanohjauksen suunnittelu- ja
paatoksentekotilanteissa. Varastosaldotietoihin perustuu mm. materiaalien hankinta,
tuotantoerien suunnittelu ja toimitusaikojen maarittely. Ongelmat varastovalvonnassa vaikeuttavat

toiminnanohjausta ja aiheuttavat lisakustannuksia. (Haverila ym. 2009, 450.)

5.2 Varastojen suunnittelu

Varastojen suunnittelussa on tarkeaa keskittya siihen mika on optimaalinen varaston koko.
Varaston taytyy olla riittdvan suuri, jotta yrityksen toimituskyky ja palvelutaso eivat vaarannu.
Toisaalta varaston taytyy olla mahdollisimman pieni, jotta varastoimiseen sidottu paaoma pysyisi
alhaisena. (Haverila ym. 2009, 449.)
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Varastoja suunnitellessa on syyta ottaa huomioon muun muassa halpojen materiaalien
tilaamiskustannukset eli olisiko kannattavampaa tilata esimerkiksi ruuvit ja mutterit ynm. suurissa
erissa, jolloin varastointikustannukset voivat jaada alhaisemmiksi kuin tilaus- ja
valvontakustannukset. Myds menekin vaihtelu on syyté ottaa huomioon,erityisesti sellaisilla

aloilla, jossa on selkeat sesonkikaudet. (Haverila ym. 2009, 449-450.)

5.3 Varastolahtoinen ohjaus

Varastolahtbisessa ohjauksessa tieto tilaustarpeesta saadaan materiaalikirjanpidolta, joka seuraa
varaston tilannetta. Tama ohjaustapa sopii hyvin tuotteille, joita kaytetaan jatkuvasti, mutta
sesonkivaihtelut menekissa voivat silti olla suuria. Tata ohjaustapaa kaytetaan silloin, kun

varaston pitaminen on edellytys riittavan tehokkaalle toimituskyvylle.

Varastolahtoisessa ohjauksessa tulee osata vastata seuraaviin kysymyksiin:

- Kuinka usein taydennystilauksia tulee tehda?

- Kuinka paljon tilataan?

- Onko budjetti riittava kaikille ostoille?

- Kuinka ostojen ja myyntien/kulutuksen seuranta hoidetaan ja kuinka ne pysyvat tasapainossa?
(Sakki 2001, 112-113.)

5.3.1 Varastojen taydentaminen

Varastojen taydentamiseen on kaksi kaytantoa. Ensimmainen on tilauspistemenetelma, jossa
tavarataydennys tapahtuu, kun varastomaara saavuttaa ennalta maaratyn rajan eli tilauspisteen.
Tassa taydennystavassa tilausera pysyy useimmiten samana, mutta tilauksia tehdaan
epasaannollisin valein.Toinen kaytantd on nimeltaan tilausvalin menetelma, jossa varastot
taydennetaan saanndllisin valein, mutta tilauserien koot vaihtelevat. Naiden liséksi on
menetelmid, jotka yhdistavat naita toimintamalleja. Niiden avulla voidaan saadella vaihto-

omaisuuden kiertoa ja saapuvia lahetysméaaria. (Sakki 2001, 113.)
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5.3.2 Tilauspiste

Tilauspiste tulisi onnistua maarittelemaan sellaiseksi, etta varaston saavuttaessa tilauspisteen,
siella pitaisi olla niin paljon tavaraa jaljella, etta sita voidaan normaalissa toimitusajassa hankkia
lisda. Hyvin maaritetylla tilauspisteelld paastaan tilanteeseen, jossa varastossa on tdydennyseran
saapuessa vield varmuusvaraston verran tavaraa. Jos tilauspiste on maaritelty lian alhaiseksi tai
menekki on ollut normaalia suurempaa, on sita varten varmuusvarasto, jolla pyritaan turvaamaan
toimituskyky. (Sakki 2001, 113.)

