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Tyon tarkoitus on maarittad Kkriteerit pienmateriaalien luokitteluun sek& kartoittaa
kaikkien pientarvikehyllyjen sisallot siten, ettd tyon tuloksena Wartsila pystyy
luomaan hakuohjelman tehtaan k&yttoon. Hakuohjelma tuo esille kaikkien pien-
materiaalien sijainnit ja kertoo esimerkiksi lahimmén varastopaikan, josta samaa
materiaalia 10ytyy lisaa.

Pienmateriaalien kartoitus toteutettiin laatimalla Excel-listat kaikista Wartsilan
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toimimaan tulevan hakuohjelman pohjana.
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The disperse of production to several smaller workshops, production cells and
assembly lines has created a need for dispersed warehousing for bulk items in
Wartsila. This has led to a situation where the exact location of bulk items is no
longer well known and this creates a hindrance for monitoring and locating the
items.

The aim of my study is to specify the criteria how these bulk items should be clas-
sified in order to separate them from another. | also map all the bulk items in
Waértsil& according to this classification, so that it’s possible for Wértsil& to create
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Formerly the location of bulk items on the factory was only known to distributors
who fill the bulk item shelves and also by some department employees. The com-
puter program will bring the information about the items to all the departments
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1 JOHDANTO

Wartsilan tuotannon monimuotoisuus sekd sen hajanaisuus on luonut tarpeen
pienmateriaalien tarkemmalle seurannalle. Osastokohtaisen hiljaisen tiedon osaa-
jien ja tavarantoimittajien lisaksi myds muut tahot haluavat tarvittaessa loytaa

pienmateriaalit, jotta tuotanto tehostuu.

Tyon pééatarkoitus on maarittaa kriteerit pienmateriaalien luokitteluun ja kartoittaa
kaikkien pientarvikehyllyjen sisallot siten, etta tyon tuloksena Wartsila pystyy

luomaan hakuohjelman pienmateriaalin 16ytamiseksi helposti tehtaan kayttoon.

Hakuohjelma tuo esille kaikkien pienmateriaalien sijainnit ja kertoo esimerkiksi
l&himman varastopaikan, josta samaa materiaalia 16ytyy lisad. Tyon alussa méaari-
teltiin hakukoodeiksi, haastattelujen kautta, seuraavat hakukriteerit:

o varastopaikka

o materiaalinumero (vanha/uusi)

o osan kuvaus

o standardi, jonka mukaan osa on valmistettu

o koko

o laatu

o osan toimittaja

o osan luokitus SAPissa (Kanban/hyllypalvelu, saldollinen/saldoton,

MRP-ohjattu vai ei).

Hakuohjelma helpottaa pdivittaista tyoskentelya eri osastoilla eri tavalla. Apua

ohjelmasta on erityisesti suunnittelijoille, ostajille ja logistiikan henkiloille.

Tassa tydssa syvennyttiin pienmateriaalien luokittelun lisdksi ostotapoihin seka
muihin materiaalien luokituksiin. Sen liséksi syvennyttiin viela yleiseen pienmate-
riaalien logistiikkaan, kuten Kanban -luokitteluun. Kaiken tdmén tarkastelun kaut-
ta pyritdén esittdmaan tulokset Wartsilan pienmateriaalien luokittelusta ja kartoi-

tuksesta.



2 TARVEANALYYSI

Wartsilan pienmateriaalien hankala 16ytdminen on luonut tarpeen niiden kartoi-
tukselle. Wartsilassa ongelma on suuri ja aikaa vievd. Ongelma pyritaan ratkaise-

maan hakuohjelmalla, jonka pohjana toimivat laaditut Excel -listat.

Tuotannossa havaittu pienmateriaalien puute siirtyy logistiikalle etsittavéksi ja
pienen osan loytdmiseen voi kulua useita tunteja. Aikaa kuluu osan etsimiseen
erilaisista listoista, jotka ovat osastokohtaisia. Tdhdn ongelmaan halutaan puuttua

uuden ohjelman voimin.

Ongelmana on mydés uusien osien lisédminen tuotantoon. Osa pienmateriaaleista
tulee kovan Kiireen kautta tuotannon asennuspaikalle. Jos esimerkiksi uusi osa tai
materiaali lisdtdan tuotannon asennuspaikalle aamuvuoron aikaan, niin talléin
iltavuoroon tuleva tuotannon tydntekija ei tiedd uuden osan lisadmisestd. Pienma-
teriaalien puute voi siis olla myds tiedon puutetta, jolloin kutsutaan logistiikka

turhaan paikalle selvittdmaan osien katoa.

Uusi hakuohjelma mahdollistaa myds tuotannon tyontekijoille osien etsimisen.
Néin tyontekijé voi olla varma, ettd osaa ei 10ydy asennuspaikalta, vaan se on jaa-
nyt puuttumaan jo aikaisemmassa vaiheessa. Tarve ohjelmalle on kiireellinen,

koska osien puuttumisia ilmenee paivittain.

Ohjelma nopeuttaa my0ds varaosakerdyksid, koska varaosakerdys sisaltdd yleensa
my06s uuden osan Kiinnitystarvikkeet. Ne ovat yleensé aina pienmateriaaleja seka
hyllypalvelutarvikkeita, jolloin ainut tieto Kyseisistd tuotteista tulee I6ytymaan

hakuohjelmasta.



