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THVISTELMA

Opinnaytetyon tarkoituksena oli luoda tuoteluokitus Peikko Finland Oy:n
terasosatehtaalle myynnin ja tuotannon tueksi. Tuoteluokitus koostuu tuotteiden
ominaisuuksien luokittelusta ja tilauskasittelyohjeista.

Opinnaytetyossa kdydaén lapi periaatteita ja menetelmid, jotka ovat kdytossé
Peikko Finland Oy:n terdsosatehtaan toiminnanohjauksessa. Tilauskasittelyohje
perustuu ndihin k&ytdssa oleviin toimintatapoihin. Tiedot toimintatavoista on
saatu keskustelemalla ketjun eri vaiheissa tydskentelevien ihmisten kanssa.

Tuoteluokituksen tavoitteena on helpottaa tilauksen toimituspéivan maarittamista
ja parantaa toimitusvarmuutta. Se myos selkeyttda toimintatapaa, jolla myyja
syottéda tilauksen jarjestelmaan. Tarkoituksena ei ollut tehdd toiminnasta jaykkéa
tai joustamatonta, vaan kuormitustilanteen salliessa toimitusaikaohjeistuksesta
voidaan my0s tarvittaessa joustaa.

Tuoteluokituksen tuloksena toimitusaikakyselyjen maara myynnin ja
tuotannonohjauksen vélill& véheni. Erikoistuotteiden toimitusvarmuudessa ei
tapahtunut merkittdvaa muutosta. Vakiotuotteiden toimitusvarmuus on aina ollut
kohtuullisen hyva.

Asiasanat: toiminnanohjaus, luokittelu, ohje, toimituspéiva
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ABSTRACT

The purpose of this thesis was to create a product classification that serves as a
sales and production support in the steel part factory of Peikko Finland Oy.
Product classification consists of product characteristic classification and
instructions for order processing.

This thesis deals with principles and methods which are presently used in
operation management in the steel part factory. Order processing instructions are
based on these existing operation modes. Information on the operation modes was
gathered by discussions with employees in different positions of the production
chain.

The main goals of product classification is to help to specify the lead time and
delivery date for orders and to improve delivery reliability. Product classification
also helps to clarify procedures that sales people use when they add new orders to
the system. The purpose of product classification was not to make operations
inflexible but flexible whenever capacity and load permit.

As a result of the product classification, the number of inquiries concerning lead
time and delivery date inquiries between sales and production was reduced. For
special products there were no significant changes in delivery reliability. For
standard products delivery reliability has always been quite good.

Key words: operation management, classification, direction, delivery date
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1 JOHDANTO

Nykyaikana, kun tuotteita voidaan valmistaa lahes missa tahansa, tarkeina
Kilpailukeinoina tyokustannuksiltaan halvempiin maihin ndhden on tuotteiden
laatu, toimitusvarmuus ja lyhyt toimitusaika. Lyhyt toimitusaika edellyttdd, etta
yrityksen toiminnanohjaus toimii saumattomasti ja prosesseja kehitetaan

jatkuvasti.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on luoda tuoteluokitus Peikko Finland Oy:n
terasosatehtaalle myynnin ja tuotannon tueksi. Tuoteluokitus koostuu tuotteiden
ominaisuuksien luokittelusta ja tilauskasittelyohjeista. Tilauské&sittelyohjeiden
avulla myynnin on helpompi mééritell& lyhin mahdollinen toimitusaika, johon
tuotanto pystyy sitoutumaan. Tamén toivotaan véhentavan toimitusaikakyselyjen
maarédd myynnin ja tuotannonsuunnittelun valilla luoden ndin tyérauhaa
molemminpuolin. Tuotteiden ominaisuuksiin perustuvia luokkia hyddynnetéan
muun muassa toiminnanohjausjarjestelmasta saatavissa
toimitusvarmuusraporteissa ja taloushallinnossa kustannuslaskennassa.

Tavoitteena on toiminnan selkeyttdminen ja toimitusvarmuuden paraneminen.

Aloitin tyon kdymalla 1api periaatteita ja menetelmid, jotka ovat kéytdssa
terdsosatehtaan toiminnanohjauksessa. Olen keskustellut prosessin eri vaiheissa
tydskentelevien ihmisten kanssa, miké on auttanut hahmottamaan koko
tuotantoprosessin kokonaisuutta. Naiden kaytdssa olevien menetelmien
perusteella pystyttiin laatimaan tilauskasittelyohjeistus. Tuntuman tyon aiheeseen
olen saanut toimiessani yrityksessa tuotannonsuunnittelijana vuodesta 2001
lahtien. Tyo6tani on ohjannut yrityksen puolelta Steering and purchase manager

Jarno Pelkonen.



2 PEIKKO FINLAND OY

Peikko on betonirakenteiden liitososiin ja liittorakenteisiin erikoistunut vuodesta
1965 lahtien toiminut perheyritys. Peikko Groupilla on myyntitoimistot l&hes 30

maassa Euroopassa, Pohjois-Amerikassa ja L&hi-idassé. (Peikko 2014.)

Peikko Finland kuuluu Peikko Groupiin. Peikko Group ty6llistaa
maailmanlaajuisesti noin 1 000 henke&. Suomessa Peikon palveluksessa on noin
250 henkead. (Peikko 2014.)

Peikko Groupin ja Peikko Finlandin paékonttori sekd Suomen tehtaat sijaitsevat
Lahdessa. Tuotteita valmistetaan Suomen tehtaiden lisdksi myos Liettuan, Kiinan,
Saksan ja Slovakian tehtaissa. Peikolla on myds pienemmat tehtaat USA:ssa, 1so-
Britanniassa, Saudi-Arabiassa, Yhdistyneissa Arabiemiirikunnissa ja Venéajalla.

Tavoitteena on johtava markkina-asema ja kannattava kasvu. (Peikko 2014.)