Tilauspisteen maarittamiseksi taytyy tuntea seuraavat kolme tekijaa: hankinta-aika eli tilauksen
tekoon ja tavaran toimitukseen kaytetty kokonaisaika, menekki hankinta-aikana, eli arvio
keskimaaraisesta menekista, ja varmuusvarasto, eli arvioitu minimimaara, jonka alle varasto ei
saisi laskea paitsi poikkeustapauksissa. Varmuusvaraston arvioimiseksi taytyy tuntea menekin
vaihtelut, toimitusajan pituus, tavarantoimittajan toimitustasmallisyys ja toimitusajan pituus. (Sakki
2001, 113.)

5.3.3 Kahden laatikon menetelma

Kahden laatikon menetelm@, jota on kutsuttu myos viimeisen laatikon menetelmaksi, on
kaytannonlaheinen sovellus varastolahtdisesta ohjauksesta. Tata menetelmaa kaytetaan usein
tuotteille, joiden kulutus on kohtuullisen tasaista. Tuotteille lasketaan tilauspiste ja sita vastaava
tavaramaara sijoitetaan erilliseen tilaan, hyllyyn tai laatikkoon. Tilauspistettd vastaavaa

tavaramaaraa aletaan kayttamaan vasta kun muu varasto loppuu. (Sakki 2001, 115.)

Yleensa viimeiseen laatikkoon on laitettu tilauskortti, jossa lukee tiedot ja ohjeistus
taydennystilauksen tekoa varten. Taydennystilauksen saavuttua viimeinen laatikko taytetaan ja
loput laitetaan normaaliin varastoon. Varastotdydennystapa pitaa olla huolellisesti suunniteltu,
silla jokainen tilaus aiheuttaa jadvuorimallin mukaisesti valillisia kustannuksia ja niista voi jopa

muodostua tilatun tavaran ostohintaa suurempi kustannus. (Sakki 2001, 115.)
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6 OSTO

Hankintatoiminnan merkitys yrityksissa on noussut merkittavasti taloudellisen kilpailukyvyn
sailyttamisessa. Hankintojen sujuvuus voi vaikuttaa hyvinkin paljon yrityksen tuotanto- ja
hallintokustannuksiin. Puutteellinen hankintatoimen hoitaminen voi johtaa tuotannon
uudelleenjarjestelyyn, joka nostaa tuotantokustannuksia. Materiaalipuutteet aiheuttavat myos
tuotannon ja myynnin menetyksia. Hyvin toimiva hankintatoimi alentaa kustannustasoa ja
parantaa tuotannon toimintatasoa. Hankinta nimitykseen kuuluu yleisesti ostotoiminnan lisaksi
mm. kuljetukset, varastointi ja tavaroiden vastaanotto. Osto késittaa pelkastaan operatiivisen
ostotoiminnan. (Lehtonen 2004, 81; Hokkanen ym. 2002, 85.)

Ostotoiminnassa on syyta kiinnittdd huomiota tiettyyn osa-alueisiin, jotka parantavat
ostotoiminnan laatua ja vastaavat sille asetettuihin tarpeisiin. Naita ovat laatu, toimituskyky,
joustavuus, pieni sitoutunut padoma seka alhaiset hankinnan kokonaiskustannukset. (Lehtonen
2004, 82.)

Toimituskyky sisaltaa valmiuden toimittaa halutut tuotteet luvatulla toimitusajalla ja sen, etta
tuotteita tulee oikea maara. Joustavuudella tarkoitetaan kykya joustaa tuotantomaarissa eri
tuotteiden valilla ja pitkalla aikavalilla uusien tuotteiden lanseerausta ja vanhojen poistamista.
Hankintoihin sidotun padoman maaraa voidaan hallita neuvottelemalla pitkat maksuajat ja
pitamalla varastot pienena. Tarkein osa-alue on kokonaiskustannusten pitdminen

mahdollisimman pienena ja siihen nivoutuu myos aiemmat osa-alueet. (Lehtonen 2004, 84.)