3 WARTSILA OY

Wartsila perustettiin Tohmajarven kunnassa sijaitsevan kosken rannalle vuonna
1834. Wartsila aloitti tuolloin sahaustoiminnan, mutta jo vuonna 1851 sahan tilal-
le rakennettiin rautatehdas. Jo 1900-luvun alussa Wartsilasta oli tullut nykyaikai-
nen sulattamo ja terdastehdas, joka kéytti hyvakseen koskien tuottamaa sahkoener-
giaa. Wartsila laajensi toimintaansa vuonna 1930 galvanoinnin pariin ja rupesi
valmistamaan galvanoitua rautalankaa, jonka valmistamista varten avattiin uusi
tehdas. /1/ /2.

Vaasaan Wartsila tuli vuonna 1936 sen ostettua Onkilahden konepajan. Samalla
vuosikymmenelld Wértsila osti myos Kone- ja siltarakennus Oy:n ja sai haltuunsa
Helsingin ja Turun telakat, paperikonetehtaan sek& Abloy -lukkojen valmistuksen.
Wartsila osti myds Arabian keramiikkatehtaan ja Nuutajarven lasitehtaan vuoteen
1950 mennessa. /1/ 12/.

Wartsila tunnetaan tand paivana laivanmoottorien valmistajana, jonka tunnetuin
tuote on Wartsilan dieselmoottori. Vuonna 1938 aloitti Wartsila laivanmoottorien
tuotannon ja ensimmainen dieselmoottori valmistui Turun tehtaalta vuonna 1942.
Waértsila osti ruotsalaiselta Boforsilta dieselmoottorituotannon vuonna 1978, mika
mahdollisti Wartsilan siirtymisen kansainvalisille markkinoille. Wartsila laajensi
dieselmoottorien valmistuksen kymmenen vuoden uurastuksen jalkeen myos Inti-
an Khopoliin. /1/ /2/.

Fuusioituminen Lohjan kanssa tapahtui vuonna 1990. Uusi yritys sai nimekseen
Metra Oy Ab. Wartsilan nimed ei poistettu kuitenkaan dieselmoottorien valmis-
tuksesta, vaan moottoreissa luki edelleen Wartsila diesel. Metra kuitenkin keskit-
tyi dieselmoottoreihin ja osti useita yrityksid samalta alalta. Samaan aikaan yritys
ryhtyi myymaan muilta aloilta omistamiaan yrityksid. Vuonna 1997 tapahtui suu-
rin yhdistyminen, kun Metran toimesta New Sultzer Diesel, Diesel Ricerchen ja
Wartsila Diesel yhdistyivat yhdeksi yritykseksi. Yrityksen nimeksi tuli Wartsila
NSD Corporation. Wértsila NSD Corporation osti vield lukuisia pienempia yrityk-
sid, jotka toimivat merenkulkualalla. Samoihin aikoihin Italian Triestessa sijaitse-

va tehdas siirtyi Wartsila NSD Corporationille. Vuonna 2000 Metra muutti ni-
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mensé takaisin Wartsilaksi ja Wartsila NSD Corporation liitettiin takaisin emoyri-
tykseen. /1/ /2/.

Wartsila on saavuttanut nykyisen asemansa ostamalla pienempid yrityksia ja kes-
kittymalla omaan kehittdmiseensd. Wartsila on nykyaan maailmanlaajuinen yritys,
joka tyollistaa yli 18 000 henkil6a. Yritykselld on yli 170 toimipaikkaa noin 70
maassa. Wartsil4 on jaettu kolmeen kokonaisuuteen: Ship Power, Power Plants ja
Services -yksikkoon. Wartsila valmistaakin nykyaén, moottoreiden ohella, meri-
puolella laivojen voimansiirtojérjestelmid, tarjoaa huolto- ja varaosapalveluita
seka suunnittelee kokonaisia laivojen ohjausjarjestelmi& potkurista komentosiltoi-
hin. Voimalapuolella moottoreiden lisdksi valmistetaan biopolttoainevoimalaitok-
sia sahkon ja lammon tuottamiseen. VVoimaloita toimitetaan myos kokonaistoimi-
tuksina, jolloin Wartsildlle kuuluu koko voimalaitoksen valmistus lupineen eli
niin sanottu “avaimet kdteen” -paketti. VVoimalaitospuolelle Wartsil& tarjoaa myods
huoltopalvelua, erilaisia ké&ytettavyyssopimuksia sek& moottoreiden etéhallintaa ja

seurantaa. /1/ /2/.
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4 MATERIAALIEN LUOKITUS JA SEN VAIKUTUS OSTO-
TAPOIHIN

4.1 Materiaalien luokitus ABC -analyysilla

ABC -analyysi on tapa luokitella varastossa olevia komponentteja. Analyysin pe-
rusteella osat jaetaan niiden ostohinnan mukaan, jotta varastojen ohjauksessa voi-
taisiin keskittyad varastoarvon kannalta olennaisimpiin tuotteisiin tai tuoteryhmiin.
131 14].

ABC -luokitus tehd&an yleensa 20/80 sdadnndn mukaisesti siten, ettd 20 % kal-
leimmista osista muodostaa 80 % kokonaisvaraston arvosta. Tama luokitus perus-
tuu ns. Pareto- periaatteeseen eli "20 - 80"-saant6on. Pareto -periaatteen mukaan
pienellda osalla joukkoa on madradnsa huomattavasti suurempi merkitys, kuten

rahallinen arvo varastoinnissa. /4/.