Peikko panostaa vahvasti tuotekehitykseen. T&K-toiminnassa tyoskentelee noin
30 henkil6, joiden tehtavand on kehittda tuotteita ja teknisié ratkaisuja lisdarvon
tuottamiseksi asiakkaille. Yhtion palveluksessa toimii noin 200 insindoéria ja nelja
tekniikan tohtorin tutkinnon suorittanutta. Tuotteille on mydnnetty yli 100 teknista
hyvéaksynta, jotka ovat joko maakohtaisia tai eurooppalaisia (ETA).

(Peikko 2014.)

Tavoitteena on johdonmukaisesti toimittaa korkeaa laatua ja tydskennella
ympadristotietoisella tavalla. Peikolla on 1SO 9001:2008 ja ISO 14001:2004
mukaisesti sertifioidut laatu- ja ympéristojarjestelmét. Peikko Finland Oy:n
tuotanto, samoin kuin muiden Peikon paétehtaiden tuotanto, on sertifioitu EN
3834-2 mukaisesti. Paivittaisessa toiminnassa panostetaan tyoturvallisuuden

jatkuvaan parantamiseen. Tavoitteena tapaturmaton toiminta. (Peikko 2014.)



3 TOIMINNANOHJAUSPERIAATTEET

Aikaisemman tuotannonohjauksen sijaan kaytetadn nykyaan yleisesti k&sitetta
toiminnanohjaus. Toiminnanohjaus sisaltda seka myynnin, tuotesuunnittelun,
hankinnan, tuotannon etta jakelun ohjausta. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri &
Miettinen 2005, 397.)

Toiminnanohjauksen tehtdvana on ohjata ja organisoida yrityksen resurssien
kayttoa pyrkien kustannusten minimoimiseen, hyvaan laatuun, korkeaan

tuottavuuteen ja toimitusvarmuuteen (Haverila ym. 2005, 402).

3.1 Kapasiteetti

Kapasiteetti on tuotantoyksikon enimmaissuorituskykya kuvaava mittari, jonka
hallinta perustuu ty6pisteen kapasiteetin seké suunniteltujen téiden
kuormitukseen. Kapasiteetin korkeaan tuottavuuteen pyritdan suunnittelemalla
tuotantoerdat niin, ettd keskeiset resurssit ovat mahdollisimman tehokkaassa
kaytossa. Todellinen kaytettavissa oleva kapasiteetti on usein vain 50 — 90 %
teoreettisesta maksimikapasiteetista. Syyna siihen on erilaiset hairiot, huoltotyot,
materiaalipuutteet ja sairaudet. (Haverila ym. 2005, 399 - 400, 402.)

3.2 Lé&paisyaika

Kokonaislapéisyaika kuvaa aikaa, joka kuluu tilauksen saannista toimitukseen.
Aikaa, joka kuluu tuotteen valmistuksen aloittamisesta tuotteen valmistumiseen,
kuvaa valmistuksen lapdisyaika. Kuten kuviosta 1 voidaan todeta, se ei kuvaa
tuottavuutta tai tuotteen vaatimaa valmistusaikaa, koska valtaosa ajasta on

odotusaikaa.

Ty0 saapuu

osastolle Asetusaika Odotus Odotus ;:iiztus- Ty6 padttyy
| l | [
l Ol | |00 ]
t f t t
Aloitus Vaiheaika Kuljetus Vaiheaika

KUVIO 1. Tuotteen l&pdisyajan rakenne (Haverila ym. 2005, 401)



Lyhyilla 1apéisyajoilla vaikutetaan merkittavasti yrityksen kilpailukykyyn,
tuotantoon sitoutuneeseen pddomaan ja toimitusvarmuuteen (Haverila ym. 2005,
402).

Asiakasohjautuvassa tuotannossa lapaisyajan lyhentdminen
vaikuttaa suoraan toimitusaikaan. Varasto-ohjautuvassa
tuotannossa lyhyet lapaisyajat mahdollistavat varastojen
taydentamiset nopeasti jolloin haluttu palvelutaso voidaan
saavuttaa pienemmilla varastoilla. (Haverila ym. 2005, 404.)

Keinona valmistuksen l&péisyajan lyhentamiseen on valmistuserien koon
pienentdminen, joka edellyttdd lyhyité asetusaikoja. Asetusaika on aika, joka
kuluu tyopisteelld vaihdettaessa tuotteesta toiseen muodostuen muun muassa
tyokalujen, ohjelmien ja raaka-aineiden vaihdosta. Pienien erien valmistaminen ei
ole taloudellisesti kannattavaa, jos asetusajat ovat pitkat. Turhien valivarastojen
poistaminen eri tyovaiheiden vélilla, materiaalivirtojen selkeyttdminen ja
tyopisteiden jérjesteleminen valmistusvaiheiden mukaiseen jarjestykeseen

lyhentad myos lapéisyaikaa. (Haverila ym. 2005, 406.)

3.3 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjausprosessi etenee periaatteessa selkedsti vaiheittain. Tavallista
kuitenkin on, ettd tuotantotoiminnassa tapahtuu usein asioita, joiden vuoksi
joudutaan tekemaan uudelleensunnittelua, kuten esimerkiksi materiaalipuutteita ja
konerikkoja. (Haverila ym. 2005, 409.)

Ylimman tason suunnittelu, kokonaissuunnittelu, perustuu yrityksen
menekkiennusteisiin, tilauskantaan ja varastotilanteeseen. Sen perusteella voidaan
suunnitella tuote- ja materiaalivarastojen tasot, tehdd sopimukset alihankkijoiden
ja tavarantoimittajien kanssa ja tarkistaa mahdollinen lisdhenkil6kunnan tarve.
(Haverila ym. 2005, 412.)

Seuraava askel kohti tarkempaa suunnittelua on karkeasuunnittelu. Siina
méaéritell&&n tuotannon vaatimat resurssit ja tehd&én suunnitelma niiden kaytosta.
Padhuomio on resurssien sopeuttamisessa menekkia vastaavalle tasolle.