Hankintatoimen organisointi vaihtelee eri yrityksissa. Ne voivat olla suunnattu ylimmalle johdolle
vastaavalle hankintaosastolle tai ne voivat olla hajautettuna yrityksen kaikille osastoille. Naista on
eritelty kolme perusvaihtoehtoa, joita ovat keskitetty, hajautettu ja jaettu osto. Keskitetyssa
ostossa osto-osasto vastaa yrityksen kaikista ostoista tarveimpulssien pohjalta. Hajautetussa
ostossa yksikot vastaavat itse omista ostoistaan. Jaetussa ostossa on jaettu strateginen ja
operatiivinen hankintatoimi, eli normaaleista tavaraostoista vastaa henkilosto itsendisesti ja
strategiselle hankintatoimelle on luotu oma osasto, joka vastaa hankintatoimen
hankintastrategiasta, kuten uusista hankintalahteista, toimittajien valinnasta ja toimittajayhtestyon
koordinoinnista. (Hokkanen ym. 2002, 94; Lehtonen 2004, 86.)
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Hankintatoimeen kuten kaikkiin muihinkin yrityksen toimintoihin liittyy riskeja. Hankintatoimessa
on ehka tarkeimmaksi riskien hallintaan tarkoitetuksi tydkaluksi noussut ostoportfolio eli
ostosalkku, jossa jaetaan yrityksen ostamat nimikkeet neljaan eri luokkaan kahden kriteerin
avulla. Ensimmainen kriteeri on yrityksen ostovoima ja merkitys liketoiminnalle. Toinen kriteeri
jakaa nimikkeet vaikeasti ostettaviin ja helposti ostettaviin. Ostamisen vaikeuteen vaikuttaa
toimittajan asema, sijainti, kulttuuri ynm. Nimikkeet jaetaan neljaan luokkaan:
pullonkaulatuotteet, strategiset tuotteet, tavalliset tuotteet ja volyymituotteet. Ostotilanteen
vaikeus tarkoittaa samalla ostamisen riskia. Riski on korkein strategisten nimikkeilla, kuten
tuotteet ja palvelut. Myds pullonkaulatuotteissa riski voi olla suhteessa korkea, silla vaikka ne
vievat vain pienen osan ostobudijetista, niiden loppuminen voi pysayttaa koko yrityksen tuotanto-

tai palveluprosessin. (Inkildinen 2009, 46-48.)
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7 MATERIAALIVIRRAT

Luvussa esitetaan Hatrick Oy:n tuotannon materiaalitoimintojen nykytila, ongelmakohdat ja
kehitysehdotukset. Kummankin hallin layoutista oli tehtavana tehda pohjapiirustus ja
materiaalivirtakaavio. Tyossa on tarkoituksena tutkia, ovatko tuotantotilojen layout ja
materiaalivirrat tuotannollisesti tehokkaita ja millaisilla muutoksilla niita voisi tehostaa. Tydssa on
myos tarkoituksena pohtia, milla keinoin siisteyden yllapitoa voitaisiin kehittaa.

7.1 Nykyinen tilanne

Aikaisemin kaytossa oli kolme hallia, jotka oli jaettu vakiopuoleen, erikoisikkunapuoleen ja
hoyla@maoon. Tuotteiden valmistus alkoi hoylaamosta, josta ne siirtyivat maalaamoon.
Maalaamosta ne jaettiin vakioikkunapuolelle ja erikoisikkunapuolelle, joissa tehdaan kokoonpano
ja toimitetaan asiakkaalle. Kolmas halli poistui kaytosta, ja kayttdon jai kaksi hallia, jotka jaettiin
tydsto- ja kokoonpanopuoliksi. Kumpaankin halliin on suunniteltu layoutit ja laitteet on siirretty
suunnitelman mukaisille paikoille, mutta layoutista ei ole aiemmin tehty pohjapiirustusta. Kuvassa
2 on kuvattuna tydston layoutin pohjapiirustus ja materiaalivirrat ja kuvassa 3 kokoonpanon.
Materiaalivirroista tehtiin myos prosessikaaviot, jotka kuvaavat eri tydvaiheiden kulkua ja

materiaalien siirtymista.
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7.2 Ongelmakohdat

