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Teknologiayritys Stera Technologies Oyll& oli havaittu erdén tavarantoimit-
tajan varastonkierron olevan hidas. Hidas kierto tarkoittaa hyllyssé pitkaan
kayttoa odottavia ostonimikkeitd ja suurta varastoon sitoutunutta padomaa.
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varastoon sitouttavasta nimikkeesta.
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vastaavat Steran nimikkeet ja hyllytyspaikat varikoodein. Jokaiselle hylly-
tyspaikalle tulostettiin lista, mitk& tuotteet siité pitdisi 16ytyd. Toiminnan-
ohjausjarjestelmaan paivitettiin pakkauskoko, tuotannon resurssisuunnitte-
lun koodi ja kateaika. Varastonkierron kehittdmista pohdittiin inventointien
saannollistamiselld, nimikkeiden merkintdkaytantdjen parantamisella ja va-
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1 JOHDANTO

Steran Technologies Oy:n Tammelan tehtaalla on huomattu eréélta tavaran-
toimittajalta ostettavien tuotteiden varastonkierron olevan huono. Tata pi-
taisi tehostaa ja kehittad, koska varaston arvo on hyvin suuri. Osa tuotteista
tilataan toiminnanohjausjarjestelmé IFS:n (Industrial and Financial Sys-
tems AB) kautta MRP-kehotusten (Manufacturing Resource Planning, tuo-
tannon resurssisuunnittelu) mukaisesti. Kehotukset syntyvét valmistus- ja
myyntitarpeiden mukaisesti. Osa tuotteista on niin sanottuja hyllypalvelu-
tuotteita, joita toimittaja hyllyttéd, ja joista tulee automaattisesti tilaus jar-
jestelméaan toimittajan lahetteen mukaisesti.

Suurimpana ongelmana ovat tuoterakenteet, jotka eivat ole oikein tavaran-
toimittajan nimikkeiden osalta. Esimerkiksi ruuveja puuttuu rakenteelta tai
on liitetty eri nimikkeita kuin oikeasti kaytetaan. Tasta syysta varastosaldot
eivat vahene oikein ja sen lisaksi véara saldo vaaristad varaston arvoa. Li-
séksi nimikkeet, jotka eivat liity tuotteisiin, esimerkiksi MRO-tuotteet
(Maintenance, Repair and Operations), jdavét roikkumaan saldoille.

Kaikki hyllypalvelutuotteet eivat ole Steralla kirjattuna toiminnanohjausjar-
jestelmaan, joten niité ei pystyta nyt taysin maarittelemaan muuten kuin hal-
lissa hyllyn vieresté tarkastamalla. On luotettu toimittajan ammattitaitoon
ja luottamukselliseen toimintaan, toimittaa oikeaa tavaraa oikea maaré ja
oikeaan aikaan.

2 STERA TECHNOLOGIES OY

Taman tyon tilaaja on Stera Technologies Oy, joka on mekaniikan ja
elektroniikan sopimusvalmistukseen erikoistunut konserni. Lokakuussa
2007 yhdistyi viisi perinteikasta yritystd, Levyosa Oy, Elektromet Yhtiot
Oy, Hihra Oy, Aumec Oy ja Beertekno Oy. Nykyé&an Steran palveluksessa
on noin 650 henkil®d, joista 70 prosenttia tyoskentelee Suomessa. Loput
sijoittuvat Saueen Viroon ja Chennaihin Intiaan.

Stera valmistaa kansainvalisille markkinoille tuulivoimateollisuuden tuot-
teita ja komponentteja, telekommunikaatioalan laiteratkaisuja, energiate-
hokkuutta lisddvia sarjavalmisteisia kokonaisuuksia, tyokoneiden ohjaa-
moja ja sailioitd sekd sdhko- ja elektroniikkapuolen tuotteita. Yrityksen
omia tuotteita ovat muun muassa lentokenttien matkustajasillat ja erilaiset
sahko- ja telepuolen laitekaappisovellukset. Jérjestelmatoimitukset sisalta-
vat usein tuotesuunnittelun, tuotteen valmistuksen, projektinhoidon, instru-
mentoinnin ja logististen prosessien kokonaisvastuun.

Valmistussarjan pituus voi olla yksittaisestd protokappaleesta kymmeniin
tuhansiin kappaleisiin. Pienet sarjat ovat usein teknisiltd vaatimuksiltaan
vaativampia kokonaisuuksia, esimerkiksi analysaatiolaitteita ja sd&havain-
toasemia.
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Pohjois-Viron Sauessa, lahelld Tallinnaa, valmistetaan l&ammonvaihtimia,
sédhkokaappeja, virtakiskoja ja ohutlevytuotteita sashkdmoottoreihin ja gene-
raattoreihin. Tehtaan ydinosaamista on lammodnvaihtimien hartsaus, kor-
roosionestomaalaus, kuparin tydsto ja tuotteet, joissa on vaativia hitsauksia.
LevytyGkeskuksella tystettdavien tuotteiden ainevahvuudet ovat 0,5 - 3 mil-
limetriin ja laserkeskuksella 3 - 12 millimetriin. (Stera Technologies Oy
n.d.)

Intian tehdas on aloittanut toimintansa vuonna 2010 ja kasvaa tasaisesti.
Joka vuosi on tullut muutamia asiakkaita lisdd. Suomessakin tunnettuja kan-
sainvélisid asiakkaita ovat hitsausalalla toimiva Kemppi, séhkévoima- ja
automaatioteknologiayhtio ABB, hissiyhtié Kone ja verkkovalmistaja No-
kia. Chennain tehtaassa valmistetaan mekaanisia ja elektromekaanisia ko-
konaisuuksia. Vaikka Intian tyévoimakustannukset ovat vain murto-osa eu-
rooppalaisesta, optimaalisen valmistuspaikan valinta on suurelta osin riip-
puvainen tuotteen luonteesta ja markkinoiden sijainnista. Useimmiten on
jarkevinté valmistaa tuotteet mahdollisimman lahell& markkinoita.

Stera on panostanut Chennain tehtaan kapasiteettiin. Sinne on hankittu uu-
sia levytyokeskuksia, sarmayspuristimia, laserleikkausasema ja automaatti-
nen pulverimaalauslinja. Suomen valtion omistama Finnfund on mahdollis-
tanut laajentamisen muun muassa rahoittamalla tehtaan laiteinvestointeja.
Stera on vienyt suomalaista tasa-arvokulttuuria Intiaan naisia tyoelaméaan
rohkaisevalla ohjelmallaan. (Teollisen yhteistyon rahasto Oy (FINNFUND)
2015; RPT Docu Oy, Peltoranta 2015.)

Etela-Suomessa sijaitsevan Tammelan tehtaan tyypillisié tuotteita ovat tyo-
koneiden ohjaamot ja hissien automaattiovet. Niihin valmistetaan mekaani-
sia ja elektronisia osia ja ne maalataan ja kootaan asiakkaan vaatimusten
mukaisesti (kuva 1). Tehtaan ydinosaamista ovat pienet sarjakoot, hitsatut
rakenteet ja varioituvat tuotteet (hissit). Levytyokeskuksella tyostettévien
tuotteiden ainevahvuudet ovat 1 - 3 millimetriin ja laserilla 12 millimetriin
asti. (Stera Technologies Oy n.d.)
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Kuval.  Ohjaamo (Stera Technologies Oy n.d.)

3 TYONTAVOITTEET

Taman opinnaytetyon tavoitteena on tehostaa varastonkiertoa tilastollisesta
1,9:std niin, ettd varastoon sitoutuisi mahdollisimman vahan pd&domaa tuot-
tamatta kuitenkaan hankaluuksia tuotannolle. Melkein puoli vuotta paikal-
laan makaavaan varastoon on sidottu paljon padomaa, mikéa keraa vain po-
lya. Tavoite asetettiin viidestd kuuteen, joka olisi jo hyva kokonaiskierto.
Silloin nimikkeet odottavat keskimaarin kahdesta kolmeen kuukautta ennen
kayttoon ottoa. Kiertonopeuden laskemista on esitelty tarkemmin luvussa
5.3. Kaikki nimikkeet jaetaan ryhmiin A, B ja C (kuvio 1). A-ryhmééan si-
joittuu suurin osa nimikkeista ja niiden kiertonopeus pitéa olla erinomainen.
C-ryhmén nimikkeitd on vain tarkeintd pitad varastossa, koska niiden saa-
tavuus on epavarmaa tai niiden tarve tulee Kiireellisend. Koska niité on niin
vahan kaikista nimikkeistd, ei kiertonopeus ole niin tarkeda.

ryhmd | osuus nimikkeistd, % | tavoitekierto aika hyllyssa, pv
A 80 6-15 61 -24
B 15 2-6 183 - 61
C 5 0-2 0-183

Kuvio 1.  Nimikkeiden luokittelua

Tavoitteena on listata hyllypalvelunimikkeet ja maarittdd ne toiminnanoh-
jausjarjestelméan. Myos yleisimpien nimikkeiden pakkaus- ja tilauskokojen
kirjaaminen helpottaa ostajien tyotd, eiké jokaisen nimikkeen kohdalla tar-
vitse endd hakea sopivaa myyntierdd. Tyon tavoite on siis tutustua varaston
toimintaan, tehostaa toimintaa ja tehda kehitysehdotuksia.
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4 NIMIKKEET JA TUOTERAKENTEET

Peltosen, Martion ja Sulosen (2002, 15-17) mukaan nimike voi olla mik&
tahansa tuotetiedon hallinnan kannalta itsendinen yksil6”, jolla on ”identi-
teetti”. Nimikkeelle annetaan tunniste, joka muodostetaan esimerkiksi asia-
kas- tai toimittajanumeron tai tuoteryhman mukaan, seka selite, josta sel-
viaa yrityksen kayttamalla kielell& mista osasta tai palvelusta on kyse.