Tarvittaessa resursseja voidaan joko lisaté tai vahentdd. (Haverila ym. 2005, 415.)



Hienosuunnittelu on valmistuksen yksityiskohtaista suunnittelua, jonka
perusteella tuotteet valmistetaan. Se tehdéaan tavallisesti aikajanteelle yhdesta
paivasta viikkoon. Todellisena vitsauksena hienosuunnittelussa ovat erilaiset
hairi6t, joiden johdosta uudelleensuunnittelua joudutaan tekemaan hyvinkin
lyhyella aikajanteelld. Tyojonot pyritdan luomaan niin, ettd paastaan hyvaan

toimitusvarmuuteen ja korkeaan tuottavuuteen.

Tuotannossa, jossa asetuskustannukset ovat korkeat,
hienosuunnittelun keskeisend tavoitteena on on asetusaikojen ja
—kustannusten minimointi. Tuotantoeria yhdistamalla pyritaan
vahentdmaan asetusten maaraa. Valmistuksen erakokojen
kasvattaminen voi kuitenkin johtaa l&apaisyajan pitenemiseen ja
toimitusvarmuuden heikkenemiseeen. (Haverila ym. 2005, 418.)

3.3.1 Tyont6- ja imuohjaus

Tydntdohjaus on menetelmé, jossa tuotantoerd “tyonnetddn” tuotannon ldpi. Se on
hyva menetelmd, jos valmistusprosessi on selkeé ja hallittavissa oleva. Pitkissé
valmistusketjuissa ongelmaksi saattaa muodostua vélivarastojen muodostumiset,
jotka vaikeuttavat valmistuksen suunnittelua ja hallintaa ja pidentévat
lapaisyaikoja. (Haverila ym. 2005, 422 - 423.)

Imuohjauksen periaate on, etté osia ja tuotteita valmistetaan vain tarpeeseen ja
kukin valmistusvaihe tilaa tavittavat nimikkeet aikaisemmalta vaiheelta.
Kéytanndssa tama toteutetaan pienten, nopeasti kiertavien valivarastojen avulla.
Ongelmia aiheuttavat hairiot yhdessakin tydvaiheessa, koska ne pysayttavat koko

tuotantoprosessin. (Haverila ym. 2005, 422 - 423.)

Tyonto- ja imuohjausta voidaan hyvalla menestykselld kayttaa sekaisin.
Esimerkiksi tilauksen aikataulu suunnitellaan tyontdohjauksella ja osien valmistus
imuohjauksella. (Haverila ym. 2005, 422 - 423.)

332 JIT

JIT tulee sanoista just in time, ja se on suomeksi k&antynyt muotoon JOT eli juuri
oikeaan tarpeeseen. Menetelman esikuvana on Toyota Motor Companyn



tuotantoajattelu, jossa tavoitteena on lyhyet l&péisyajat ja minimaaliset varastot.

(Karjalainen, Blomqvist & Suolanen 2001, 11.)

Kuviossa 2 on kuvattu vaiheita, jotka ovat edellytyksené JIT-tuotantoon

paasemiseksi.

aikojen
lvhenta-
minen

Asetusaikojen lvhentdminen

Erdkoon pienentaminen

Tuotantoketjun
mukainen layout

Valivarastojen
pienentaminen

Tarpeen perusteella
tapahtuva tuotannon
ohjaus ja ajoitus

Toiminnan
laadun
kehittiminen

KUVIO 2. JIT-tuotannon kehittdmisen vaiheet (Haverila ym. 2005, 429)

Lahtokohtana JIT-tuotannolle on asetusaikojen lyhentdminen. Tuotannon layout

suunnitellaan tuotteen tyonkulun mukaiseksi, jolloin valivarastoinnin tarve

pienenee ja tuotteita valmistetaan vain valittémaan tarpeeseen.

Menetelma edellyttda tuotannolta korkeaa laatutasoa, koska virheet pysayttavéat

helposti koko tuotannon. Toisaalta virheet ja virheiden syyt on helppo tunnistaa

tuotannon nopeuden ja selkeyden vuoksi. (Haverila ym. 2005, 428 - 429.)




4  TOIMINNANOHJAUKSEN NYKYTILAN MAARITYS

Peikko Finland Oy:ssa otettiin kdyttoon toiminnanohjausjarjestelma ERP
(Enterprice Resource Planning) asteittain eri yksikoissa vuosien 2006 ja 2008

valilla. Sovelluksena on Microsoft Dynamics Ax (aiemmin Microsoft Axapta).

ERP-jarjestelmassa on yksi yhteinen tietokanta, joka tarkoittaa, ettd kerran
jarjestelmaén syotetty tieto on kaikkien kéytettdvissa. Tiedon valitys eri osastojen,
kuten myynnin, hankinnan, tuotannon ja talouden, vélill& helpottuu, tehostuu ja
reaaliaikaistuu. Se helpottaa tuotannonohjausta ja materiaalivirtojen seurantaa ja
nain lyhent&a tilaus-toimitusketjun lapimenoaikoja ja tehostaa materiaalivaraston

ohjausta.

Keskeisella sijalla on erilaisten tilastojen ja raporttien tuottaminen ERP:sté siihen
tilaus-toimitusketjun eri vaiheissa syotettyjen ja tallentuneiden tietojen
perusteella. Niill& seurataan muun muassa tuotannon tehokkuutta, koneiden
kayttOasteita ja toimitusvarmuutta. Niistd voi myds havaita mahdollisia epédkohtia

toiminnassa.

4.1 Myynti

Myynti vastaanottaa tilauksen joko puhelimitse tai sahkopostin valityksella.
Myyjé varmistaa tilauksen toimitukseen, maaraan ja laatuun liittyvét asiat
asiakkaalta, tarkistaa tuotteiden saldot jarjestelmasta ja tarvittaessa neuvottelee
toimitusajasta tuotannonsuunnittelijan, hankinnan tai lahettdmon kanssa. Lopuksi
myyja syottdd ja vahvistaa tilauksen toiminnanohjausjarjestelmaén. Kuviossa 3 on

kuvattu varastoitavan tuotteen myyntiprosessi.