ABC-analyysi voidaan tehda myds esimerkiksi myyntilukujen kautta kaupallisis-
sa varastoissa. B-ryhman osat muodostavat yleensa 75 % varaston tuotteista ja C-
ryhman nimikkeet 5 % varaston tuotteista. ABC- luokituksen mukaiset prosent-
tiosuudet voi kukin yritys madrittad tarpeensa mukaan, yleisin kuitenkin on tuo
20/75/5 % jako. /3/ 14].

A-ryhman tuotteisiin on syyté kiinnittdd tarkempaa huomiota ja sitoa resursseja,
sill& jokainen yritys haluaa pitéa varastoarvonsa mahdollisimman alhaisella tasolla
sekd sitoa padomansa mieluummin jonnekin muualle kuin varastoon. A-ryhman
tuotteet sisaltdvat valtaosan varaston arvosta ja siksi niiden seuranta on tarkeéa.

Korkea varaston arvo on myos iso kustannus. /3/.

B-ryhman tuotteita kasitelladn yleensa myos tarkasti, muttei niin tarkasti kuin A-
ryhmad. Jonkinasteinen seuranta on kuitenkin yleista. /3/.

C-ryhman tuotteiden valvonta voidaan jattaa vahaiseksi, silld ne ovat yleensa
hankintahinnaltaan kaikkein halvimpia osia. Usein niiden kanssa pyritdan péése-
maan niin sanottuun &mpdritavara -statukseen eli siihen, etté niit4 vain on hyllyssé

aina kun niita tarvitaan. /3/.
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A-ryhmadn tuotteissa varastot pyritddn minimoimaan tehokkaasti. Kéytettyja kei-

noja ovat:

o Tilataan tuotteita vain tarvittava mééara juuri siihen ajankohtaan kun
niité tarvitaan.

o Tilataan toimitukset tehokkaasti suoraan kayttopaikoille.

o Seurataan osien saldoa tarkasti.

o Parannetaan pitkien toimitusaikojen omaavien osien saatavuutta
esimerkiksi alihankkijan varastointia lisédmalla.

. Ennakoidaan kulutus mahdollisimman hyvin ja tehdddn hyvia
sopimuksia tavarantoimittajien kanssa.

o Kéytetddn pienid toimitusmaarid, mutta tiheda toimitussyklia.

o Mitoitetaan minimivarasto juuri tarvetta vastaavasti. /3/.

Esimerkkejd hyvin hoidetuista A-osien hallinnoinnista on esimerkiksi
Uudenkaupungin autotehtaalta ja Valmetin Suolahden traktoritehtaalta, joissa
tuotanto-ohjelman mukaisesti alihankkijat toimittavat osia 15 minuutin

tarkkuudella suoraan asennuslinjalle tarvepaikkaan. /4/.

Varastonhallinta on sitd tehokkaampaa mitd l&hemméas tatd toimintamallia
paastdan. Haasteena on, ettd aika harva yritys pystyy antamaan tarkkoja
valmistusaikatauluja toimittajilleen. Wartsilallakin projektien aikataulut voivat

muuttua tilanteen mukaan. /3/.

B- ja C-ryhman tuotteiden kiertonopeus on yleensd alhaisempi ja varastoarvo
kayttoon nahden suurempi eli tavoitteena on yksinkertaisesti turvata materiaalien
saatavuus tuotannon tarpeisiin. On kuitenkin huomattava, ettd namakaan tuotteet

eivat koskaan saa loppua. /3/.

B- ja C-nimikkeiden saatavuus voidaan parhaiten varmistaa

o hyvilla vuosisopimuksilla
o hyvén toimitusvarmuuden omaavilla toimittajilla
o tdydentdmalld B-osia varastoon kulutuksen mukaan, esimerkiksi

imuohjauksen avulla

° osakokonaisuuden setittamisella samalle lavalle
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o osien hyvélld standardisoinnilla, jotta erilaisia osia on
mahdollisimman véahén

o C -osien tapauksessa tilaamalla osat ns. ampéritavarana joko
Kanbanilla tai hyllypalvelulla. /3/.

Monet yritykset kéayttdvat mydés ABCD —luokitusta, jossa D-luokkaan yleensé
kuuluu ei kiertivd “nolla”-varasto. Se on erds perinteisen ABC-luokituksen

muunnos. /4/.

4.2 Osien kulutuksen mukainen XYZ —luokittelu

Osien kulutus vaihtelee paljon moottorityypeittdin. Moottoreissa voi liséksi olla
paljon asiakkaan toivomusten ja vaatimusten mukaisia erikoisosia, mutta myos

runsaasti sylinterikohtaisia ns. vakio-osia.

Kaikki moottorin osat voidaan luokitella sen mukaan kuinka paljon osien kulutuk-

set vaihtelevat joko viikko- tai kuukausitasolla.
XYZ -luokittelu tehdaan kaikille osille samalla tavalla kuin ABC -luokittelukin.

X-osissa kulutusvaihtelu on pientd ja osia tarvitaan jatkuvasti ja tasaisesti esimer-
kiksi joka paivd. Ne ovat usein vakio-osia, joita hyddynnetddn monissa eri tuot-

teissa. Valtaosa Wartsilan pienmateriaalista kuuluu tdéhan ryhmaan. /3/.