Tassa tydssa nimikkeella tarkoitetaan ostettuja komponentteja, joille on an-
nettu yksildiva vahintaan kahdeksan merkin numerosarja. Kaikkiaan toimit-
tajan Steralle vélittdmid nimikkeitd on noin 3800 - 5000 kappaletta vuo-
dessa. Tahan tyohon otetaan mukaan nimikkeet, jotka alkavat tunnuksilla

— 5100 ruuvit, 1568 kpl

— 5109 muut kiinnitystarvikkeet ja saranat, 367 kpl
— 5114 séhkotarvikkeet, 249 kpl

— 5116 liimat ja massat, 38 kpl.

Osa nimikkeista on niin sanottuja heittokoodeja, joita kutsutaan myds kaa-
tokoodeiksi. Niille on laitettu tuotteita, joilla ei ole omaa nimiketta tai ei ole
vastaanotettaessa 10ydetty sopivaa. Niilla ei ole yksittdisen komponentin
varastoseurantaa eika siten voida maaritell& varastonkierron nopeutta. Jat-
kossa jokaiselle komponentille yritetdan etsia sopiva nimike. Heittokoodeja
I0ytyi 3 kappaletta

— nimike 5100 7165, selitteitd 40 kpl
— nimike 5114 4904, selitteita 2 kpl
— nimike 5116 1916, selitteitd 14 kpl.

Lisaksi havaittiin nimikkeita, joilla oli kaksi tai useampia selitteitd. Ne tar-
koittivat selkeésti samaa komponenttia, mutta ne oli kirjattu jarjestelmaan
eri tavalla kuin alkuperainen selite, jolloin molemmat versiot jadvat talteen.

Toimittajalla ei ole kaikille toimittamilleen komponenteille kaytossé Steran
vastaavia nimikkeitd. Joko niité ei ole ollutkaan tai ne ovat jadneet merkit-
semattd jossain vaiheessa. Joskus alkuperdisesta poikkeavalla tavalla Kir-
jattu selite ei 10ydé tietddn oikean nimikkeen kohdalle ja sitd joudutaan et-
simaan.

Peltonen, Martio ja Sulonen (2002, 60-61) méérittelevat tuoterakenteen
koostuvan osista, jotka koostuvat pienemmisté osista ja niin edelleen. Toi-
sin sanoen tuoterakenne on hierarkkinen luettelo, johon on koottu kaikki
tyOssa tarvittavat nimikkeet ja tyovaiheet (kuvio 2). Tuoterakenteita voi-
daan tehdd eri ndkokulmista. Fyysisten komponenttien lisaksi ne voivat si-
séltad esimerkiksi tyOvaiheita, palveluita ja viittauksia nimikkeisiin, jotka
eivat varsinaisesti ole tuotteen osia, mutta liittyvéat tuotteeseen muulla ta-
voin, kuten asennus- ja testausohjeet. Tuotannon lisdaineita eli MRO-
tuotteita (poranterid, maaleja, hitsauslankoja, pakkauksia, yms.) ei tuotera-
kenteisiin yleensa liiteta.



Erddn toimittajan varastonkierron parantaminen

| "~ RESURSSIT 1
KOKOONPANO,
JOHTOSARJA | | ToSALUETTELO
‘ 1
PAANIMIKE
| ‘ "~ RESURSSIT 2
KOKOONPANO,
KOTELO OSALUETTELO
p

Kuvio 2.  Tuoterakenne on hierarkkinen luettelo.

BOM eli Bill Of Material on luettelo, jossa tarvittavat resurssit ja osaluette-
lot on koottu paanimikkeen alle (kuvio 3). BOMin voisi mieltéa ostoslis-
taksi, jonka kanssa voisi menna kauppaan ja ostaa kerralla viikon ruokatar-
vikkeet. Talloin paanimike olisi viikon menu ja alanimikkeitd raaka-aineet
ja ty6panos.

PAANIMIKE ' K OKOONPANO, JOHTOSARIJA
RESURSSIT 1
'OSALUETTELO 1
KOKOONPANO, KOTELO
RESURSSIT 2
OSALUETTELO 2

Kuvio 3.  BOM on luettelo paanimikkeelle tarvittavista nimikkeista.

Steralla tydnsuunnittelija vastaa rakenteen tekemisestd. Periaatteessa
kaikki, joilla on omat IFS-tunnukset paasevat myohemmin korjaamaan sité.
Kaikilta tuotannon koneilta muutosten tekeminen ei onnistu.

Rakenne muodostetaan usein asiakkaan omista kuvista. Joskus niissa saat-
taa olla virheitd, jotka korjataan vasta tuotannossa. Kokemus ja asiakkaan
tunteminen auttavat tunnistamaan puutteelliset rakenteet. Niiltd voi puuttua
nimikkeit4, jos rakenteen tekijé on jattdnyt jotain pois. Tuotannossa voidaan

5
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myos paattdd paremmin soveltuvan Kkiinnitystarvikkeen kéyttamisesta.
Tyonjohto vastaa lopulta tehdyistda muutoksista.

Kiireesta ja suuresta nimikeméaérasta johtuen kaytettyd nimiketta ei aina
korjata rakenteelle, jolloin tieto ei kulje rakenteentekijélle saakka. Uusia
valmistusrakenteita tulee koko ajan lisaa ja se hankaloittaa korjaamista.

5 VARASTON TOIMINTA

Varastosta puhuttaessa voidaan tarkoittaa monta eri asiaa. Téssé opinnayte-
tyossd kasitelladn fyysistd tarveainevarastoa, jossa sailytetdan tavarantoi-
mittajalta ostettuja kiinnitystarviketta ja muuta pientarviketta. Ostosopimus
on tehty sen tavarantoimittajan kanssa, jolta ensisijaisesti tilataan nimik-
keitd sitd mukaa, kun niit4 tarvitaan. Koko vuoden menekkia ei siis tarvitse
tilata kerralla. Se saastaa tilaa, pienentéé varastoon sitoutunutta pddomaa ja
parantaa kustannusten seka saatavuuden ennustettavuutta.

Kaupintavarastoksi kutsutaan varastoa, joka sijaitsee yrityksen tiloissa,
mutta tavarat ovat tavarantoimittajan omaisuutta. Omistusoikeus siirtyy
kayttajalle siind vaiheessa, kun ne kirjataan hyllysta tuotantoon. Mallin toi-
mivuuden edellytys on, ettd Kirjanpito vastaa todellisuutta. Toimittaja seu-
raa menekkia esimerkiksi toiminnanohjausjérjestelmén ennusteen mukaan
ja vastaa tavaran riittdvyydesta. Asiakasyrityksen padoman varastoon si-
touttamisen tarve on pieni ja mm. tavaran hyllyyn jadmisen riski on toimit-
tajalla. Tavaraa voidaan ottaa tuotantoon sitd mukaa, kun on tarvetta. Va-
rastosta ottojen kirjaaminen on nopeaa ja varmaa, jos kéytdssa on viiva-
koodi- tai RFID-tekniikkaa. Kaupintavaraston tuotteita voivat olla esimer-
kiksi ruuvit ja hiomalaikat. T&t4 varastomallia ei ole tall& hetkelld kaytossa
Steralla. Luvussa 8.3 kerrotaan toimittajan RFID-tekniikkaa hyddyntavéstéa
varastosta yksi esimerkki. (Hokkanen & Virtanen 2012, 18.)

Nimikkeiden vapaa varastosaldo voi vahentya monella eri tavalla.

a) Kun tyo aloitetaan, nimikkeet siirtyvét tarveainevarastosta tuotanto-
varastoon tyon ajaksi.

b) Kun lopputuote valmistuu, saldot vahenevit.

¢) Nimikkeitd haetaan ja kuitataan varastosta tarpeen mukaan tyon ede-
tessa.

d) Nimikkeitd poistuu varastosta valmistustilauksen mukaisesti kuita-
tun tyovaiheen jalkeen. Tama tapa on kaytdssa Steralla.

Tydbvaiheita ovat esimerkiksi katkaisu, kokoonpano, testaus ja pakkaus.
Ruuvit ja muut tarvikkeet liittyvat yleensa kokoonpano- tai pakkausvaihee-
seen. Tassa vaiheessa on mahdollista korjata virheelliseen rakenteeseen oi-
keasti kaytetty nimike, jotta saldo vahenee oikealta tuotteelta.

5.1 Varastonohjaus

Varastonohjauksella (IM eli Inventory Management) hallitaan varastoon si-
toutunutta péddomaa ja materiaalivirtoja. Ohjauksen perustehtavid ovat
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kierto- ja varmuusvarastojen hallinta. VVarastonohjauksessa olennaista on,
valmistetaanko tilauksesta Steralla vai tuotetaanko varastoon. Ritvasen, In-
kilaisen, von Bellin ja Santalan (2001, 86-91) mukaan jarjestelmat voidaan
luokitella esimerkiksi seuraavasti:

1) Madraperusteiset ohjausjarjestelmat

Kuvio 4.

a. Kaksilaatikkojarjestelma (two-bin)

Tuotteita kaytetadan yhdesté laatikosta. Kun laatikko tyhjenee, ti-
lataan uusi laatikollinen. Toimitusaikana tuotanto kayttéa toista
laatikkoa. Toimitusaika saa olla enintéan niin pitka kuin mihin
yksi laatikollinen riittdd. Laatikkojarjestelméssa voidaan hyo-
dyntdad RFID-tunnisteita, jolloin tieto siirtyy séhkoisesti joko
yrityksen tietojarjestelmaan tai komponenttitoimittajalle.