Mikali varastoitavilla tuotteilla on vapaata saldoa, ennen klo 13.00:a syotetyt
kotimaan tilaukset ehtivét vield saman péivan toimitukseen. Sen jalkeen syotetyt

siirtyvét seuraavalle paivalle.
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KUVIO 3. Prosessikaavio: varastoitavan tuotteen myynti

Asiakasraataloidyt spesiaalituotteet ohjautuvat kuvion 4 mukaisesti. Myyja
varmistaa tuotannonsuunnittelusta, mille paivélle voi luvata toimituspaivén,
syottda tilauksen jarjestelmaan, liittdd valmistuskuvan ja tarvittavat lahtotiedot
(laadulliset erikoisvaatimukset, toimitukseen ja pakkaukseen liittyvét vaatimukset,
erikoismateriaalin ostotilausnumero.) Tarvittaessa myyja kayttaa piirtajien

tyopanosta tilauksen valmistuskuvien piirtoon.

Kéytanndssa myyja syottaa usein tilauksen jarjestelmaan, vaikka kaikki tarvittavat
lahtdtiedot eivat olisi vield tiedossa. Esimerkiksi valmistuskuva saattaa olla vield
piirrossa. Pyrkimyksend myyjalla on saada tilaus mahdollisimman nopeasti

tuotantoon ja varmistaa, ettd asiakas saisi tuotteensa haluamanaan péivana.
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KUVIO 4. Prosessikaavio: erikoistuotteen myynti

Vientitilauksille on sovittu toimituspdivat maakohtaisesti rahtikustannukset
huomioiden. Puoleenpdivddn mennessa syotetyt tilaukset EU-maihin saadaan
seuraavana paivand matkaan, EU:n ulkopuoliset maat vievét 1 - 2 viikkoa ennen
kuin tilaus on lahetettavissa. Vientitilauksista pidetaan péaivittdinen
toimituspalaveri, johon osallistuvat myynnin, tuotannonsuunnittelun ja lahettamon

edustajat.

4.2  Tuotesuunnittelu

Yrityksen valitsemasta tuotekehitysstrategiasta riippuu milla tavalla tuotekehitysta
yrityksessa toteutetaan. Strategiat ovat edelldkavija, seurailija tai kopioija.
Edelldkavija panostaa vahvasti tuotekehitykseen ja tutkimukseen. Tekninen
osaaminen on korkealla tasolla, ja yritys tuottaa markkinoille saanndllisesti uusia
tai paranneltuja tuotteita. Seurailija pyrkii kehittdméan edelléakéavijan kehittdmista
tuotteista omat versionsa ja valttdmaan néin suuret panostukset kehitykseen ja

niihin liittyvat riskit. Kopioijat kopioivat tuotteet suoraan kehittaviltd yrityksilté ja
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keskittyvat niiden valmistustekniikkaan ja kustannustehokkuuteen saavuttaen
hyvan kilpailukyvyn. (Haverila ym. 2005, 270.)

Peikolla on edelldkavijan tuotestrategia. T&K-toiminnassa tydskentelee noin 30
henkil®4, joiden tehtavana on kehittdd uusia tuotteita ja teknisia ratkaisuja tai
parannella olemassaolevia. Yleisimpiin suunnitteluohjelmiin on saatavilla
valmiita komponentteja ja blokkeja Peikon tuotteista. Lisaksi suunnittelijoiden
avuksi on rakennettu Peikko Designer 3D -rakennesuunnitteluohjelma Peikon

ratkaisujen suunnitteluun.

4.3 Hankinta

Hankintatoimella ja materiaalivirtojen hallinnalla on merkittéava rooli tilaus-
toimitusprosessissa. Samalla kun prosessin aikajanteita on lyhennetty, varastojen
kokoa on pyritty pienentdmaan. Jotta haluttua palvelutasoa voidaan yllapitaa ja
toisaalta pitad materiaalihallinnan kokonaiskustannukset minimissg, edellyttéa se
materiaalitoimintojen tehokasta organisointia ja hallintaa. Kuviosta 5 néhdaan,
miten varastojen pienentdminen laskee varastointikustannuksia, mutta riskind on

puute- ja hankintakustannuksien nousu. (Haverila ym. 2005, 443 - 444.)

Varastointikustannukset

- PR

Palvelutaso

KUSTANNUKSET

Puutekustannukset

VARASTOJEN KOKO

KUVIO 5. Varastojen koko ja kustannukset
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Lopputuotteiden tilauskannan ja menekkiennusteiden pohjalta materiaaleille on
mitoitettu varastotasot ja asetettu jarjestelméan halyrajat, jotka laukaisevat
ostoehdotuksen hankinnalle. Hankinnan toimintaa on kuvattu kuviossa 6.
Hankintatoimen johtaja neuvottelee vuosisopimukset ja sopii yhteisista

pelisadnndista paatoimittajien kanssa.

Materiaaleja, joita ei varastoida, tilataan asiakastilauksille tarpeen mukaan.
Hankinta informoi myyjéé erikoismateriaalin toimituspdivasta, jota myyja kayttaa

asiakastilauksen toimitusajan maarityksessa.