Y-osissa kulutusvaihtelu on suurempaa, mutta kayttd on silti jatkuvaa ja osia tar-
vitaan esimerkiksi kuukausittain. Kyseessa voi olla esimerkiksi yleisimmat eri-

koisosat, kuten tietyn tuotteen osat. /3/.

Z-osissa kulutusvaihtelu on suurta ja osien ennustaminen on vaikeampaa. Téhan
ryhmééan kuuluvat esimerkiksi asiakaskohtaiset erikoisosat tai todella harvoin,

kuten kolmen tai kuuden kuukauden valein tarvittavat osat. /3/.
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4.3 Eri luokitusten vaikutukset ostotapoihin

ABC/XYZ -luokittelun perusteella ostotapoja voidaan myo6s kehittdd mahdolli-

simman tarkoituksenmukaiseksi. Kuvasta 1 ilmenee eri vaihtoehdot:

AX -nimikkeet ovat kalliita osia, joiden kulutus ei vaihtele paljon. Tehokkain os-
totapa on juuri tuollainen traktoritehtaan malli, jossa osat toimitetaan JiT/JoT -

periaatteella eli juuri oikeaan aikaan. /4/.

BX/CX -osilla tehokkain ostotapa on monesti Kanban tai mahdollisesti hyllypal-
velu. /4/.

AY/BY/CY -osien ollessa kyseessd, tehokkain ostotapa on monesti tilauspiste-
ohjaus eli tuotteelle on asetettu tilauspiste jarjestelméan ja kun se alittuu, tulee
ostolle impulssi tilata lis&& osia. Téallaiset osat ovat aina varastoitavia. /4/.

AZ -osat ovat tyypillisesti kauppakohtaisia osia, joita tilataan tilausimpulssin mu-

kaan vain tarvittava maara, silla niiden ennustaminen on vaikeaa. /4/.

BZ/CZ -osat hoidetaan yleisesti alihankkijoille lahetettdvien ennusteiden kautta.
/4.

- —t— —

Reorder Point |
Fill-to-Max (D rore-

Kuva 1. Materiaalin ohjauskuva. /5, 15/.
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5 KANBAN

Kanban (kortti, signaali, visuaalinen seuranta) on Japanissa 1950-luvulla kehitet-
ty ostotilausmalli, jota kaytettiin ensimmaisend Toyotan autotehtailla. Tavoitteena
tassé mallissa on synkronoida tuotanto mahdollisimman tehokkaasti palvelemaan
asiakasvaatimuksia ja samaan aikaan yritetddn saada tarvittavat komponentit eri

kokoonpanolinjojen tarvepaikkoihin. /6, 9/

Kanbanin perusajatus on imuohjaus, jossa lahella osien tarvepaikkaa laukaistaan
ennalta sovitun tilausmé&aran ostotilaus suoraan tavarantoimittajalle. Kanban -
tilauksella turvataan tuotannon hairiéton toiminta ilman osapuutteita ja samalla
valtetdan liian suurten varastojen syntyminen. Kanban on ndin ollen siis myos

varastonhallintakonsepti. /6/ /7/.

Wartsilan Kanban -laatikot toimivat siten, ettd ennalta on méaritelty osien kulumi-
sen kautta Kanban -laatikoiden maarét ja niiden sisaltdmien komponenttien mééa-
rat. Tassa mitoituksessa on otettu huomioon myds mahdolliset viikonloppuylity6t,
jolloin Kanban -osia taytyy riittdd myos alkuviikon toille ennen kuin alihankkijat

ehtivat toimittaa lisaa osia. /7/.

Kanban -tilaukset hoidetaan Wartsilassa SAPin Kanban -toiminnallisuuden kautta
LEAN -ajattelua mukaillen. LEAN on johtamisen filosofia, jossa keskitytdéan te-
keméaéan oikeat asiat oikeaan aikaan ja mahdollisimman tehokkaasti. Varastoinnis-
sa silla tarkoitetaan erityisesti tuotannon lapimenoaikojen lyhentdmiseen ja tehos-
tamiseen liittyvid toimintoja, joita Kanban -toiminta l&dhtokohtaisesti edustaa.
Wartsilassa tilaaja on kuitenkin logistiikan henkild, joten tassa on parantamisen
varaa. Loppukayttajan tulisi olla tuotannossa toimiva asentaja, jotta tilaamisesta

saataisiin yksi valikasi pois ja toimintaa ndin tehokkaammaksi. /7/ /8/.

SAPIn jarjestelmasta lahtee tilausimpulssi toimittajalle ja yhden laatikon mééara ja
osien hinta on sovittu oston toimesta ennakkoon. Tall6in ostosopimus syntyy lop-

pukéyttdjien toimesta siis suoraan ja ainoastaan yhdella klikkauksella. /7/.
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Jarjestelmassa nakyy Kanban -laatikoiden tila vareind: vihredt laatikot ovat tdynné
ja punaiset ovat tilauksessa. Kun tavara saapuu ja se vastaanotetaan, muuttuu laa-

tikon véri aina vihreéksi.
Millainen on sitten nimike joka parhaiten soveltuu Kanbanin piiriin (Kuva 2.):

o Osalla on oltava lyhyt toimitusaika, useimmiten osto on sopinut etta
alihankkija pitad osia aina omassa hyllyssaan valmiina ja vain lahet-
t&& impulssin saatuaan.

o Osalla on oltava jatkuva ja tasainen kulutus, mieluusti niin, etta osaa
kaytetdan joka paiva tai vahintaan viikoittain.

o My0s isoja osia voidaan laittaa Kanbanin piiriin eli osia, joita toimi-
tetaan kokonaisina lavoina. /7/.