Minimi- ja maksimivarastot (kuvio 4)

Varastojen minimi- ja maksimivarastotasot on madritelty ja niit4
tdydennetdén tasojen perusteella. Minimivarastossa on pohjalla
varmuusvarasto, johon lisatddn hankinta-ajan aikainen keski-
madrainen varasto.

Maksimivarasto lasketaan lisaédmall4 varmuusvarastoon tilaus-
valin ja hankinta-ajan aikainen kulutus. Tilauserd => maksimi-
varastosta vahennetdan tarkasteluhetken varastomaaré ja saapu-
matta olevat ostotilaukset. Jarjestelma sitoo paljon resursseja,
joten se on hyvin harvinainen.

Varastotaso

A

Maksimivarasto T = hankinta-aika

Minimi- ja maksimi-varastomalli (von Bell ym. 2011, 88).

c. Tilauspisteen hyddyntaminen (re-order point system, kuvio 5)

Mééritelldan se varaston méaarg, jolloin tilaus lahetetdan toimit-
tajalle. Tilauspiste => varastossa on ennusteen menekin verran
tavaraa ennen tdydennystoimituksen saapumista. Toimitukseen
kuluvan ajan ja kulutusennusteen tulee olla tiedossa.
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Varastotaso L = toimitusaika
EOQ = tilausera
A = tilauspiste
/ S = tilaus saapuu
| L
EOQ |
I\ S
S S 4

Tilauspistejarjestelma (von Bell ym. 2011: 88)

Madréperusteisten jarjestelmien etuina ovat taloudelliset erdkoot
ja valvonnan ohjautuminen kulutuksen mukaan. Tilausten yh-
distely ei naissa menetelmissa ole mahdollista, joten esimerkiksi
maéaardalennukset jadvat saamatta.

Mikali tuotteen kysynta on tasaista ja ennakoitavissa eiké saata-
vuudessa ole ongelmia, voidaan taloudellisin erdkoko
(Economic Order Quantity, EOQ) laskea alla olevalla kaavalla.
Tat4 varten arvioidaan keskimaardista kysyntaa, tilauskustan-
nuksia seké varastonpidon ja tdydennyksen kustannuksia.

e
E0Q = == &

R = kysyntéa, kpl
C = tilauskustannus, €
H = yhden tuotteen varastointikustannus, €

2) Aikaperusteinen jarjestelma
Tilausvaliin perustuva menetelmé (kuvio 6)

Tuotteita tilataan esimerkiksi kolmen viikon valein, mutta tilausmaara
vaihtele kulutuksen mukaan. Tilausten yhdistely on mahdollista, joten
alennuksia ja kuljetuksia voidaan hyddyntad. Varmuusvarasto on tar-
peellinen tdydennysajan ja tilausvéalin aikaista kysyntéa varten.



Erddn toimittajan varastonkierron parantaminen

Varastotaso

4 Taydennystaso

Tilausvali

Y

Kuvio 6.  Tilausvalijérjestelmé (von Bell ym. 2011, 89)

3) Tuotantoperusteiset jarjestelmat

a) Materiaalitarvelaskenta eli MRP laskee kysynndn méarén ja ti-
lauksen ajankohdan. MRP perustuu tyontoohjaukseen, jolloin
sen avulla valtytaan turhilta varastoilta. Edellyttd suhteellisen
muuttumatonta tuotanto-ohjelmaa.

b) JIT eli Just In Time pohjautuu imuohjaukseen, joka auttaa pita-
méaan varastot hyvin pienina ja lapaisyajat lyhyina. Vaatimuk-
sena tasainen kysynté. JIT:st4 kaytetdan usein suomeksi ilmai-
sua JOT eli Juuri Oikeaan Tarpeeseen.

Imu- ja tydntdohjauksen térkein ero on materiaalivirran ohjauk-
sessa (kuvio 7). Tyontdohjauksessa (push) tuotantosuunnitelma
tyontaa tilaukset tuotannon lapi. Imuohjauksessa (pull) seuraava
vaihe imee tarpeen mukaan materiaaleja edeltavéltd vaiheelta.
(Reijo Rautaluoman saatio sr n.d.)

(Tuotanto)suunnitelma
“ v v v v
Tyonto | | | | | | | | | ]

Materiaalivita  Ohjaussignaali

Kuvio 7. Imu- ja tyéntéohjaus. (Reijo Rautaluoman séati6 sr n.d.)

4) jakeluperusteinen jarjestelma
Jakelutarvelaskenta eli Distribution Requirements Planning, DRP, huo-
mioi kysynnan vaihtelut ja koko jakelujarjestelman tarpeet.
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5.2 Varastoinnin kustannuksia

Varaston liikevaihdon maarittely on usein hyvin vaikeaa, kun varastot ovat
osa laajempaa liiketoiminnan kokonaisuutta. Steralla toimittajalta ostettavat
nimikkeet ovat sellaisia, jotka liitetd&dn isompiin kokonaisuuksiin. Osassa
voi olla omavalmistustakin. Hyvin toimiva varasto tuo kuitenkin lisdarvoa
yritykselle. Varastokustannuksiin liittyy muitakin kustannuksia kuin raaka-
aineen tai tuotteen hinta. Varastonpito, tdydennyserét ja puutetilanteet ai-
heuttavat myds kustannuksia.

Von Bellin ym. (2011, 91 — 93) mukaan varastonpitokustannuksiin (car-
rying costs) lasketaan

— padomakustannus: tuottovaatimus, lyhytaikaisten luottojen korko

— varastotilan kustannus: tilavuokra/poistot ja yllapito, ilmastointi,
lampdatila

— riskikustannus: menekki, hinta.

Steralla varastoitavat tuotteet vaativat kuivan tilan. L&hinn& vain liimojen
yms. sdilytyslampaétila pitaa olla tasaisesti yli +5 astetta. Steralla tyosken-
nelldadn padasiassa sisatiloissa, joten tassa ty0dssé kéasiteltavat tuotteetkin va-
rastoidaan sisalla lammitetyissa halleissa.

Ostonimikkeilla tdydennyserakustannuksia (ordering costs) syntyy tilauk-
sen teko-, toimitusvalvonta-, laskuntarkastus- ja vastaanottovaiheissa.
Pienerien kuljetuskulut voivat olla suuret ostettavaa kappaletta kohtaan.
Valmistevarastossa kustannuksia muodostuu koneiden asetuksista ja mate-
riaalinvaihdoista. Ne riippuvat tuotantokoneilla ajettavien eri laatujen maa-
résta ja vaihtotiheydesté.

Varastotoiminnasta aiheutuu aina my0s kustannuksia, joita voi tarkastella
monesta ndkokulmasta. Kaikkien kustannusten tarkka laskeminen on usein
vaikeaa, ellei kyse ole yrityksesta, jolla ei ole muuta toimintaa kuin varas-
tointi. Kokonaiskustannuksista muodostuu noin 2/3 kiinteista kustannuk-
sista. Varastonhoitajan ké&sikirjan (Hokkanen & Virtanen 2012, 164) luetel-
masta saa hyvan kuvan siitd, ettei varastointi ole halpaa. Luvut ovat vain
suuntaa antavia, mutta tarkeintd onkin havaita mitka kaikki tekijat kerrytta-
vét kustannuksia

— vaihto-omaisuuden kokonaiskustannus 6-15%
o korko, investointi

— tilakustannukset 2-6%
o tontti, kiinteistokulut

— tyodvoimakustannukset 2-10%

— kalustokustannukset 1-3%

— sisdiset kuljetukset 1-4%

o havikki eli pilaantuminen, epékuranttius
o vakuutukset
o puutekustannukset eli ylimadrainen tyd, myynnin menetys.

10
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Vaihto-omaisuudesta syntyva kustannuserd on merkittdva. Kustannus las-
ketaan sitoutuneen padoman ja yrityksen sisaisen laskentakorkokannan pe-
rusteella. Mahdollisimman pitkat ostomaksuajat ja lyhyet myyntimaksuajat
pienentdvat korkoa. Harvoin vaihto-omaisuus pystytddn myymaéan ennen
kuin ostomaksuaika erddntyy, joten tavoitteena onkin tasapaino osto- ja
myyntimaksuaikojen kesken. Yrityksen talouden kannalta varaston hyva
kiertonopeus on erittdin tarkedd. (Hokkanen & Virtanen 2012, 165.)

Havikkia Steralla:

Varastoitavat tuotteet voivat huveta tai pilaantua pitkan varastoinnin aikana.
Siirtojen yhteydessé séilytyslaatikot voivat rikkoontua, jolloin osa ruuveista
kierivat pitkin lattiaa tai trukkipiikit kolhaisevat puolivalmistetta. Tuotteita,
joita tarvitaan hyvin harvoin voi olla ty0lasta etsid ennen seuraavaa kéaytto-
kertaa. Varastolaatikon tai hyllypaikan merkitseminen on tarkeaé, jotta jo-
kainen etsij& 16ytd4 nopeasti tarvitsemansa tuotteen. Laatikoiden jarkeva si-
joittelu nopeuttaa hakua. Hyllyn edessé ei pitéisi joutua arpomaan oikeaa.