Osa puolivalmisteista on ulkoistettu hankittavaksi alihankintayrityksista. Niista
syntyy ostoehdotus hankintaan joko halyrajan alituksesta tai asiakastilauksen

pohjalta.
Purchasing —
prapasal fram et
AX
Y
Check the
Follow-up of the
Local appraved Set an arder ordzr .........
purchaser active suppliers
H
I

. —_— Supply the

KUVIO 6. Prosessikaavio: hankinta

4.4  Tuotannonohjaus

Tuotannonsuunnittelija muokkaa padajoituksessa syntyneet tuotantotilaus-
ehdotukset ty6jonoiksi toiminnanohjausjarjestelma Axaptaan kuvion 7 mukaisesti.
Tavoitteena on suunnitella tydpisteiden tydjonot siten, etté tilaukset valmistuvat
asiakkaille sovittuna aikana ja etta varastoitavien tuotteiden saldot pysyttelevét

niille madritellyissa rajoissa. Tehokkuutta haetaan minimoimalla tuotevaihdot.
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Tuotannonsuunnittelijan velvollisuus on tuotantotilausten valmistumisen
seuraaminen yhteisty0ssé tyonjohdon kanssa ja myynnin informoiminen

mahdollisista myohastymisista tai ongelmista tilauksiin liittyen.

Crder
SalES Order ready fUr
|0§}i§g_‘;}0 manufacturing
Gives purchasing

AX-mann proposals

ERP scheduling to purchasing
department

Purchasing
process
Y

Mal;_es thedstrulctL:ntes, Release

Waork routing and taicLares modified &

planner the manufacturing e specials for

times for maodified production

and special products
|
Planned productian . :
Production orders to be N %;%?;'ty rSOC dhui?i%mngrzfer
planner confirmed to real g P .
production orders queue arrangement to manufacturing

KUVIO 7. Prosessikaavio: tuotannonsuunnittelu

Myynnisté osa tuotteista valmistetaan asiakkaan tarpeiden ja toiveiden mukaisesti.
Naille asiakasraataloidyille tuotteille ei ole olemassa vakionimikkeitd Axaptassa
vaan niille taytyy luoda tuoterakenne ja valmistusreitti ké&sin. T&st4 vastaa
tyonsuunnittelija. Tietyntyyppisille tuotevariaatioille on luotu konfiguraattori,
joka tekee reitin ja rakenteen myyjan jarjestelmaan syottamien valintojen
perusteella, mutta siindkin tapauksessa tydnsuunnittelija vapauttaa

tuotantotilauksen tuotantoon.

Tyonjohto yllapitaa tuotannon edellytyksia ja reagoi muuttuviin tuotanto-
olosuhteisiin, joita aiheuttavat useat tekijat, esimerkiksi tyontekijoiden poissaolot,
konerikot, materiaalipuutteet ja saldovirheet. N&ihin muutoksiin on reagoitava
nopeasti, jotta tilausten toimitusajat eivat venyisi. Tyonjohto vastaa tehtaan
yleisesta jarjestyksesté ja siisteydestd. Heidan vastuualueeseen kuuluu myds

tyontekijoiden ammattitaidon yllapito ja tehtaan henkildstosta huolehtiminen.
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Kaikki tuotannosta vastaavat henkilot tekevat tiivista yhteistyotd, ja tyo vaatii
jatkuvaa yhteydenpitoa tiiminvetgjiin, myyntiin ja hankintaan.

Axaptassa tuotantotilaukset kulkevat tydpisteiden valilla niille luodun reitin
mukaisesti. Tyopisteella tydskentelevéan henkilén velvollisuus on varata ja aloittaa
tyojonosta aina ylin rivi. Tuotannonsuunnittelija on ne siten jonoon jérjestanyt.
Mikali tyontekija ei jostain syysta voi aloittaa ylinté rivia, hanen tulisi informoida
siitd tyonjohtoa tai tuotannonsuunnittelijaa. Téllaisia syita ovat esimerkikisi
saldovirheet ja tavaran hukkuminen. Tyontekijat kuittaavat tyoén Axaptaan, jolloin
siité siirtyy tietoa jarjestelméan valmistumisasteen ja tuotantokustannuksien
(tyoaika, materiaalikulutus) osalta. Tuotteen valmistumista voidaan nain seurata
reaaliaikaisesti tuotantoketjun edetessé. Viimeisen tydvaiheen valmistuttua

tuotteet siirtyvat lahettdimdon, jossa ne pakataan ja lahetetdan asiakkaalle.

Tarkeand osana koko tuotantoketjussa on laadunvarmistus. Se alkaa jo materiaalin
saapumisesta materiaalivarastoon ja jatkuu jatkuvana laaduntarkkailuna eri
tybvaiheissa. Ensimmaisessa tyovaiheessa, jossa raakamateriaalia kulutetaan,
syotetadn jarjestelmaan materiaalissa oleva sulatusnumero. Ndin varmistetaan

materiaalin jaljitettdvyys myos mahdollisissa laatupoikkeamissa.

45 Jakelu

Logistiikan keskeisena tehtavana on saada oikea tuote, oikeaan paikkaan ja
oikeaan aikaan mahdollisimman kustannustehokkaasti. Kuljetustenohjauksella
varmistetaan asiakkaalle paras mahdollinen aika-, paikka- ja kustannushyoty.
(Hokkanen, Karhunen ja Luukkainen 2010, 191,)

Lahettamon tyontekijat tulostavat jarjestelmésta kerdysluettelon, jonka mukaan he
keraavat tilauksen tuotteet. Osa tuotteista on tuotannosta valmistunut valmiina
vakioerapakkauksina, osan lahettdmon henkilostd pakkaa. Lopuksi tuotteet
kuitataan jarjestelméan keratyksi.