7.2.1 Layout ja materiaalivirrat

Tydstépuolen layout on hyvin suunniteltu, suoraviivainen ja tehokas. Ainoa haittapuoli on kun osa
tuotteista joudutaan siitdméaéan valmiin puutavaran katkaisu- ja tapituspaikalta huomattava matka

takaisinpain puitetapitus- ja katkaisupaikalle. (Kuva 4.)
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KUVA 4. Tyéstdn prosessikaavio

Kokoonpanopuolen layoutin ja materiaalivirtojen ongelmaksi on muodostunut niiden kohtalaisen
sekava sijoittelu ympari tehdashallia. Kunkin tuotteen kokoonpanoalueet eivat ole selkeasti

nakyvissa yleisen jarjestyksen tason vuoksi.
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Asiakas J

KUVA 5. Kokoonpanon prosessikaavio

7.2.2 Siisteyden yllapito

Isoimpana ongelmana siisteyden yllapidossa voidaan pitaa tyontekijoiden motivointia. Taytyisi

saada kehitettya jarjestelmd, joka palkitsisi myds tyontekijoita ja joka olisi tasapuolinen kaikille.
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7.3 Kehitysehdotukset

7.3.1 Layout ja materiaalivirrat

Tydston materiaalivirran turhia siirtomatkoja voisi lyhentaa siirtdmalla puitetapitus ja katkaisu-
paikkaa eteenpain kohti tydstettyjen tuotteiden uloskayntia, jolloin siitomatka valmiin katkaisu- ja
tapituspaikalta lyhenisi huomattavasti. Materiaalien siirtomatkojen lyhentyminen nopeuttaa
tuotteiden lapimenoaikaa Tallaisella ratkaisulla vapautuisi myds tilaa laajentaa materiaalivarastoja

tydstohallin raaka-aineiden sisaantulopaassa.
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KUVA 6. Tydston layoutin kehitysehdotus

Kokoonpanopuolta saisi selkiytettya maarittamalla tarkemmin jokaisen tuotteen
kokoonpanoalueet ja ottamalla kayttoon siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon kehitetyn
jarjestelman. Siirtamalla ovikokoonpanon ja vakioikkunalasituksen paikkoja lahemmas valmiiden
tuotteiden varastoa saadaan tuotteiden siirtomatkoja pienennettya ja kokoonpanopaikkoja
tiiviimmin yhteen. Varastoalue voidaan vaihtaa edellamainittujen kokoonpanopaikkojen tilalle,
jolloin syntyy yhtendinen suurempi materiaalien varastointitila seinan vierustalle. Uusi sijoittelu tuo

my0s selkeytta kokoonpanotydpisteiden ja varastoalueiden valille.
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KUVA 7. Kokoonpanon layoutin kehitysehdotus

7.3.2 Siisteyden yllapito

Siisteyden yllapitoa voisi edesauttaa selkeat siivousalueiden maarittelyt. Alueet voisi esimerkiksi

merkitd maalauksilla tai teipeilla lattioihin. Nain ollen olisi helppo maarata kullekin alueelle

vastuuhenkild. 5S:n menetelman kayttoonotto voisi tehostaa siisteyden yllapitoa huomattavasti.

Ensin tuotantotiloissa olevat materiaalit taytyisi kéyda |api ja poistaa turhat ja vahan kaytetyt,

jolloin pelkastaan turhan tavaran poisto tuo jarjestysta tuotantoon. Seuraavaksi tyopisteille

tarkeille tyokaluille ja materiaaleille merkitdan omat paikkansa, jolloin ne pysyvat tallessa, eika

tydaikaa kulu turhaan etsimiseen. Kolmantena vaiheena on tydpisteiden pitdminen puhtaana, eli

joka tyOpaivan paatteeksi suoritetaan tyopisteen siivous. Tarkka koko hallien siivous voisi olla

esimerkiksi aina tydviikon paatteeksi, jolloin tuotannon esimies kay lopuksi tarkastamassa

siisteyden tason. Menetelman menestyksekas kayttdonotto vaatii sen, etta tyontekijat ovat

mukana suunnittelussa ja ohjeistus on riittava. Myos saannalliset auditoinnit pitavat ylla

motivaatioita noudattaa sovittua kaytantoa.
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8 VARASTON HALLINTA