Varaston kiertonopeus lasketaan vertaamalla varaston arvoa tavaroiden
kayttoon vuoden aikana. Kaavaa 2 voi kayttad raaka-aine- ja materiaaliva-
rastoon, kaava 3 sopii paremmin puolivalmiste- ja valmistevarastojen kier-
tonopeuksien laskemiseen. Kiertonopeuksia voidaan laskea yrityksen koko
varastosta tai nimikekohtaisesti. Varaston tai nimikkeen kiertoaika saadaan
selville jakamalla 365 pdivaa lasketulla kiertonopeudella. Esimerkiksi Kier-
tonopeudella 6 varaston nimikkeet makaavat laatikoissaan 61 paivaa eli
noin 2 kuukautta ennen kayttdonottoa.

vuoden kiytté (hankintahinnoin)
varaston (keski)arvo (hankintahinnoin)

)

vuoden valmistuksen arvo omakustannushinnoin
varaston arvo omakustannushinnoin

3
(Sakki 1994, 51)

Tuotteita, joilla on suuret logistiset kustannukset tai toimitusongelmia, on
kannattavampaa hankkia suurempia erié kerralla. Toisaalta pitad pohtia, mi-
ten paljon kannattaa sitouttaa pddomaa varastoon makaamaan. Jos tuotan-
nossa joudutaan odottamaan pitk&an puuttuvaa osaa, sekin aiheuttaa kus-
tannuksia. Jos toimitusviivastys aiheuttaa asiakkaalle ongelmia ja myohas-
tymissakkoja, putoaa myytdvasta tuotteesta saatu kate olemattomaksi tai
menee jopa negatiiviseksi. Toistuvasti myohéssa olevat toimitukset tekevét
hallaa asiakassuhteelle.

11
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6 STERAN VARASTON LAHTOTILANNE

Jokaisella nimikkeelld on oma pysyva paikka, josta tyontekijat hakevat tar-
vitsemansa osat, ja johon toimittaja tilaa ja hyllyttaa tarvittaessa liséé. Toi-
mittajan tuotteita séilytetddn kuvan 4 kaltaisissa hyllyissa, kaapeissa ja pa-
ternostereissa (kuva 2).

)
P L EET T T I T T 7T

Ii=

Kuva 2.  Paternosterit eli vertikaalikarusellit ovat tarkoitettu pientavaran kerailyyn. Ké-
sittelyaukko on ergonomisella korkeudella, jonka takia ei tarvitse kurkotella
yléspain tai nostaa lattiatasosta. (Constructor Finland Oy n.d.)

Paternosterit ovat varastoautomaatteja, joiden siséll4 olevat hyllytasot kul-
kevat pystylinjaan ovaalin muotoista rataa. Tasojen molemmat péat on kiin-
nitetty paattymattomiin ketjuihin ja tasot liikkuvat niiden varassa. Kasitte-
lyaukko sijaitsee ergonomisesti oikealla korkeudella, josta on helppo poi-
mia halutut tarvikkeet. Laitteella voi rullata hyllyja yl6s- ja alaspdin paina-
malla nuolindppdimia tai pyytdaa suoraan haluttu hylly kasittelyaukolle.
Korkealle rullaavat hyllyt s&astévat lattiatilaa ja poistavat tikapuilla kiipei-
lyn ja trukin tarpeen tavarankasittelyssa. Tavaroiden putoaminen hyllylta
ohikulkijan niskaan on my6s mahdotonta. Késittelyaukon reunoissa on tun-
nistimet, jotka pysayttavat hyllyjen liikkeen heti, jos niiden tielle osuu jo-
tain. Kerdilyd hidastaa perattdisten tuotteiden osuminen eri puolille kier-
rosta.
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Kuva 3.  Paternosterin toimintaperiaate (Intolog Oy n.d.)

Ruuvit, aluslevyt ja muut pienet kappaletavarat ovat laatikoissa, joista tyon-
tekijan on helppo kauhaista tarvitsemansa maaran mukaansa. Varastolaati-
kot ovat nimetty tietyille nimikkeille. Talla hetkella (kevat 2015) kaikkien
varastolaatikoiden etureunassa ei ole Steran nimikenumeroa vaan esimer-
kiksi pelkéstaan selite ja mahdollisesti toimittajan nimike.

Kuva 4.  Tuotteet ovat laatikoissaan omilla varastopaikoillaan.
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Toimittajalla on kesken projekti, jossa selkeytetadn hyllypalvelua. Siind on
tarkoitus laatia ajantasaiset hyllykartat, laittaa jokaisen laatikon tai hylly-
paikan etureunaan viivakoodillinen selitelappu (kuva 5) ja hyllyrivin paa-
hén luettelo, misté selvidé kyseisen varastopaikan sisaltd. Niiden lisaksi on
tarkoitus merkita vérilliselld lapulla ne nimikkeet, joita on my®s jossain toi-
sessa paikassa. Lapusta ja varista ei selvia toista sijaintipaikkaa tai niiden
lukumaaraa.

Vanhassa jarjestelyssa tieto on ollut hajanaista. Steran nimike on saattanut
puuttua lapusta, joten varsinkaan uusi tyontekija ei ole valttdmatta varmasti
tiennyt, mita nimikettd on kayttanyt tai pitdisi kayttdd. Sama ongelma huo-
mattiin inventointia tehdessa.

Kuva5.  Kuvassa on esimerkki vanhasta laatikon reunalapusta.

Taulukon 1 sarakkeiden selitykset

nimike

varastosta otettu kappalemaara vuodessa
kappaletta varastossa

nimikkeen kiertonopeus

prosenttia vuoden liikevaihdosta
kumulatiivinen liikevaihdosta

prosenttia kaikkien kappalemaarasta
kumulatiivinen kappalemaarésté

NGO~ wWdE

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8.
5109 1138 | 128102 @ 117530 | 1.09 | 4,35 435 448 | 448
5100 0545 60182 90022 | 0.67 | 3,44 7,79 | 210 | 6,58
5100 3090 3460 61018 = 006 241 1020 0,12 | 6,70
5100 1810 22156 96082 | 023 144 1164 0,77 | 7,48

Taulukko 1. Taulukkoon on poimittu vuoden 2014 nelj& varastonarvoltaan arvokkainta
nimikettd. VVaraston kiertonopeus néyttaa olevan néilla hyvin hidasta.

6.1 Varaston tapahtumien seuranta

Toiminnanohjausjarjestelméastéd voidaan tulostaa raportteja, joista seurataan
muun muassa varaston kiertonopeutta, saldoja, menekkia ja ostohistoriaa
koko varastolle, yksittdiselle nimikkeelle tai tuoteryhmalle. Téassa tydssa et-
sittiin erityisesti

1. varastossa olevia nimikkeitd, joilla ei ole tapahtumia
2. nimikkeitd, joita on ostettu, mutta ei ole otettu kayttoon
3. nimikkeit, joita on otettu kdyttoon, mutta ei ole ostettu.
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Naita tutkittiin koko vuodelta 2014 tai ajalta 5.2.2014 - 5.2.2015 ja saatiin
seuraavia tuloksia

1. 394 kpl
2. 10 kpl
3. 548 tai 1392 kpl raporttiléhteesta riippuen.

Varsinkin luettelon 2. ja 3. kohtiin poimitut nimikkeet olisi syyta tarkistaa,
miksi ne ovat péaatyneet kyseiselle listalle. Nimikkeiden liikkeesté ei saada
oikeaa kasitysta ennen kuin rakenteeseen Kirjatut ja tyontekijoiden kaytta-
mat osat vastaavat toisiaan. Kaytdssé voi olla myos kaksoiskappaleita, ns.
duplikaatteja, eli yhdell& osalla on kaksi eri nimikekoodia. Kun rakentee-
seen pyydetaan kayttdmaan jotain nimiketta, tyontekija kayttaakin samaa
osaa, mutta toisella nimikkeella. Siten varastosaldo vahenee véarasta pai-
kasta, ja ostokehoitus syntyy sellaiselle nimikkeelle, jonka saldo ei ndyté
vahenevan oikeassa suhteessa, mutta sita ostetaan taloon. Varastosaldoja ei
todellisuudessa pystytd seuraamaan. Ostoseurannan kautta kuitenkin tiede-
taan, mité nimikkeita ainakin kdytetaan ja paljonko niiden liikevaihto on.

6.2 Nimikkeiden luokittelua

ABC-analyysi on hyvin yleinen varastoinnissa kaytetty tapa luokitella ni-
mikkeitd. Se perustuu vuotuisen volyymin seuraamiseen. Analyysi voidaan
tehda esimerkiksi myynnistd, ostoista ja varastosaldoista. VVarastonhoitajan
kasikirjan (Hokkanen & Virtanen 2012, 74) mukaan on havaittu, ettd mo-
nesti suuria maaria nimikkeita varastoivissa yrityksissa pieni osuus nimik-
keistd muodostaa valtaosan vuotuisesta volyymistd, kun taas suuri osuus ni-
mikkeistd muodostaa vain pienen osan vuotuisesta volyymistd. ABC-
analyysilla voidaan selvittdd, miten varastonohjausta tulee kehittéé ja mihin
tuotteisiin pitaa panostaa.