Ajojérjestelija tilaa edellisend pdivana seuraavan paivan kuljetukset
kuljetusyrityksilta. Liséksi Peikolla on kaksi omaa kuorma-autoa, jotka ajavat

paivittdin vakioreittiaan.
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Erityisesti vientitilausten osalta on ensiarvoisen tarkeéd, etta ajojarjestelija on
selvilla tilausten valmistumisajankohdasta tuotannosta. Sen johdosta péivittainen

toimituspalaveri on tarpeen. Lahettdmon toimintaa on kuvattu kuviossa 8.
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the bil of camiage to the driver

Daily meetings

regarding expart
Erpart A Prepare export
asé\stant S documentation

transportation
Load the
Collector tuck
y

Financial h

department

KUVIO 8. Prosessikaavio: lahetys
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5 TOIMINNASSA HAVAITUT ONGELMAT

Myynnin kasvun seurauksena koettiin sek& myynnissa etté4 tuotannonohjauksessa
ty6laaksi ja hankalaksi maaritelld asiakastilaukselle lyhin mahdollinen
toimituspdiva, johon tuotanto voisi sitoutua. Péivittdinen puhelimen ja
sahkopostin vélityksella kaytava toimituspéivan selvitystyé myynnin ja
tuotannonohjauksen valill& sitoi myynnin ja ohjauksen tyGaikaa ja sitd haluttiin

vapauttaa varsinaiseen myynti- ja ohjaustyohon.

Tyon- ja tuotannonsuunnittelussa oli lisaksi aika ajoin ongelmana tilaukselta
puuttuvat lahtotiedot, kuten esimerkikisi valmistuskuva. Myyja oli syottanyt
tilauksen jarjestelméan etuajassa varmistaakseen sen nopean tuotantoon menon.
Puuttuvat laht6tiedot estavat kuitenkin tilauksen vapauttamisen tuotantoon ja
viivastyttavat nain sen aloittamista tuotannossa. Samalla tilauksella saattoi olla
tuotteita, jotka otettiin suoraan varastosta ja lahettdmo oli aloittanut niiden
kerdamisen. Sen jalkeen oli hankalaa endd muuttaa jarjestelmaén niiden
tuoterivien toimituspdivaa, joita ei saatu ajoissa valmistukseen, ja ne jaivét
myohésiksi tilausriveiksi heikentdméén toimitusvarmuutta. Myynnin ja tuotannon
vélille haluttiin selkedt ja kuvatut tuotteen ominaisuuksiin perustuvat

toimitusaikaohjeet.
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6 TUOTELUOKITUS

Toiminnan sujuvoittamiseksi paatettiin laatia tuoteluokitus, joka koostuu

tilauskasittelyohjeesta ja tuotteiden ominaisuuksien luokittelusta.

6.1 Tuotteiden luokitus

Axaptaan on nimetty ja numeroitu lukuisa mééara eri nimikkeita. Niita 10ytyy
jarjestelmasta yli 14 700 kappaletta. Aktiivisessa kaytdssé niista on alle 6 600
kappaletta. Terdsosatehtaassa, jota tdma opinnédytetyd kasittelee, aktiivisia
nimikkeitd on noin 4 300 kappaletta. Néaista nimikkeista vakiolopputuotteita on
noin 1 300 kappaletta, joista talla hetkelld itsevalmistettavia on noin 400
kappaletta ja loput hankittavia, 1ahinné Peikon Liettuan, Kiinan, Slovakian ja
Saksan tuotantolaitoksista. Puolivalmisteita terdsosatehtaan nimikkeist& on noin

1 000 kappaletta. Niist4 on noin 700 kappaletta itsetuotettavia ja loput hankittavia.
Hankittavat puolivalmisnimikkeet ovat esimerkiksi ruuveja, muttereita, aluslevyja
ja ohutlevytuotteita. Loput noin 2 000 nimikettd ovat erilaisia materiaaleja ja

my0s nimikkeitd, jotka ovat aktiivisia, mutta joilla ei ole vield mitdén tapahtumia.

Nimikkeiden takana on perustietoja, joiden oikeellisuus on ohjauksen kannalta
hyvin tarkead. Téllaisia perustietoja ovat esimerkiksi nimikkeelle asetettu reitti ja

rakenne ja varastonhallintaan ja saatavuuteen maaritellyt asiat.

Useimmiten Axaptasta haetaan haluttua nimikettd suodattamalla nimikkeen
nimelld tai nimiketunnuksella tai vain jollakin osalla niistd. Kuviossa 9 on
suodatettu nimelld SBKL alkavat nimikkeet. SBKL on kiinnityslevy, josta 1oytyy
eri kokoja ja eri materiaalivaihtoehtoja. Kuviosta nahdaan nimikkeen taustalla

olevia perustietoja ja erilaisia valikkoja, joista 10ytyy tietoa nimikkeesté.
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KUVIO 9. Nakymé& Axaptassa

Vakiolopputuotteet on luokiteltu ohjaustyypin mukaan joko itsetuotettavat
Finneed- ja Finstock-tyypeiksi, ostettavat FinneedP- ja FinstockP-tyypeiksi.
Finneed tyypitetyt tuotteet valmistetaan vain tilauksesta. Finstock tyypitetyilla
tuotteilla on halytysrajoilla ohjattavat maéaritellyt varastotasot. Kuvio 10 selvent&a
vakiotuotteiden luokittelua. Asiakasraataloidyt erikoistuotteet ovat tyyppia
Finspecial. Naita luokkia hyddynnetddn muun muassa
toiminnanohjausjarjestelmastd saatavissa toimitusvarmuusraporteissa ja

taloushallinnossa kustannuslaskennassa.
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#’f "y rd Y
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4 — — ¥

VAIN TILAUKSESTA HALYTYSRAJOILLA OHJATUT
VALMISTETTAVAT VARASTOT

KUVIO 10. Vakiotuotteiden luokittelu
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Lis&ksi tuotteet on jaoteltu vuosikulutukseen perustuen ABC-luokkiin. Selvasti
suurin myynti noin 80 % on A-luokan tuotteilla, joita on noin 20 % nimikkeistéa.
B-luokan tuotteisiin kuuluu noin 30 % nimikkeista ja C-luokkaan kuuluu loput
50 % nimikkeista.

6.2 Erikoistuotteiden tilauskésittelyohje

Erikoistuotteeksi luokitellaan tuote, joka jollakin tavalla poikkeaa vakiotuotteesta.
Siind voi olla vain pieni eroavaisuus vakiotuotteeseen, tai se voi olla taysin
erikoinen, johon mahdollisesti joudutaan tilaamaan myds erikseen

erikoismateriaalit.