8.1 Nykyinen tilanne

Hatrick Oy:lla on ké&ytdssa lokerovarastot pienosille ja materiaaleille (kuva 8). Jokaiselle tydsolulle
on omat varastonsa ja niiden jarjestyksesta ja varastotilanteesta huolehtivat solun tyontekijat.
Tuotteiden tilaus hoituu siten, etta tyontekija ilmoittaa puutteista tuotannon esimiehelle, kun jokin

tavara on vahissa tai loppunut.

KUVA 8. Pienosien materiaalivarasto

Materiaalien paikkoja ei ole merkitty, joten osien etsimiseen voi tuhrautua huomattavia aikoja
pitkalla aikavalilla tyoskentelyajasta. Myoskaan tilausmaarat eivat ole vakiot, vaan tavaraa
tilataan satunnaisia maaria riippuen siita kuka tilaa. Tahan pitaisi saada perusteltu ohjeistus
tilausmaarista. Materiaaleille pitaisi tehda myds ABC-analyysi, jolloin saadaan selville materiaalit
joita tarvitaan jatkuvasti ja mita vain erittain harvoin. Vakiotavaroiden listaaminen helpottaisi

tilauserien kokojen arviointia.

Hatrickilla toivottiin pienosavarastoille ratkaisua, joka olisi selkea ja yksinkertainen eika vaatisi

kuitenkaan paljon resursseja, koska néiden varastojen osuus kustannusrakenteesta on
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suhteellisen pieni verrattuna muuhun osaan. Suurin kustannus syntyy nimenomaan sita kautta,
ettd tuotteiden tekemiseen tarkeitd materiaaleja paasee loppumaan, ennen kuin tavaraa on tilattu
lis&a, ja tasta syysta tuotanto saattaa pysahtya joidenkin tuotteiden osalta kokonaan. Taytyisi

pystya varmistamaan toimituskyky.

8.2 Ongelmakohdat

Lokerovarastoissa on se ongelma, etta eri materiaaleille ei ole merkitty selkeasti paikkoja, vaan
niita voi joutua etsimaan useita kertoja paivassa ja joitain osia saattaa olla useassa paikassa yhta
aikaa. Tasta johtuen myds saatetaan tilata turhaan lisaa jotain materiaalia, jota saattaa olla viela

jéljella.

Tuotteiden tilaus hoituu siten, etta tyontekija ilmoittaa puutteista tuotannon esimiehelle, kun jokin
tavara on vahissa tai loppunut. Tama johtaa siihen, etta [apimenoajat kasvavat ja toimitukset
voivat viivastya, kun joitain pienia mutta valttamattomia osia puuttuu ja tuotanto joutuu

odottamaan niin kauan, etta tarvitsemat osat saapuvat.

Talla hetkella ei ole kaytdssa halytysrajoja eika varaston seurantaa pienosille vaan tavaraa
tilataan, kun joku tyontekija tulee ilmoittamaan tuotannon esimiehille, etta tavara on vahissa tai
jopa loppunut. Pienosien varastopaikkoja ei ole maaritelty vaan joskus saatetaan tilata turhaan
lisa tavaraa, vaikka sita olisi jossain viela jaljella eika tilauksiin ole tehty selkeda ohjeistusta.
Tilausten koko vaihtelee paljon sen mukaan kuka tilaa. Toinen saattaa tilata kerralla pitkaksi
aikaa ja toinen tilaaja aina tarpeen mukaan. Vakiotavaraa ei myoskaéa ole maaritelty vaan jotain
harvoin tarvittavaa osaa saatetaan tilata niin paljon, etta suurin osa jaa kayttamatta. Pitaisi

méaarittaa jatkuvasti menevat materiaalit niista, joita menee vain harvoin.