— LOoydetéaan taloudellisesti tarkedt nimikkeet ja ohjauksessa keskity-
taan niihin.

— Varmistetaan tuotteiden saatavuus.

— Alennetaan varastointikustannuksia.

— LOoydetadén nimikkeet, jotka eivét liiku lainkaan ja harkitaan ndiden
poistamista.

— Pé&a&stdén rajattuun joukkoon ohjaustapoja, vaikka nimikkeiden
madra olisi ollut alun perin suuri.

6.3 ABC varastosaldoista

Ensimmainen ABC-analyysi tehtiin 2194:std eniten pddomaa varastoon si-
touttavasta nimikkeesta. Ensin taulukkolaskentaohjelmassa méariteltiin va-
raston arvo nimikkeittdin. Sitten jokainen nimike laskettiin euroina ja
osuuksina kokonaisarvosta, jolloin saatiin kertyma suurimmasta nimik-
keestd pienimpdan. Samanlainen listaus tehtiin myos kappalemaaran mu-
kaan. Molemmat listat jaettiin luokkiin A, B ja C (kuviot 8 - 12). Niiden
perusteena kaytettiin jaottelua, jossa A-luokkaan péasi 80 prosenttia varas-
tosta, B-luokkaan 15 ja C-luokkaan loput 5 prosenttia.
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Varastonarvo 80, 15, 5

0% 20% 40 % 60 % 80 % 100 %

mMA80 mB15 mC5

Kuvio 8.  Vajaa neljannes nimikkeisté kattaa 80 prosenttia varaston arvosta.

Ensimmaisesté kaaviosta ndhdaan, ettd 80 prosenttia varaston arvosta sitou-
tuu 23 prosenttiin varastoitavista nimikkeista (sininen palkki). Léhes puolet
nimikkeiden lukumaéarasta kattaa loppupddn 5 prosenttia varaston arvosta,
joka on kuvattu vihrealld. Kokeiltiin myés, miten 90, 7 ja 3 prosentin mu-
kaan tehdyt jaot eroaa edellisista. Jos 80 vaihdetaan 90:ksi, kattaa A-luokka
jo ylikolmanneksen nimikkeiden lukumaéarasta (kuvio 9). Jos A-luokassa
varaston kiertonopeus on alhainen, ei muutaman yksittaisen nimikkeen no-
peutta kasvattamalla saada kokonaiskiertoa paljoakaan paremmaksi. C-
luokkaan joutuminen ei tarkoita valttamatta sité, etta nimike olisi tarpeeton.
Kaikkia tuoterakenteeseen kuuluvia osia tarvitaan, hankintaeran koko pitaa
vain méaarittaa ja ajoittaa sopivasti.

Varastonarvo 90, 7, 3

0% 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

HA90 mB7 mC3

Kuvio 9.  Yli kolmannes nimikkeistd kattaa 90 prosenttia varaston arvosta.

Keskimé&érdinen varastosaldo A-ryhmassa on 9970 kappaletta (kuvio 10).
Pienissa aluslevyissa suurtakin kappalemaaraa on edullista pitaa varastossa,
mutta jo muutaman euron kappalehintaisissa tuotteissa varastosaldo pitéa
suhteuttaa tarkemmin kulutukseen.
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Varastosaldo 80, 15, 5
167384

Varastosaldo, kpl

Nimikkeita, kpl

0% 20% 40 % 60 % 80 % 100 %

WMAS80 mB15 mC5

Kuvio 10. A-luokassa on noin 12 prosenttia nimikkeista.

Kun ryhmittely tehd&an jaon 90, 7 ja 3 mukaan, keskimaérdinen varasto-
saldo A-ryhmaéssa putoaa 5547:4an. Nimikkeista neljannes on A-ryhmassa.
C-ryhman keskimé&é&rdinen varastosaldo on vain 89.

Varastosaldo 90, 7, 3

100526

Varastosaldo, kpl

Nimikkeita, kpl

0% 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

HA9 mB7 mC3

Kuvio 11. A-luokassa on noin 25 prosenttia nimikkeista.

6.4 ABC varastosta kayttoon otetuista

Varastosta otot 80, 15, 5

151036

Saldo, kpl

Nimikkeita, kpl

0% 20% 40 % 60 % 80 % 100 %

MAS80 mB15 mC5

Kuvio 12. A-ryhmaéssé on 5 prosenttia kaikista nimikkeisté.
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6.5 ABC liikevaihdosta

Myaos liikevaihdosta tehtiin ABC-analyysié. Toimittajan toimittama raportti
ei aivan tdsmannyt Steran IFS:n ostoraportin kanssa. limeisesti toimittajalla
ei ollut kaikkia Steran nimikkeitd kaytossaan, joten osa tuotteista tuli ilman
nimikettd, eivatka ne siten ole tassé luokittelussa mukana. IFS:n ostoyhteen-
veto on luotettavampi kuin edelld kasitellyt varastosaldo- ja varastosta otot
-raportit, koska se perustuu todellisiin ostotapahtumiin. Mukana oli IFS:n
411 nimikettd, joista 58 A-luokassa, 101 B-luokassa ja 252 C-luokassa (ku-

vio 13).
Ostot, maara
0% 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

MAS8 mB15 mC5

Kuvio 13. 58 nimikett4 on paassyt A-ryhmaén, kun tutkitaan ostoméaarié.

Ostot, summa

IFS

Toimittaja

0% 20 % 40 % 60 % 80 % 100 %

HA80 mB15 mC5

Kuvio 14. Liikevaihdon mukaan A-ryhmdssd on 103 nimikettd, B-ryhmassd 154 ja C-
ryhméssé 307.

6.6 Nimikkeiden péivitykset tammikuussa 2016

Toimittajalta saatiin joulukuussa 2015 taulukoita tuotteista, jotka ovat hei-
dan jarjestelméansa mukaan hyllypalvelussa. Taulukoihin on kerétty toimit-
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tajan koodin lisaksi vastaava Steran nimike, selite, myyty maarg ja toimi-
tuskerrat ajalta 12/2014 - 11/2015 ja taulukot jarjestetty varastopaikoittain
omille vélilehdille. Osa riveista oli jaanyt ilman Steran nimikenumeroa.

Taulukoita muokkaamalla l0ydettiin 378 yksilollistd Steran nimiketta.
Montaa tuotetta on hyllytetty useampaan kuin yhteen paikkaan ja muutamaa
tuotetta jopa kuuteen kaikkiaan kymmenesté varastopaikasta. Eri paikkoi-
hin on saatettu toimittaa eri pakkauskokoja, joka voisi osittain selittda asiaa.
Toimittajalla on jokaiselle pakkauskoolle oma nimikenumero, mutta Ste-
ralla eri pakkauskokoja kasitellaan yhtend ja samana nimikkeend, kun pak-
kauksen sisélld oleva tuote on sama.

IFS:ssé hyllypalvelutuotteille on lisétty rasti (kuva 6) kohtaan VM1 eli Ven-
dor Managed Inventory, joka tarkoittaa, ettd MRP-laskenta ei ole kéytossa,
eika ostokehotuksia siten synny.

Varastonimike - 51000099 MBX25 DING33--M8*25 DIN933 ZN 8.8 Hexagon screw (=R |
Varastonimike: Kaytettava nimikekuvaus: Phun:
51000099 E MBX25 DIN933--M3*25 DIN933 ZN 8.8 Hexagon scarew TAM
Waihtoehtonimikkest W arastopaikat Ominaisuudet Rievisiat Tuotanta Kunnossapitotiedat
Yleists Hankinta Kust. Inventainti ja seuranta Tunniste Suunnittel

Kustkontroll

Varaston arvostusmenetelmz  Pain, keskiarvo -

Varastonimike Kustannustasc  Kustannus/nimike - Kust.ryhmé:

Ostolaskun huomiointi: Tapahtumaperusteinen Maks. Tod.Kust. Paivitys. (%):

Nollakust. : Stdkust 0 kielletty - Ulkoinen palv.kust. metodi: Ei palvelukust, -

Inventointitiedot Seuranta-arvot

Kiertojakso: a Varausmetodi: MNormaali varaus -

Kum.lask.ero: 3910 Saatavuustarkastelu: Ei automaattista saatavuustarks +

Jaksoinvent. Neg. var.saldo sallittu Ennustekulutus

Takuu Saatavuustarkastus Ssittely
Asiakastakuu Toimittajatakuu Saat.tark. MT:sta varattaess:

Kuva 6. IFS:n VMI-ruutu

VMI-listaa verrattiin toimittajan listaan ja huomattiin useita poikkeamia.
Listassa oli 37 sellaista nimikettd, jota ei toimittajan listasta 16ytynyt. Vas-
taavasti toimittajan listassa 62 nimikkeell4 ei ollut VMI-rastia IFS:ssa. Mu-
kana on myds ostonimikkeitd, joilla ei ole IFS:ssa varastonseurantaa eika
siten ole mahdollista laittaa rastiakaan.

Huomioita ja toimenpiteitd toimittajan listan tarkastelusta:

— Seitsemalld nimikkeelld ko. toimittaja ei ollut ensisijainen toimit-
taja. Toimittajalle lahetettiin kysely, miksi nimikkeet ovat paatyneet
listalle.

— Viisi nimikett4 otettiin pois palvelusta pienen volyymin takia.

— Viisi nimettg ei I0ytynyt IFS:std edes toimittajan koodin selitteen
perusteella.