Kuvion 11 mukaisesti lyhin toimitusaika, 3 tyopaivad, pystyttiin lupaamaan
tuotteelle, joka valmistetaan omista, varastossa pidettavistd materiaaleista tai
puolivalmisteista, ja jonka valmistuksessa on vain yksi tydvaihe. Téhéan joukkoon
kuuluvat myos vakiotuotteen muunnokset, joille tavallisesti on rakennettu
konfiguraattori. Konfiguraattori on myynnin tyokalu, johon tietyt muuttuvat arvot
syottdmalla, konfiguraattori luo tuotteesta tilausrivin, jolle on syntynyt

tuoterakenne, valmistusreitti ja -piirustus jarjestelmaan.

5 tyOpéivaa on varattava toimitusajaksi tuotteelle, joka valmistetaan varastossa
olevista materiaaleista tai puolivalmisteista, ja jossa on useampi kuin yksi
tyovaihe ja rakenteessa useita osia. Joissakin tapauksissa tuotteilla on
konfiguraattori, mutta yleensa tydnsuunnittelija rakentaa tuotteelle reitin ja

rakenteen.

Molemmissa tapauksissa, jos materiaali tai puolivalmiste taytyy hankkia,
toimitusaika lasketaan materiaalin toimituspéivasta eteenpdin. Mikali tuotteelle
tehdaén lopuksi pintakasittely alihankinnassa, lasketaan toimitusaikaa liséa edell&
mainittujen 3:n tai 5:n tyopaivan paalle maalauksen tai hapotuksen osalta 4
tyopaivaa, sinkityksen osalta 6 ty0péaivaa, tai jos kyseessa on kierrepultti,
sinkitykseen on varattava 10 tyOpdivaa.
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ERIKOISTUOTTEET
FINSPECIAL
VARASTOITAVAT MATERIAALIT TAI HANKITTAVAT MATERIAATIT TAI
PUOLIVALMISTEET PUOLIVALMISTEET

LASKENTA ALKAA MATERIAALIN
SAAPUMISESTA

WVAIN 1 TYOVAIHE USEAMPI TYOVAIHE,
FAKENTEESSA VALMISTETTAVIA OSIA

TOIMITUSAIEA TOIMITUSAIKA
3 TYOPAIVAA 5 TYOPATVAA

PINTAKASITTELY ALTHANKINNASSA-
MAALAUS: +4 TYOPAIVAA
HAPOTUS: +4 TYOPATVAA
SINKITYS: +6 TYOPAIVAA

KIERTEEN SINKISTYS: +10 TYOPAIVAA

KUVIO 11. Erikoistuotteiden tilauskasittelykaavio

Kun tilaus syotetaan jarjestelmaan, on siihen myyjan liitettdva valmistuskuva,
mahdollinen erikoismateriaalin ostotilausnumero ja mahdolliset maalaus-,

pakkaus- tai muut tarpeelliset ohjeet.

Toiminnanohjausjarjestelmé& on asennettu tekemé&én tarvelaskenta joka yo tiettyyn
aikaan. Tarvelaskenta kerda paivan aikana syotetyistd myyntitilauksista ja
ohjausarvoista syntyneet tarpeet materiaaleista, puolivalmisteista ja

lopputuotteista ja luo niista suunnitellut osto- ja tuotantotilaukset.
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Tilauskésittelyohjeessa ensimmaiseksi tyopaivéksi lasketaan yoajon jélkeinen
paiva. Toteutuakseen ndma toimitusajat vaativat, ettd syntyneet tuotantotilaukset
kasitelladn samana paivana ja vapautetaan tuotantoon. Tdma ohje ei ota kantaa
tuotteen tekoaikaan tai maksimi kappalemaaraan, vaan kattaa kaikki niinsanotut
normirivit. Suuret maarét ja erityisen suuritoiset tyot taytyy edelleen sopia
tuotannonsuunnittelun kanssa ja miettid mahdollista tilauksen jaksottamista
useammalle toimituspaivélle. Vakiotuotteiden tilauskésittelyyn ei laadittu
varsinaista ohjeistusta, vaan niiden osalta myyntia jatkettiin vanhojen

toimintatapojen mukaisesti.
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7 ARVIOINTI JA JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetyon tarkoituksena oli laatia tuoteluokitus Peikko Finland Oy:n
terasosatehtaalle helpottamaan myynnin ja tuotannon yhteistyota. Tuoteluokitus
sisdlsi erikoistuotteiden tilauskasittelyohjeen, jonka tarkoituksena oli tehda
myynnille helpoksi erikoistuotteiden toimituspaivan méaarittdminen. Sen toivottiin
vahentévan puhelujen ja séhkdpostikyselyjen maaraa tuotannon ja myynnin vélilla
ja ndin lisdavan tyérauhaa molemminpuolin. Tavoitteena oli, etta liian lyhyella
toimitusajalla lyotyja tilauksia ei jarjestelmasta endé 16ytyisi ja sen johdosta

toimitusvarmuus paranisi.

Kaytannon kokemuksen perusteella voitiin todeta, ettd tilauskasittelyohje toimi
paasaantoisesti hyvin, jos sita kaikki muistivat noudattaa heti tilauksen
syottovaiheesta alkaen. Suurin hyoty oli nahtéavisséa erikoistuotteiden
toimitusaikakyselyjen méarassa, kun monessa tapauksessa myyjéat pystyivat itse
madrittelemaén paivén tilauskéasittelyohjeen mukaan. Vakiotuotteiden osalta, jos
vapaa saldo ei riittanyt tilaukseen, joutuivat myyjéat edelleen selvittdmaan

valmistumisajankohdan tuotannonsuunnittelusta.