8.3 Kehitysehdotukset

Pienvarastojen jarjestysta voisi hallinnoida paljon paremmin ottamalla kayttdon visuaalisen
ohjauksen menetelma, jossa jokaiseen varastolokeroon merkitaan nimilapuilla kussakin lokerossa
olevan tuotteen nimi. Talla tavoin tarvittava osa 1dytyy nopeasti, ja koska materiaalit ovat aina

samoilla paikoilla, tydntekijoilla ei jatkossa mene aikaa materiaalien etsimiseen. Visuaalinen

26



valvonta mahdollistaa my0s sen, ettd kun jokin osa on vahissa, se huomataan ajoissa, jolloin

materiaalit eivat paase loppumaan.

Kahden laatikon menetelmalla voitaisiin hallinnoida paremmin materiaalien hankintaa, ja talla
voitaisiin varmistaa se, etteivat materiaalit padse loppumaan kesken. Menetelméaa kaytettaisiin
siten, etta jokaiselle tuotteelle varattaisiin kaksi lokeroa tai lokerot jaettaisiin kahteen osaan.
Toisessa lokerossa tai lokeron osassa olisi tilauspistetta vastaava maara osia ja se otettaisiin
kayttoon kun ns. paavarastona toimiva lokero on tyhja. Varalokero olisi kaytossa siihen saakka,
etta tilaus saapuu. Paavarasto otetaan talléin kayttoon ja toiseen lokeroon taytetaan jalleen

tilauspistetta vastaava maara materiaaleja.

Tilaus tapahtuisi siten, etta tilauspisteen maaran omaavassa lokerossa olisi osien lisaksi
tilauskortti, johon on merkitty osan tiedot ja ohjeet taydennytilauksen tekoa varten. Tyontekijan
huomatessa osan olevan lopussa tilauskortti tuodaan tuotannon esimiehelle, joka tekee tilauksen
ja vastaanottaa saapuvat materiaalit. Taydennystilauksia tehdessa kannattaa myds ottaa
huomioon se mahdollisuus, etta jotkin muut materiaalit ovat 1&hella tilauspistetta, jolloin niita
kannattaa tilata myds, jotta séastettaisiin toimituskuluissa. Tydntekijat olisi syyta ohjeistaa

tarkastamaan varastosaldot simamaaraisesti aina, kun jonkin materiaalin tilauspiste saavutetaan.
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9 OSTOKAYTANTO

9.1 Nykyinen tilanne

Materiaalihankinnoista vastaavat tuotantopaallikké ja kehittamispaallikkd. Kummallakin on omat
luettelot toimittajista, joilta eri materiaalit tilataan. Eri toimittajien kanssa ei ole tehty kiinteita
yhteistyosopimuksia, vaan toimittajat valitaan parhaan tarjouksen mukaan. Kaikille materiaaleille
ei ole talla hetkella maariteltyna halytysrajoja, joten huonoimmassa tapauksessa kriittisen osan
loppuminen saattaa viivastyyttaa joidenkin tuotteiden koko tuotantoa.

Kun tilataan useilta eri toimittajilta materiaalit ja sita mukaan, kun tarve ilmenee, siita syntyy
ylimaaraisia kustannuksia, jotka olisivat valtettavissa luomalla materiaaleille tilauspisteet.
Tilauspiste kertoo, milloin tiettya osaa tarvitsee tilata lisaa. My0s kayttamalla visuaalista varaston
valvontaa voitaisiin simamaaraisesti nahda, kun usean tuotteen tilauspiste on lahelld, ja néin
ollen pystytaan tilaamaan useampaa tarviketta kerralla. Isomman maaran tilaaminen yhdella
kertaa vahentaa suhteellisia kuljetuskustannuksia. Toimittajien karsiminen ja yhteistydsopimusten
teko vahentaa myds ostoista aiheutuvia valillisia kustannuksia. Kilpailuttamista ei ole tehty
suunnitellusti vaan kumpikin on péivittanyt omia hankintalistojaan sitd mukaan, kun myyjat ovat
kéyneet esittdmassa tarjouksia. Toimittajia on talla hetkella suuri maara ja monet pienetkin osat

tilataan eri toimittajilta.