— Viisi nimikettd oli muiden kuin Tammelan tehtaan nimikkeita.
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— Seitsemalle korjattiin oikea nimike. Osalla niisté oli k&yt0ssé toinen
samaa tuotetta tarkoittava nimike ja osalle 16ytyi oikea nimike
IFS:sté toimittajan nimikkeen selitteen perusteella.

— Kolme nimiketta siirrettiin hyllypalveluun.

— Yhdelle kysyttiin uutta tarjousta. Sen ei pitanyt olla hyllypalvelussa
kalliin hintansa takia.

Tarkastelussa toimittajan listasta 16ydettiin nimikkeitg, joilla ei ollut lain-
kaan ostoja IFS:n historiassa. Huomattiin myds ruuveja, joita on ostettu ker-
ran 200 kappaletta (01/2014), eika sen jalkeen ole ollut tapahtumia ja saldo
on edelleen 200 kpl. Naita kerran ostettuja nimikkeita tuli esiin useampia-
kin. Vaikka jarjestelma nayttaa, ettd nimikkeella on saldoa, ei se valttamatta
tarkoita, ettd niita 16ytyisi tehtaalta. Jos ostosta on kulunut pitké aika, ne
ovat voineet kadota esimerkiksi varastopaikan vaihtuessa. Kaikilla nimik-
keilla ei ole saldoseurantaa (MRO), joten kaikkien osto- ja kulutustietoja ei
paasty tutkimaan.

Arveltiin, ettd epaselvyyksien syynd voi olla esimerkiksi ndppéilyvirhe joko
Steran tai toimittajan koodissa tai paivitykset eivét ole ulottuneet kaikkiin
listassa oleviin. Lista oli koottu massa-ajona toiminnanohjausjarjestel-
maéstd, jolloin virheen mahdollisuus on olemassa eiké koko listaa pystyta
tarkastamaan jalkikateen.

Listasta tehtiin yhteenveto, johon koottiin kaikki toimittajan nimikkeet ja
tuotekuvaukset, niille vastaavat Steran nimikkeet ja kaikki hyllytyspaikat
varikoodein. Kuvakaappaus listasta alapuolella (kuva 7).

A B [ D E F G H | J K L (i)
1 |HYLLYPALVELUSSA
&
= F
E /7 [£
R . g (3 [§
Stera Toimittaja Selite x x S

1076089 10676 20005 100 |KUUSIORUUWI 933/8.8 ZN M6x20 |
10220041 |144012 005 100 LUKITUSRENGAS AKSELILLE 12

36875216 04164 961 200 KORIALUSLEVY DIN 9021 ZN M4

36886371 9994225020999 SILL FIXING SET REN

36886372 9994225021999 COL TO PAMEL

36886373 9994225023999 FIX3 D COL

36886374 9994225022999 FIX COL TO SILL

1037495451 9999026250999 MATALA 6-KOLOR. MB8X12 8 8 7N
1137498472 9990012156999 STARLOCK PIKAVARMISTIN 20X36.5
1237503563 [9999027343999 1 |MATALA 6-KOLOR. M8X20 8.8 ZNC

000 | kL R

1451000010 [044110 005 1000 | JOUSIALUSLEVY DIN 127 ZN M10
1651000011 [039912 961 500 HITSAUSMUTTERI DIM 929 M12
16 51000014  [03936 005 1000 HITSAUSMUTTERI DIN 929 M6

17 51000025  [805716 50 999 1 KUUSIORUUVI 933/8.82ZN M16x50
18 561000034  [03684 005 1000 NYLOC-MUTTERI 985 ZN NM4.

14 51000035 [03685 005 1000 NYLOC-MUTTERI 985 ZN NMS

2051000036 [03686 005 1000 NYLOC-MUTTERI 985/8 ZN NIM6

2151000036  [03686 961 100 NYLOC-MUTTERI 985/8 7N NIM6

22 51000037  [83688 999 1 NYLOC-MUTTERI DIN985/8 ZN NM8
23151000038  [836810 999 1 NYLOC-MUTTERI DIN985/8 ZN NM10 | |

1351000009 [105710 16 961 700 |KUUSIORUUVI 933/8 8 ZN M10x16 H

Kuva7.  Nimikkeet hyllypalvelussa varastopaikoittain.

Yhteenvedon perusteella IFS:&&n tehtiin péivitys, jossa pakkauskoko,
MRP-koodi ja kateaika muutettiin vastaamaan tdman hetkista tilannetta.
Pakkauskoko tarkoittaa téssa yhteydessa samaa kuin minimierd ja kerran-
naiserd. Paivitys ajettiin kahdessa eréssa. Ensimmaisessa erassa oli 301 ni-
mikettd, joita oli ostettu vain yhtd pakkauskokoa. Toisessa ajossa 54 nimik-
keelld oli useampia pakkauskokoja. Néisté4 valittiin sopivin koko edellis-
vuoden ostojen ja kayttémaaran mukaan.
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Paivitettavi4 asioita oli

minimiera = pakkauskoko
kerrannaiserd = pakkauskoko
MRP-koodi => G

kateaika => 30.

o0 ow

Kateajaksi kutsutaan ajanjaksoa, jonka ajalta toiminnanohjausjarjestelma
laskee kaikki ostotarpeet yhteen. Talla kertaa kateajaksi valittiin 30 vuoro-
kautta. IFS:&48n on méaritelty toimittajakohtainen toimitusaikamatriisi eli
siirtymadaika, vuorokaudesta yli viikkoon, jonka aikana tilaus lahtee toimit-
tajan varastolta ja vastaanotetaan Steran varastossa. IFS muodostaa ostoke-
hotuksen, kun se huomaa, ettei varastossa ole tarpeeksi tuotetta kateajan
tarpeisiin. Jérjestelmalle on kerrottu, milloin tuotetta tarvitaan ensimmaisen
kerran tuotannossa. IFS laskee siitd toimitusajan taakse pain ja ajoittaa os-
tokehotuksen sopivaan ajankohtaan. Nimiketta pitdisi siten olla ajoissa saa-
tavilla, kun sité tuotannossa tarvitaan.

F &
(2 A
~ O
S S
N TOIMITUSAIKA KULETUS W KATEAIKA
&PV 1PV 30 PV

Kuvio 15. Esimerkki tilauksesta tuotannon aloittamiseen. Aika yhteensa 37 vuorokautta.

OPC, Order Policy Codes, ostokehotuksen muodostumistapoja:

Koodi Kayttaja  Selitys

A MRP Discrete (Lot for Lot)

Suunnitellaan erékohtaisesti. Voidaan korvata enimmais-, vahimmais- tai
kerrannaiseréakoolla.

B IM Order Point, Order Quantity (EOQ)
Tilauspistejarjestelma. Kasittely tilausehdotuksen mukaan. Tilauspiste ja -
madra pakollisia.

C IM Order Point, Order Up To Level

Tayttotaso. Késittely tilausehdotuksen mukaan. Tilauspiste pakollinen.

D MRP Fixed Order Quantity

Kiinted erdkoko. Erédkoko, enimmadis-, vahimmais- tai kerrannaiserakoko
pakollinen.

F MRP Part Period Balancing - Standard Costs

Vahimmaiskokonaiskustannukset. Tilausméaara lasketaan erilliskustannus-
ten ja varastointikustannusten avulla.

G MRP Time Periods of Supply

Tilauksen kattamisaika. Kumuloi annettujen pdivien bruttotarpeen.
H MRP Order Discretely Above a Fixed Quantity
I MRP Part Period Balancing - Current Costs

Z MRP User Defined

(JD Easy Software 2012, alla olevat suomennokset IFS)
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7 TILAAMINEN

Vield pari vuotta sitten tavarantoimittaja hyllytti ja teki samalla paperisen
tilauksen ja toi sen ostajille hyvéksyttavaksi. Nimikkeiden haku késin, las-
kuntarkastus ja hintojen tdsmaéys olivat hyvin tyoldita seka Steralle ett4 toi-
mittajalle. Steralla on laskettu, ettd sadstd vanhaan verrattuna on toimihen-
kilon noin kuukauden palkan verran vuodessa.

Nykyaan Steralla on kaytdssa kaksi tapaa muodostaa tilaus toimittajalle
1) syntyy ostokehotus (kuvio 16)
e MRP:n mukaan syntyy tarve
e varmuusvarasto vahenee halytysrajalle
2) hyllypalvelun kautta, integraatio toimittajan tilausjérjestelmaan.

p
TILAUKSET JA
p ENNUSTEET
J
TUOTERAKENTEET
JA BOM:T | ‘ VARASTOSTATUS
Y 4 . X J
(| TARVELASKENTA,
MRP
\- p— -
p
OSTOKEHOTE

Kuvio 16. Ostokehotteen muodostuminen MRP:sta.

Toimittajan ja Steran vastaavat nimikkeet on aikanaan tallennettu toimitta-
jan jarjestelméaén. Sen jalkeen on tullut uusia nimikkeitd, joille kaikille ei
ole annettu omaa nimikettad Steralla. Toimittajalla on joka pakkauskoolle
oma nimikkeensd, Steralla vain yksi, koska tuote on sama ja samanhintai-
nen, on se sitten kymmenen tai tuhannen kappaleen pakkauksessa.