Material groups — purchasing methods

Material
Customer Standard
specific /\‘
LongLT ShortLT LongLT ShortLT
High Low High Low High Low High Low
turns turns turns turns turns turns turns turns

<N AN AN AT AN AN A

High Low High Low High Low High Low High Low High Low High Low High Low
price price price price price price price price price price Pprice price price price price price

' PR-ist ot | T kanBanN [ JT |

Kuva 2. Materiaaliryhmét ja ostometodit. /6, 56/.

MRP = material reguirements planning = materiaalintarve-ennuste
PR-list = purchase requisition list = materiaalin ostoennuste

JiT = just in time

RO-point = re-order point = tilauspiste

VMI = vendor managed inventory = toimittajan omistama varasto
Pull = imuohjaus ( hyllypalvelu)

Kanban = tilaustapa

LT = lead time = toimitusaika
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6 ERILAISET LAATIKKOJARJESTELMAT

Pienmateriaalit varastoidaan laatikoihin, mistd ne on helppo ottaa kayttéon erilai-
sissa tilanteissa. Laatikkojarjestelmid on kolme erilaista ja niiden valinta tehdaan

yleensa kulutusta silméalla pitaen.

Yhden laatikon jarjestelma toimii parhaiten, jos kuluvaa materiaalia seuraa saan-
nollisesti. Kaytannossd se on kuitenkin hankalaa ja sitoo liikaa resursseja. Sen

vuoksi paljon yleisempi kaytdssa oleva jarjestelma on kahden laatikon jérjestelma.

Kahden laatikon jarjestelma (Kuva 3.) toimii parhaiten tuotteilla, joilla on tasai-
nen kulutus pitkalla aikavélilla. Kahden laatikon jarjestelméssé toinen laatikko
ajaa uuden tilaustason ja varmuusvaraston virkaa. Kun tuote loppuu toisesta laati-

kosta, toinen laatikko on kaytdssé ja tyhjaksi mennyt taytetaan.

Kahden laatikon jarjestelma Kolmen laatikon jirjestelmi
Laatikko 1 Laatikko 2 I Laatikko 1 , Laatikko 2 | Laatikko 3 I

Kiytettiviit Uudelleen tilaus Kiytettivit Uudelleen tilaus Varmuusvarasto
tuotteet taso tuotteet taso

+Varmuusvarasto

Kuva 3. Kahden ja kolmen laatikon jarjestelmat. /9/.

Kolmen laatikon jarjestelmd (Kuva 3.) toimii samalla toimintaperiaatteella, mutta
tilaustaso ja varmuusvarasto ovat erilladan. Kolmen laatikon jarjestelma mahdollis-
taa suuremmat tilauserét esimerkiksi tuotteille, joilla on pitk& toimitusaika. Wart-
silassa on kaytossa kahden laatikon jarjestelméd, koska tuotteilla on toisaalta suuri
kulutus ja paikallisten toimittajien ansiosta myos lyhyet toimitusajat.
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Kahden laatikon jarjestelmén kayttdminen on ollut loogisin valinta saldottomille
pienmateriaaleille Wartsilassa. Poikkeuksena tasta ovat saldolliset tuotteet, joilla
on kolmen laatikon jarjestelma, koska saldoa I6ytyy myds emovaraston lavapai-

koista. Talléin lavapaikka ajaa varmuusvaraston virkaa.



7 WARTSILAN PIENMATERIAALIT

7.1 Kartoitus
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Pientarvikkeiden Kkartoitus tehtiin laatimalla Excel-listat kaikista Wartsilan kéyt-

tdmistd pienmateriaaleista ja niiden sijoituspaikoista. Kartoitusty0 toimii pohjana

tulevaisuudessa tehtavélle hakuohjelmalle. Tyo toteutettiin kiertdmalla koko teh-

dasalueen pienmateriaalihyllyt 1&pi ja kirjaamalla niiden siséllot ylos.

Tydssa madriteltiin hakukoodeiksi haastatteluiden kautta seuraavat hakukriteerit

(Kuva 4.):

o varastopaikka

o materiaalinumero (vanha/uusi)