Tavoitteena olisi saada selke& yhtenainen tydkalu hankintalistojen yllapitoon ja paivittdmiseen.
Hankintalistojen paivittdminen taytyisi hoitua siten, etta se tapahtuisi kaikille hankintoja hoitaville
henkildille reaaliajassa. Tama onnistuu kayttamalla yrityksen sisaverkkoa, jossa hankintalista on
yrityksen sisaverkossa kaikkien saatavilla. Nimikkeita ei ole kuitenkaan niin paljon, etta niiden
hallinnoiminen vaatisi kehittyneempia jarjestelmia, joten Excelilla tehty mahdollisimman
yksinkertainen ja selkea tyokalu on riittava.

28



9.2 Excel-tyokalu hankintalistoille

Excelilla tehtiin yksinkertaisen tyokalun, jolla eritellaan eri materiaalit omiin listoihin, joita on
helppo selata ja hallinnoida. Kuvassa 9 nakyy kuvankaappaukset tyokalusta, jolla

tavarantoimittajien luetteloa hallinnoidaan.
A B E D E F G H 1 1 K L M N o B Q R S E

. Materiaalien tilaus

—

3 Kilpailutus: Toimittajat kilpailutetaan tammikuussa vuosittain.

4 |Kilpailutuksesta vastaavat Tuotantopdallikkd ja Kehittdmispaallikkd.
5 Kilpailutuksen jalkeen hintojen paivitys materiaalilistoihin.
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KUVA 9. Excel-tybkalu hankintalistoille

9.3 Ostokaytannon kehitysehdotukset
Materiaaliostoja varten voisi olla jarkevaa neuvotella suurten tavarantoimittajien kanssa

tehtavasta yhteistyostd, jonka avulla pystyttaisiin laskemaan ostojen vélillisia kustannuksia

huomattavasti.
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10 LASKUTUSKAYTANTO

10.1 Nykyinen tilanne

Asiakas tekee tilauksen sahkdpostilla laskutuspuolelle, jossa tilaus sy6tetaan
tuotannonohjausjarjestelma Joineriin. Tilaustulosteet viedaan tuotantopuolelle odottamaan, etta
tilaus on saatu valmiiksi ja lahetetty. Kun tilauksen tiedot on syotetty Joineriin, tuotannossa
tulostetaan tyomaaraykset, jotka viedaan tuotantoon valmistettavaksi. Kun tilaus on valmis,
tuotannon esimies tilaa kuljetuksen ja iimoittaa asiakkaalle tarvittaessa sahkopostilla tuotteen
lahteneen. Taman jalkeen alkuperéiset tilaustulosteet viedaan takaisin laskutukseen, jossa
laskutuspaallikko skannaa tilaukset pdf:ksi ja lahettaa sahkopostilla tilitoimistolle, joka hoitaa

laskutuksen.

10.2 Ongelmakohdat

Ongelmana nykyisessa jarjestelmassa on se, etta tilaukset joudutaan tulostamaan ja tulosteita
kuljetetaan edestakaisin laskutuksen ja tuotannon valilla, jolloin on mahdollisuus siihen, etta
tilaukset saatetaan laskuttaa kahteen kertaan tai jaada laskuttamatta ollenkaan. Papereiden
edestakasin kuljetus vie myos turhaan tyoaikaa tuotannon ja laskutuksen esimiehilta. Myos
tilausten skannaus tilitoimistolle lahetysta varten vie resursseja laskentapaallikolta. Jotkin
tilaukset ovat sellaisia, etta ne menevat valmistumisen jalkeen toimittamisen sijasta varastoon ja
osa niista laskutetaan silti ennen toimitusta, mutta osa laskutetaan vasta sitten kun, se on
toimitettu asiakkaalle. Taméa muodostaa my6s ongelman, sillé jotkin tuotteet saatetaan unohtaa
laskuttaa ja jotkin tuotteet saatetaan laskuttaa kahteen otteeseen. Kuvassa 10 on kuvattu

nykyinen toimintamalli prosessikaaviona.
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KUVA 10. Laskutuskéytdnndn vanha prosessikaavio