Toimittajan edustaja on hyllyttéja, joka luo tilauksen toimittajan jarjestel-
madn. Kirjauksesta lahtee tilausvahvistus Steralle. Siihen ei reagoida, koska
silld ei ole Steran jarjestelmassé tilausnumeroa. Toimittajalla kirjaus menee
tilausjonoon, josta se keratéén ja pakataan.

Tilauksen valmistumisesta ilmoittava lahete tulee sanomana Steralle seu-
raavan yon aikana. Jarjestelmé luo automaattisesti tilausnumeron sanomien
mukaan. Se j&4 tilaan Suunniteltu.

Lahete / lasku lahtee sdhkopostina kasittelijoille eli Steralla ostajille. Siina

on lyhyt kuvaus ongelmakohdista, jos nimike ei tismé&a, nimiketta ei 16ydy
tai hinta on vaarin. Kasittelija vapauttaa ja vahvistaa eli tdsméaa tilauksen.
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Tavara on yleensd muutaman tunnin kuluttua Steran tiloissa. Tavarantoi-
mittajan edustaja hyllyttaa ne seuraavalla kaynnillaan.

Hyllypalvelutuotteet kdydaan hyllyttdmassa kaksi kertaa viikossa. Toimit-
taja on itse luonut tilausmaaréat perustuen aikaisempaan menekkiin ja Steran
antamaan ennusteeseen. Palvelusta ei laskuteta erikseen. Toimittajan kanssa
on sovittu kuljetusehto “vapaasti Steralla” eli rahdistakaan ei laskuteta,
vaikka tilattaisiin joka pdiva. Kiiretilauksien kohdalla laskutetaan kuitenkin
pikakeréilysta sovitun maksun mukaisesti.

Hyllypalvelu koetaan hyvéksi, koska se sdastda aikaa. Tarkistukseen, tilaa-
miseen ja hyllytykseen menee yhdeltd henkil6lta viikossa aikaa noin tyo-
paivan verran. Jos toiminnanohjausjérjestelma tilaisi itsestaan, kuluisi hyl-
Iyttamiseenkin aikaa vield kaksi kertaa viikossa noin kaksi tuntia kerrallaan.
Hyllypalvelussa mukana olevia hyllyja on useassa paikassa ja samaa nimi-
ketta voi olla useammassa kuin yhdessa paikassa. Niiden lisaksi tyopisteilla
on omat pienet varastot, joita tyontekijat tayttavat itse.

Mallia, jossa toimittaja valvoo asiakkaansa varastomarid ja vastaa varaston
tdydentdmisesta kutsutaan VMlI-varastonhallintamenetelméksi (Vendor
Managed Inventory) eli vendoroinniksi. ARP (Automatic Replenishment
Programs) eli automaattiset tdydennykset tarkoittavat sitd, ettd asiakkaan
tuotannon kulutusennusteet ja varastomadarat siirretdén automaattisesti tava-
rantoimittajan tietojarjestelmaan. Se valmistelee toimitukset ja siirtdd niité
koskevat tiedot takaisin asiakkaan jarjestelmaén. Steralla on ké&ytossé nai-
den menetelmien yhdistelmd, kun osasta nimikkeista tulee ostokehotukset
ja sen liséksi toimittaja tdydent&a hyllyja tarpeen mukaan. (Von Bell ym.
2011, 90.)

Hyllypalvelussa mukana olevia varastopaikkoja on talla hetkella kymme-
nen. Paikat ovat mahdollisimman l&hell& osia tarvitsevia tyontekijoitd, jottei
hakuihin tuhlata turhaan aikaa tai tule houkutusta keratd omalle tyopisteel-
leen suurta varastoa. Toisaalta on myos haluttu pitad hyllytyspaikkojen
maara kohtuullisena, niin samaa tavaraa ei tarvita laatikkokaupalla useam-
massa paikassa.

8 VARASTON KIERTONOPEUDEN KEHITTAMINEN

8.1 Inventointi

Inventaario aloitetaan hankkimalla tiedot inventoitavasta alueesta ja tuot-
teista. Sitten tuotteet tunnistetaan, lasketaan ja tulokset kirjataan tietojarjes-
telmaan. Inventoinnin tekemisesta Steralla paattad yksikon paallikko tai
tuotantopéallikko. Niitd tehd&an aina tarvittaessa. Suurin syy inventointien
laiminlyontiin on ollut kiire. Tdman opinndytetyon aikana aloitettiin inven-
tointi listaamalla sata eniten pddomaa varastoon sitouttavasta nimikkeesta.
Jo alussa huomattiin varastojen hajanaisuus ja merkintdjen puutteellisuus.
Missééan varastopaikassa ei ollut kaikilla tavaroilla yksilivéda nimikenume-
roa. Oikean nimikkeen etsimiseen meni paljon aikaa ja virheellisen inven-
toinnin riski lisééntyi.
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Osa listalla oli sellaisia, joita ei ollut tarvittu endé vuosiin ja siten hévinneet
tai siirretty muualle. Osalla saldo oli niin huikean suuri, ettei niita millaan
voinut olla niin paljon talossa. IFS:n varaston kehityshistorian mukaan niita
tuli taloon enemman kuin lahti. Kuukausien ja vuosien aikana naista oli ker-
tynyt iso summa. Nimikkeet laitettiin lisdtutkintaan, jotta l0ydettéisiin syy
heitoille. Heittojen kirjaaminen IFS:&&n oikealle tasolle ei kdy aivan het-
kessd. Varastotappiota tulee paljon, jos inventoidaan kaikkiin oikeat saldot
yhdella kertaa. Niit& sovittiin vahennettavaksi tietylld summalla kuukausit-
tain, kunnes paastaan oikeisiin lukuihin.

Varaston perustoimintoihin kuuluu tietdd tuotteiden méaarasta ja kunnosta.
Inventointeja pitaisi tehda sdannollisesti esimerkiksi Hokkasen ja Virtasen
(2012, 68-69) vinkkien mukaan

— vuosi-inventaario, puolivuosi-inventaario
o Kirjanpitolain méérittelemd, ajallisesti tapahtuvaa laskentaa
o voidaan korjata varastokirjanpidon virheit
— jatkuva inventointi
o saldo tarkastetaan aina tavaraa otettaessa
o tarkka, vie paljon aikaa
o hyva saldoheittojen tarkistamiseen
— nollainventaario
o ftarkistetaan todenmukaisuus, kun tavara loppuu tai tietojar-
jestelmé antaa saldoksi nolla
o tarkka
o hankala toteuttaa jatkuvan tuotannon malleissa, kun tuotteet
eivét saa loppua kesken
— ristiin inventointi
o kaksi henkil6a laskevat ensin oman alueensa, jonka jalkeen
vaihdetaan
o tarkka, vie kaksinkertaisesti aikaa
— osainventointi
o varaston osa erotetaan selvasti inventoitavaksi alueeksi,
jonka aikana tavaroihin ei osoiteta kysyntaa
o voidaan soveltaa jatkuvan inventoinnin periaatetta.

Inventointi onnistuu parhaiten, kun henkil@illa on riittdva tuntemus tuot-
teista ja niiden sijoittelusta. Paivittéin kyseisten tuotteiden kanssa toimivat
tietdvat kaikki katkot ja erottavat saman nakoiset nimikkeet toisistaan. Ul-
kopuolista henkilostod kaytettdessa on syytéd pohtia etukéteen inventoinnin
suoritustapaa ja mahdollisuutta tunnistaa laskettavia tuotteita.

Nykytekniikalla on mahdollista siirtda tiedot tietojarjestelméan langatto-
masti lukulaitteella. Lukulaitteeseen sy6tetdén nimike, laskettu maaré ja va-
rastopaikka. Tuotanto voi olla inventoinnin aikaan kaynnissa, koska tiedot
paivittyvét reaaliaikaisesti. Mikéali kirjaamiseen tulee viivettd, tulee tarkis-
taa, onko sind aikana ollut varastotapahtumia ja ottaa ndmé huomioon. Te-
hokkaaseen varastotoimintaan yhdistetdan yleensa ajatus nopeasta kierto-
nopeudesta, jolloin varastosaldojen tarkkuusvaatimus kasvaa. (Hokkanen &
Virtanen 2012, 67-70.)
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8.2 Viivakoodit

8.3 RFID

Viivakoodit ovat optisesti tunnistettavia merkkijonoja, joissa on tietoa tuot-
teesta. Ne ovat apuvalineita tietojen tallennukseen ja kappaleiden yksil6lli-
seen tunnistamiseen. Viivakooditekniikan hyotyjé ovat

— tallennettujen tietojen oikeellisuus

— tiedonsyotdn nopeus

— luennan helppous

— teknologian halpuus

— Steralla on jo kayt6ssé saattokorteissa

— toimittajalla on jo osassa varaston nimikelapuista. (Hokkanen &
Virtanen 2012, 62.)

Steralla on k&ytdssa viivakoodit tuotannonohjauksessa. Tyovaiheet, tyon
nimike ja saattokortti on yksiloity viivakoodilla. Kun tyévaihe on suoritettu,
tyontekija kuittaa lukijalla tyon tehdyksi. Samalla muuttuvat varaston saldot
tyohon liittyvien nimikkeiden osalta. Jos on kéyttanyt rakenteesta poikkea-
vaa nimikettd, td4han kohtaan voisi laittaa mahdollisuuden kuitata oikeasti
kaytetyn. Kaikki nimikkeet olisivat listalla, josta poimittaisiin sopiva vaih-
toehto.