o osan kuvaus

o standardi, jonka mukaan osa on valmistettu

° koko

o laatu

. osan toimittaja

o osan luokitus SAPissa (Kanban/hyllypalvelu, saldollinen/saldoton,

MRP-ohjattu vai ei).
ASENNUS PAIKKA MAT. NUM MAT. NUM UUSI|KUVAUS STANDARDI [KOKO LAATU LAATIKON
VANHA MRP
. - - - - - -

314 MULTICOVER 006230790 #PUUTTUU! T-UNION ERMETO EVT22-L DIN3859 - 5T Alihankkija A
381 MULTICOVER PAAEO11042  #PUUTTUU! O-RING FOR FUEL INJECTION VALVE 37.69%3.53 MM80 Alihankkija A
382 |MULTICOVER PAAE011040  #PUUTTUU! O-RING FOR FUEL INJECTION VALVE 50.39*3.53 MM80 Alihankkija A
387 MULTICOVER 004330081 PAACO00964  STUD DIN939 M10%45 150898-1-8.8Zn Alihankkija A
483 VOITELUBLY SOLU 003372031 #PUUTTUU! O-RING BS1806 164.47%5.33 1501629 - EPDM Alihankkija A
575 VOITELUGLIY SOLU 00500417001  #PUUTTUU! CABLE CLAMP Alihankkija A
682 |PUMPPUKOTELO 1 006230805 #PUUTTUU! REDUCT.UNION KOR22/10-L Alihankkija A
786 |PUMPPUKOTELQ 2 004211008 PAAC001525  HEXAGON SCREW 1504014 M12*170 150898-1-8.8 Zn Alihankkija B
816 |PUMPPUKOTELO 2 004250087 PAAC000229  HEXAGON SOCKET SCREW 1504762 M12¥120 150898-1-8.8Zn Alihankkija B
854 |PUMPPUKOTELO 2 003371525 #PUUTTUU! O-RING BS1806 126.59%3.53 1501629 - EPDM Alihankkija B
867 |PUMPPUKOTELO 2 003372135 #PUUTTUU! O-RING 209.14%3.53 SKEGA - EPDM 7070017 Alihankkija C
1014 FUEL MODULE 004580058 PAACO00178  SELF-LOCKING NUT STYLEV 1507042 M10 EN10269 - 21CrioV5-7 Alihankkija C

Kuva 4. Pienmateriaalin esimerkkiluettelo.
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7.2 Toimintaperiaate

Wartsilassa pienmateriaalit sisaltavat useita tuhansia tuotteita ja ne lohkotaan ku-
lutuksen mukaan. Eri tuotetyyppejd ovat hyllypalvelutuotteet, Kanban -tuotteet ja

saldolliset tuotteet. Saldollinen tuote sisaltdd usein pidemman toimitusajan.

Kaikki materiaalit tulevat aina ensin saldollisina taloon, jonka jalkeen niiden kulu-
tusta seurataan tai se voidaan myos etukédteen ennakoida. Talléin eri materiaalit
voidaan ohjata suoraan oikeaan paikkaan ja esimerkiksi hyllypalvelun piiriin. Uu-
si materiaali tulee suunnittelijoilta menetelmémiehille Waértsilan sisdisella viestilla
(D-viestilld). Menetelmamiesten vastuulla on selvittaa oikea jaos. He myds ilmoit-
tavat ostoon uudesta tuotteesta ja oston vastattua k&sky menee koordinaattorille.
Koordinaattori ilmoittaa logistiikan henkil6lle lisdyksestd, jolloin tuote otetaan
kayttoon tuotantoon. Jaosmuutokset, joissa tuote vaihtuu tai siirtyy toiseen paik-
kaan noudattaa samaa kaavaa, mutta suunnittelu ei vaadi néistd tietoa. Tieto koor-
dinaattorille on tarke& osa pienmateriaalien seurantajarjestelmad. Ohjelmassa ole-
van tiedon taytyy siis olla ajan tasalla parhaan tuloksen takaamiseksi.

Hyllypalveluja Wartsilaan toimittaa kolme eri alihankkijaa, joilla on omat osa-
alueet, mutta myos poikkeuksia on. Esimerkiksi mikéli tuotteella on suuri kulutus,
se ohjataan yleens&d Kanban -tuotteeksi oletuksena. Kuitenkin jos kyseisen tuot-
teen saa hyllypalvelutoimittajalta, se voidaan katsoa kannattavammaksi ottaa hyl-

lypalvelun kautta, koska turha varastoiminen jaa kokonaan pois.

Jokaisella hyllypalvelutoimijalla on oma vari laatikoiden materiaalikoodissa. Ta-
ma helpottaa laatikoiden paikantamista ja valvontaa (Kuva 5.). Toimittaja A:n on
valkoinen, toimittaja B:n keltainen ja toimittaja C:n on sininen. Saldolliset materi-

aalit on merkitty vihreélla ja Kanban -tuotteet ovat aina punaisia.
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Kuva 5. Pienmateriaalihylly.

7.3 Tilaus ja toimitus

Pienmateriaalien tilauksen Kanbanin suhteen hoitaa aina logistiikan henkil6. Osto
vuorostaan seuraa saldollisten tuotteiden emovarastoa ja hyllypalvelut tilaavat
kulutuksen mukaan omat tuotteensa ja myos tayttavat hyllyn. Hyllyn taytosta vas-
taa logistiikan henkilé Kanbanin ja saldollisen tuotteen kohdalla.

Isoimpana ongelmana on aina ennakoida kulutuksen maara. Kahden laatikon jar-
jestelmé on luotu sitd silmalla pitden, ettd osat eivat koskaan loppuisi kesken.
Kaikki pienmateriaalinyllyt kayttavat kahden laatikon jarjestelmaa ja saldolliset
tuotteet noudattavat kolmen laatikon jarjestelmad, koska emovarastossa pidetdan
kolmatta paikkaa lavamuodossa. Hyllyn tayttoa ei helpota se, ettd kukin osasto on
suunnitellut hyllyt omiin kéyttotarpeisiin. Eri osastojen hyllyt on siis rakennettu

eri logiikalla.