Tuotannonsuunnittelijalta vaadittiin edelleen tarkkuutta, jotta tyjonot olivat
optimaalisessa jarjestyksessa siten, etta tilaukset valmistuisivat oikea-aikaisesti
tuotannon tehokkuuden karsiméattd. Tuotanto pystyi yleensa hyvin sopeuttamaan
kone- ja henkildkapasiteetit niin, ettd luvattuihin toimitusaikoihin pystyttiin

vastaamaan.

Tuotannon tyontekijoilta vaadittiin kurinalaisuutta noudattaa annettua ty6jonoa.
Tyontekijoilla on kaytdssa palkkausjarjestelmé, joka tukee tuotannon tehokkuutta,
siten ettd tyolle annetun tydajan alituksesta palkitaan. Tdma saattaa houkuttaa
valitsemaan ty6jonosta tyon, josta saa parhaan hyodyn. Tulevaisuudessa voisi
miettid muutettavan palkkausjarjestelmaa siten, etté luvatussa toimitusajassa

pysymisesté palkitaan.

Kuten liitteestd 1 voidaan todeta, vakiotuotteiden toimitusvarmuus on aina ollut
kohtuullisen hyva. Erikoistuotteiden toimitusvarmuudessa ei tapahtunut juurikaan
muutosta edelliseen vuoteen verrattuna. Sen sijaan vuoteen 2012 verrattuna se on

merkittavasti korkeampi, vaikka erikoistuotteiden kuorma on kaksinkertaistunut
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kyseisend ajanjaksona. Vuoden 2014 toimitusvarmuudessa voidaan ndhda
kesdlomakuukausien kohdalla notkahdus. Toimitusvarmuus paranee kuitenkin

taas syksya ja loppuvuotta kohden.

Syina siihen, etta erikoistuotteiden toimitusvarmuus ei juurikaan parantunut
ohjeistuksesta huolimatta, on muun muassa se, ettd tuotanto ei aina pystynyt
reagoimaan riittdvan nopeasti muuttuviin tuotanto-olosuhteisiin ja edelleen
tilauskannasta 16ytyi lahes péivittdin tilaus, joka oli syotetty liian lyhyella
toimitusajalla, osa epahuomiossa, osa tarkoituksella, myyjan luottaen, etta
tuotanto kuitenkin pystyisi kiristdméan aikataulua. Suuri osa myodhastymisista on
paivan myohastymisid. Tilaus on kylld valmistunut toimituspdivand, mutta sen

verran myohaan, etta toimitus on siirtynyt seuraavalla paivélle.

Liséksi joulukuun 2014 alussa havaittiin virhe parametreissa, joiden perusteella
toimitusvarmuus lasketaan. Toimitusvarmuuteen ei voida laskea jérjestelmaén

syotettyja tilauksia, joita myyja ei ole vield hyvaksynyt ja vahvistanut.

Axapta on kaytdssa lahes koko Peikko Groupissa ja osa tytaryrityksista eri maissa
syottaa itse tilauksen Peikko Finlandilta jarjestelmaan. Axapta antaa
automaattisesti oletuksena toimituspaivaksi saman péivén kuin tilauksen
syottOpaiva, ja usein sitd ei muuteta oikeaksi ennen kuin Peikko Finlandin myyjé

on tarkastanut tilauksen ja vahvistanut sen.

Tassa toimintatavassa ei ole ongelmaa, jos toimitusvarmuus lasketaan
vahvistetuista tilauksista, kuten on ollut myds tarkoitus. Huomioitavaa on, etta
Peikon asiakkaiden kokema toimitusvarmuus on asiakaskyselyjen perusteella ollut

aina sangen hyva.
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Loppuvuodesta 2014 Peikolla aloitettiin projekti, jossa ulkopuolinen yritys laatii

pilottiversion sovelluksesta, joka tuo automaattisen saatavuustarkastelun

myyntiriveittdin. Myyja saa erillisesta saatavuustarkastelutytkalusta ehdotuksen

tilanteissa, joissa vapaa saldo ei riitd toimitukseen pyydettyné péivana. Myyjalle

jatettiin mahdollisuus muokata ehdotettua pdivad, mutta siita ja& informaatiota.

Jalkeenpdin voidaan tarkastella muokattujen rivien maaréé ja arvioida, onko

ohjausarvot oikeellisia. Sovelluksen péatdslogiikassa kaytettiin kuvion 12

mukaisia termejé.

Pilottiversio saatavuustarkastelutydkalusta on tarkoitus ottaa koekayttoon

tammikuussa 2015 muutamalla tarkoin valitulla vakiotuotteella.

Termi

Varaamaton saldo

Vakiotoimitusaika

Maksimimyyntimaara

Puskuriaika

Kuvaus

Nimikkeen varaamaton saldo vakiotoimitusajan
sisélla

Nimikkeelle maéritelty toimitusaika, jonka
mukaisen toimitusajan voi luvata asiakkaalle
rilppumatta varastossa olevasta maarastéa.

Nimikekohtainen enimmaéismaarg, jonka voi
myyda nimikkeelle maaritellyn vakiotoimitusajan
puitteissa. Tieto voi olla yllapidettynd nimikkeen
perustiedoissa, tai tiedon puuttuessa,
maksimimyyntimé&aré lasketaan lennossa
nimikkeen ABC-luokan %-luvun ja nimikkeen
halytysrajan tulona.

Tyopéivien lukumé&éra, joiden kuluessa oletetaan,
ettd toimittaja saa tiedon nimikkeen tilauksesta
kayttoonsa. Tarve puskuriajalle liittyy mm.
tietojarjestelmien valisen tiedonsiirron viiveisiin.

KUVIO 12. Sovelluksessa kaytettyja termeja
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LITTEET

Liite 1. Toimitusvarmuusprosentit vuodet 2012 - 2014
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KUVIO 1. Erikoistuotteiden toimitusvarmuus
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KUVIO 2. Vakiotuotteiden toimitusvarmuus