10.3 Ratkaisu

Pohdittiin ratkaisuvaihtoehtoja siihen, kuinka papereiden turha edestakaisin kuljettelu saataisiin
loppumaan kehittamispaallikon ja laskentapaallikon kanssa. Tavoitteena oli saada tilaukset

siitymaan sahkoisessa muodossa laskutuksesta tuotantoon, jossa tehdaan tydmaéaraykset

valmistusta varten. Yksi vaihtoehto oli, ettd tdma onnistuu sy6ttamalla tilaus Joiner-

tuotannonohjausjarjestelmaan. Ongelmana oli aluksi se, ettei kaikkia hintatietoja ole valmiina
Joinerissa, mutta ajamalla hintaerittely Joinerissa paastaan muokkaamaan hintoja, mikali ne eivat

ole oikein. Kuvassa 11 on kuvankaappaus Joinerin valikosta, jossa nakyvat hinnat ja josta

voidaan muokata niita tarvittaessa.
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KUVA 11. Joinerin hinnoitteluvalikko

Kun tilaus on saatu syétettyd Joineriin sen tilaksi maéaritelldan Tilaus (kuva 12). Kun tilauksen
tydmaéaraykset on tehty ja se siirtyy tuotantoon tilaksi muutetaan Tuotannossa (kuva 12). Kun
tilaus on valmis ja toimitettu tilauksen tilaksi vaihdetaan Toimitettu (kuva 12). Nain tietokannasta
nakee tuotteiden tilan ja milloin ne on toimitettu. Tietokannasta voidaan ajaa viikottain raportti,
joka tulostaa kyseisen viikon toimitetut tilaukset seké hinnat. Raportille tulostetaan myos
asiakastiedot. Tama raportti voidaan lahettaa pdf-tiedostona tilitoimistoon, joka laskuttaa
asiakkaita.
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Toimituksia voidaan valvoa ajamalla saanndllisin valiajoin raportit tilauksista, jotka on
toimittamatta esimerkiksi kuukausi tuotantoon menosta, jolloin néhdaan, jos jokin tilaus on jaanyt
tekematta tai unohdettu toimittaa. Kuvassa 13 uusi kaytanto, jossa on pystytty valttdmaan turhat

laskutukseen liittyvat paperitulosteiden kuljetukset.
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11 YHTEENVETO

Insinooritydssa kehitettiin ovia ja ikkunoita valmistavan Hatrick Oy:n logistista jarjestelmaa.
Kehityskohteina olivat tuotannon layoutin materiaalivirrat, varaston hallinta, ostokaytanto ja

laskutuskaytanto.

Tyo aloitettiin tutustumalla yrityksen toimintaan ja etsimalla sopivia kehityskohteita logistisen
jarjestelman tehostamiseksi. Selvitys tehtiin tutustumalla yrityksen tuotantotiloihin ja tapaamisilla
kehittdmispaallikon kanssa. Kun kohteiden nykytilanne oli saatu kartoitettua, alettiin tutkia eri
menetelmid, joilla tuotantoa voisi kehittad. Tyon laajuus aiheutti sen, ettei kaikkien

kehityskohteiden menetelmien kéyttdonottoa ja toimintaohjeita liitetty tydhon.

Tuotannon layoutin materiaalivirrat kuvattiin ja niille tehtiin kehitysehdotukset, joiden avulla
tuotannon lapimenoaikaa saataisiin lyhennettya. Varaston hallinnassa tutkittiin eri
varastointimenetelmia ja tehtiin ehdotus yritykselle eniten soveltuvista. Osto- ja
laskutuskéaytannon kehittdminen suoritettiin pitkalti yrityksessa tehtyjen vierailujen aikana ja
kumpaankin kohteeseen I6ydettiin ratkaisut. Ostokaytannon helpottamiseksi tehtiin Excel-
ohjelma, johon listattiin materiaalit ja eri toimittajat. Laskutuskaytannon tehostaminen onnistui

littamalla osa prosessia tuotannonohjausjarjestelmaan, jolloin paperitulosteiden maara vaheni.
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