Kanban -tilaukset tehd&dan SAP -jarjestelman kautta laatikkoa klikkaamalla, jol-
loin laatikon vari vaihtuu ja tilaus lahtee eteenpdin. Tilausm&ara on aina sovitun
kokoinen, kappalehinta on sovittu, samoin myods toimitusaika. Kéytanndssé osto-

yksikkd on sopinut tilausehdoista jo ennakkoon eri toimittajien kanssa, jotta tuot-
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teet saadaan ripedsti hyllyyn. SAP -jarjestelmaén j&& aina jalki, kun tilaus tehd&an.

Jarjestelman kaytto vaatiikin voimassa olevan oston alihankintasopimuksen.

7.4 Laskutus ja veloitusperiaatteet

Laskutus hoidetaan alihankintasopimuksen mukaisesti ja hyllypalvelutoimittajat
laskuttavat toimittamiensa méarien mukaan. Eri hyllypalveluilla on erilaiset lasku-
tusperiaatteet ja globaalit sopimukset ovat aina salaisia. Kuitenkin laskutus yleen-

sé tapahtuu kuukausittain rutiininomaisin toimenpitein.

Tyon aikana huomattiin, ettd ndita veloituksia ei seurata, jolloin pohdittiin pysy-
vad muutosta laskutukseen. Ké&anteinen ostotilaus, jossa tavarantoimittaja tekee
ostotilauksen Wartsilan SAP -jarjestelm&én ja jonka tavaran vastaanottaja vain
hyvaksyy, mahdollistaa tuoteseurannan ja toimii todennékdéisesti paremmin kuin
nykyinen tapa. Hyllypalvelutoimittajat veloittavat aina kustannuspaikan mukaan,
eli hyllyill& on joko omat kustannuspaikat tai sitten alue missa hylly on, siséltaa
oman kustannuspaikan. Kaanteinen ostotilaus helpottaisi tuoteseurantaa ja mikali
osan kulutus loppuu, voidaan kyseinen tuote poistaa hyllysta tilaa vieméasta. Kulu-
tuksen loppumisen voi aiheuttaa esimerkiksi materiaalin muutos tai standardien

muuttuminen.

7.5 Pienmateriaalien kayttotarpeet ja haasteet

Pienmateriaalien olemassaolo on térke&a ja tuotteiden on pakko olla lahell& tuo-
tantoa. Haasteena on muuttuva kulutus, silla suuren kulutuksen tuotteisiin voi tulla
piikkejd, jolloin laatikot paasevat tyhjenemaan. Téllainen piikki voi olla esimer-

kiksi iso varaosatilaus, joka sy6 koko laatikon tyhjéksi.

Pienmateriaalien seuranta vaatiikin paivittaisen tarkastelun ja todella lyhyet toimi-
tusajat. Hyllypalvelutuotteet ovat alihankkijan varastoissa, jolloin toimitus on aina
seuraavaksi paivéaksi. Kulutuspiikkejé pitéisi pystya ohjaamaan varaosatilaukses-
sa suoraan alihankkijalle, miké&li se olisi mahdollista. Kuitenkin yleens alihankki-
ja hinnoittelee myos tallaisen mahdollisesti vajaan tilauksen tdydelld maaralla,
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jolloin se ei ole aina kannattavaa Wartsilan silmin. Esimerkiksi mikali tarve on 8
kpl vakio-osia, niin alihankkija voi toimittaa maksun 20 kpl er&n mukaan, koska
se on sopimusehdon mukainen toimitus. Talloin 8 kpl tulee rahallisesti maksa-

maan saman verran kuin 20 kpl kyseisia osia.

Pienmateriaalien maarat on mitoitettu varastoihin siten, etta ne sallivat ylitdiden ja
viikonloppujen ty6t ilman, ettd materiaali péésee loppumaan. Tdma on rutiinin-
omainen kaytanto, etenkin lahes saannollisten ylitdiden tapauksessa. Joissain eri-
tyistapauksissa hyllypalvelutoimittajaa voidaan pyytda toimittamaan ylimaaraisia
laatikoita tiettyd materiaalia, mikali kulutuspiikista ylitéiden vuoksi tiedetdén en-
nakkoon.
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8 KEHITYSEHDOTUKSET

8.1 Suunnittelu

Suunnittelulla olisi hyvé olla luettelo CAD-ohjelmassa, joka rajaisi ruuvien ja
muidenkin pikkuosien kéytt04. Nyt vaikuttaisi silté, etta k&ytdssé on eri ruuvival-
mistajien luetteloita, joista valitaan jokaiseen uuteen kayttokohteeseen sopiva
ruuvi. Téllainen toimintatapa lisdd ruuvien maaraa ja syrjayttdd olemassa olevia

ruuveja. Uusia osia suunnitellessa tulisi kdyda olemassa olevat ruuvit l&pi.

Materiaalien lisdédmiseen tulee puuttua, koska varastointitila on rajallinen. Tila on
tdmanhetkinen ongelma, johon yritetd&dn puuttua vanhojen materiaalien poistami-

sella.

8.2 Lean

LEANIin tulisi keskittya tilausten takia ja Kanban -tilaukset tulisi siirtdd pysyvasti
loppukayttajalle. Saldollisten materiaalien poistaminen pienmateriaalihyllystéa
tulisi ottaa tutkinnan alle, koska saldollisten tuotteiden poistuttua hyllyyn jaa kayt-
tajiksi endd hyllypalvelun toimittaja ja loppukéyttdja. Logistiikan henkilon ei tar-

vitsisi puuttua pienmateriaalihyllyjen tilauksiin en&a lainkaan.