Viivakooditekniikkaa voidaan ulottaa myos suoraan varaston k&yttéon. Jos
myyntipakkauksessa on viivakoodi, josta voidaan lukea Steran nimike, vas-
taava toimittajan nimike ja kappalemé&ard, on tavaran vastaanotossa helppo
ja nopeaa kuitata tavara vastaanotetuksi ja tieto siirtyy vélittomasti IFS:aén.
Jokaisen varastohyllykon viereen voidaan myds sijoittaa oma kerailyvaunu,
jossa on kappaletavaravaaka, paatelaite ja tyhjia vakiopainoisia laatikoita.
Kun otetaan laatikosta tuotteita, kuitataan paatelaitteella nimike hyllyn- tai
laatikonreunasta, kappalemaard, tyo ja kerdilijan henkilékohtainen koodi.
Menekit valittyvéat IFS:a4n todellisina ja mahdollisesti reaaliaikaisina. Ni-
mikkeiden siirtymisen varastosta tuotantoon voidaan tehda joko heti ensim-
maisen nimikkeen kerdilyn kohdalla tai sitten vasta, kun kaikki ko. ty6vai-
heen nimikkeet on keratty.

RFID Lab Finland ry:n (n.d.) mukaan ”RFID eli Radio Frequency Identifi-
cation on yleisnimitys radiotaajuuksilla toimiville tekniikoille, joita kéayte-
taan tuotteiden ja asioiden havainnointiin, tunnistamiseen ja yksildintiin”.
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Kuva8.  RFID-tunniste voi olla esimerkiksi tarra, kortti, lappu, nappi tai implantti.
(RFID Lab Finland ry n.d.)

RFID-jarjestelma koostuu tuotteeseen liitettavasta sirusta, lukijasta ja tieto-
koneesta. Integroimalla RFID yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaén voi-
daan hyddyntaa sita logistiikkaan:

Nopeus, tarkkuus ja tunnistaminen ilman ndkodyhteyttd paranee.

o Esimerkiksi tavaran vastaanotossa sekalavan tunnistaminen
nopeutuu puolesta minuutista kolmeen sekuntiin.

— Hyva kulutuskestavyys.

— Vé&hentdd manuaalisen varastotyon tarvetta, vahentad henkildstoku-
luja.

— Toimittaja ja ostaja voivat vaihtaa helposti tietoja keskenaan.

— Viivakoodeja enemman tietoa ja parempi tietoturva.

— Parempi tuotteen elinkaaren seuranta.

o On mahdollisuus elinkaaren seurantaan raaka-aineista val-
mistukseen ja jalostukseen. (RFID Lab Finland ry n.d.)

RFID-tekniikan kaytté on kalliimpaa kuin viivakoodin. Tunnisteet maksa-
vat standardista ja tyypista riippuen 0,06 - 5 € kappaleelta. Tarratunnisteet
ovat halvimpia, erikoistunnisteet ja kortit muutaman euron kappale. Lukijat
maksavat muutamasta sadasta tuhanteen euroon ja liséksi tarvitaan ohjel-
mistoja ja tyota, jotta tekniikka saadaan hyotykéayttoon. Kayttosovelluksia
ovat muun muassa tilaus-toimituslogistiikka, teollisuuden valmistusproses-
sien seuranta, henkil6tunnistus ja -seuranta, kulunvalvonta ja véhittdis-
myynti. (RFID Lab Finland ry n.d.)

Steran tavarantoimittajalla on RFID ollut k&yt6ssa jo 15 vuotta. Ensimmai-
nen oli LF-taajuusalueella (Low Frequency) toimiva jarjestelmd. Vanha
tekniikka on jo vaihtunut uuteen ja nykyaan kaytossé on Ultra High Fre-
quency (UHF) Gen2 RFID. 1,5 kilometria pitkalla automaattisella poimin-
talinjalla on 20 poiminta-asemaa varustettuna yli 40 lukijalla. Linjalla kul-
kevat laatikot on yksildity tunnisteilla ja kierratettavat kortit kerataan pois
ennen lahetysta.

Toimittajalla on esittelykéytdssé varastokontti, jossa voi tutustua RFID:n
toimintaan varastonhallinnassa. Sisalla hyllyilla on tuotteita, joihin on Kiin-
nitetty tarralla RFID-tunniste. Jokaista ruuvia ei ole merkitty erikseen, vaan
pakkauksen p&é&lla on yksi tunniste. Kontin “eteinen” ja hyllyosa on rajattu
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erillisiksi alueiksi. Sis&an péaésee kortilla, joka tunnistaa vierailijan. Vierai-
lija keréilee koriin hyllyista tarvitsemansa tuotteet ja siirtyy eteisen puolelle.
Jarjestelmé tunnistaa automaattisesti hyllyosasta ulos viedyt tuotteet. Tdma
toimii ilman suoraa nédkoyhteyttd. Vierailija kuittaa ja tarkistaa tietokoneen
naytolta ottamansa tuotteet. Keréttyjen tuotteiden tieto siirtyy toimittajan ja
mahdollisen asiakkaan jérjestelmiin, jolloin toimittaja voi reagoida nopeasti
tarpeisiin. Asiakas voi my0s seurata, mihin ja paljonko tuotteita kuluu. Tun-
niste on kulutusta kestavé ja sithen on mahdollista tallentaa enemman tietoa
kuin viivakoodiin. (Toimittaja 2015.)

Steralla on mietitty RFID-jarjestelmén kéayttoonottoa, mutta vield paatosta
suuntaan tai toiseen ei ole tehty. Jarjestelman kayttéonotto vaatisi laitteet,
integroinnin IFS:&an ja tyontekijoiden kayttokoulutuksen. Toimittajan asi-
akkaalle lahettaviin pakkauksiin liimataan kertakayttdiset tunnistetarrat, jo-
ten nimikkeiden liikettd voidaan seurata vain pakkaustasolla. Tuoteraken-
teiden ja saldoseurannan valisiin ongelmiin tunnisteista ei ole apua. Myyn-
tipakkauksia saapuu Steralle kuukaudenkin aikana jo hurja madra. Tavaran
vastaanotossa voitaisiin saastaa paljon aikaa, mikéli pakkaukset olisi varus-
tettu RFID-merkinnoilld ja koko lavallinen olisi mahdollista tarkastaa ja
merkitd vastaanotetuksi yhdella napin painalluksella. Tilanteessa, jossa ei
olla varmoja, missa pain tehdasta jokin pakkaus on, voitaisiin se paikallistaa
tunnisteen avulla.

8.4  Muutosten kirjaaminen tydomaaraimelle

Paivittdin satoja tydmaaraimia eli saattokortteja kulkee tuotannossa paperi-
versiona tyopisteelta toiselle. Kortin alareunassa on tilaa, johon voisi késin
kirjoittaa tehdyt muutokset seka niiden tekijan ja hyvaksyjan. Kortin kaan-
topuolella on kuva tehtdvasté tyostd, joten sinne ei muuta mahdu. Muutok-
set pitaa vield kirjata tuoterakenteelle 1FS:&an, jotta seuraavalla kerralla se
on valmiiksi oikein ja varastosaldot véhenevét oikealta nimikkeelta.

Kaikkien muutosten tai korjausten vieminen rakenteelle veisi paljon aikaa.
Osa tyontekijoista Kirjaa nyt jo tekemansd muutokset, mutta niita ei syste-
maattisesti paivitetd jarjestelmadn. Yleensa asiakkaiden rakenteisiin ei saa-
kaan omin pain tehdd mitdan muutoksia ilman asiakkaan hyvaksyntaa. Tuo-
tannossa tehdyt muutokset voivat olla esimerkiksi toisen ruuvin kayttdmista
rakenteella olevan sijaan, koska se sopii tarkoitukseen paremmin tai on hel-
pommin saatavilla kuin rakenteella oleva. Tall6in rakenteella olevan ruuvin
saldo vahenee, mutta oikeasti k&ytetyn ei.
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8.5 Varastonkierron kehittyminen

Saattokortti (Stera Technologies Oy 2015).

Varaston kokonaiskierto oli vuosi sitten tyon alussa 1,9. Toukokuussa 2016
Kierto nayttdisi hieman parantuneen 2,2:een, mutta raportin lahdemateriaali
on vélissa muuttunut, eivatka ne taten ole vertailukelpoisia. Jotta varaston-
kierrosta saataisiin kuitenkin jonkinlaista tuntumaa, haettiin 10 liikevaih-
doltaan suurinta nimikettd. Ndiden yhteenlaskettu osuus ostoista on 18 pro-
senttia eli reilu kuudennes. Tavoitteena oli saada A-ryhmén kiertonopeu-
deksi véhintaén 6, jolloin tuotteet odottaisivat Steralla hyllyssé enintdén 2

kuukautta ennen tuotantoon ottoa.

ABC toukokuussa 2016, liikevaihto viimeisen 12 kuukauden aikana (kuvio

17).
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ABC liikevaihdosta 5/2016

Liikevaihto, % _
0% 20% 40 % 60 % 80 % 100 %

mA85 mB10 mC5

Kuvio 17. ABC 12 kuukauden liikevaihdosta.

Toiminnanohjausjarjestelmasta tulostetun raportin mukaan varastossa on
kyselyhetkelld (5/2015) 2152 eri nimikettd. Kaikkia nimikkeita kattavaa in-
ventointia ei ole tehty. Osa on inventoitu tdna vuonna, osa viime vuonna ja

loput aiemmin tai ei ollenkaan.
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