8.3 Osto

Kéanteinen ostotilaus tulisi ottaa kayttoon, eli tavarantoimittaja tekee suoraan
Wartsilan SAP -jarjestelmdén kaénteisen ostotilauksen toimittamistaan tuotteista,
jonka ostaja/tavaran vastaanottaja vain hyvéksyy. N&in saadaan aikaan seuranta
kuinka paljon mitakin osaa missékin paikassa kuluu ja menetelma ei lisdé ostajan

tyota.

Kun kaikki pienmateriaalit tulevat ostotilausten kautta, on helpompaa kartoittaa
mya0s ne tuotteet, jotka ovat varastossa, mutta eivét endé liiku, kun kulutus on lop-
punut. Seuraaminen mahdollistaa tallaisten tuotteiden poistamisen hyllysta valit-

tOmasti tilaa viemasta.
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8.4 Logistiikka

Logistiikan pienmateriaalihyllyt ja niiden valvonta on jaettu neljélle koordinaatto-
rille, joiden kautta pienmateriaalien muutosten tulisi kulkea. Mikali tieto ei mene
heille, niin tulevasta hakuohjelmasta ei tule olemaan hyétya. Tuotannossa tapah-
tuvien muutosten tulee kulkea menetelmamiehen kautta koordinaattorille, mika ei
aina ole toteutunut. Esimerkiksi jatkuvan parantamisen ehdotusten (JP -
ehdotusten), joissa ehdotetaan materiaalin siirtoa tai lisadmista, tulisi menné suo-

raan koordinaattoreille. Nain ollen varmistetaan se, ettd kaikki ovat ajan tasalla.

8.5 Oston ja logistiikan valinen yhteys

Oston ja logistiikan yhteistyota tulisi mielestani lisatd huomattavasti. Esimerkiksi
tieto tuotteesta, jonka kulutus loppuu, tulisi tulla ostolta suoraan logistiikalle. Lo-
gistiikka seuraa omien hyllyjensa kulutusta ja yrittdd puuttua uusien tuotteiden
lisdédmiseen, koska pienmateriaalihyllyt ovat tdynnd. Kun osto saadaan puhalta-
maan logistiikan kanssa yhteen hiileen, saadaan ylim&é&raiset materiaalit pois tilaa

viemasta.

8.6 Tilausindikaatiot

Pienmateriaalien automaattisessa tilauksessa on joissain yrityksissa kaytdssa pun-
tarihyllyt joissa laatikon paino toimii ostotilauksen indikaattorina. Esimerkiksi
mikali tietyn hyllypaikan paino alittaa sdédetyn rajan, automaattinen tilaus lahtee
toimittajille. Talla menetelmélld voidaan myo6s tehokkaasti vahentda yrityksen
ulkopuolisten henkildiden kulkua tehtaalla. Tallainen hylly, joka kuvassa 6 ilme-
nee, on kaytossa esimerkiksi ABB:n Puolan moottoritehtaalla Lodzissa. Wartsi-
lassa tuo puntarihylly on investointina kuitenkin ehka liian suuri, mutta sen tilaa-

minen alihankkijan palveluna voitaisiin ottaa harkintaan.

Kanbanin ja saldollisten tilauksien siirto helpottaisi myo6s tilausindikaatiota, koska
loppukéyttajasta tulisi tilaaja Kanbanin kohdalla ja saldolliset siirtyisivédt pois

pienmateriaalihyllyistd kokonaan. Loppukéyttdjan on huomattavasti helpompi
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seurata tulevaa tilausta, koska pienmateriaalien ké&yttd0 on paivittdinen ja usein
toistuva toimenpide.

Kuva 6. Puntarihylly.
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9 YHTEENVETO

Pienmateriaalihyllyjen kiertelyn aikana havaittiin, ettd eri nimikkeita on tuhansia
ja kaiken kaikkiaan pienmateriaalien maara nousee yli 10 000 laatikkoon. Esimer-
kiksi erikokoisia ruuveja on 5 mm vélein. Kun téhan lisataan viela monta kovuus-

luokkaa, niin jo ruuvien lukumé&ard nousee todella suureksi.

Suuri pienmateriaalien maara hidasti myos Excel -listojen tekoa, koska jokaisen
materiaalin kohdalla katsottiin SAPista standardinumerot ja koska lukuisissa osis-
sa on tullut n&ihin standardeihin paivityksia. Excel —listat saatiin kuitenkin lopulta

ajan tasalle.

Wartsilassa tullaan jatkossa puuttumaan myoés tarkemmin pienmateriaaleihin, joi-
den kulutus on pudonnut nollaan. Oikea suunta olisi vahentdd pienmateriaaleja
hyllyistd ja ndin ollen saada myds hyllyihin lisad tilaa. T&mén tyon kehitysehdo-

tukset ovat toivon mukaan myds avuksi pienmateriaalien varastonhallintaan.

Listat on nyt koottu ja tehdyn luokitus- ja kartoitustyon johdosta ne ovat ajan ta-
salla. Hakuohjelman teko alkaa toisen opiskelijan toimesta ja se valmistunee ke-
sén 2015 aikana. Ohjelma otetaan kayttoon heti sen valmistuttua. Kyseisté ohjel-

maa odottavat varmasti niin logistiikan kuin tuotannonkin henkil6t.
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