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Opinnaytetyé  suoritettin  teknologia-alan  yrityksen  osto-organisaation
paivittaisjohtamisen kehittdmisen projektina. Tutkittaviksi tyotehtaviksi rajattiin
vain tilaus-toimitus prosessiin kuuluvat tehtavat, joita ovat tilausten tekeminen ja
tilauskannan valvonta. Ensimmaiseksi projektissa maaritelldan ostajan tyon
onnistuneen suorittamisen kannalta kriittiset tehtavat. Lean-periaatteiden
mukaisesti pyritdan vahentamaan vaihtelua tehtavien suorittamisessa. Oikeiden
tehtavien ja niiden oikean suorittamisjarjestyksen Idytaminen on avainasemassa
projektin onnistumisen kannalta. Tavoitetilassa joidenkin tydtehtavien tekemista
vahennetaan tai jopa lopetetaan kokonaan.

Projekti toteutettiin tiiviissa yhteistyossa kehityksen kohdehenkildiden kanssa.
Projektirynmaan kuului insin6oritydn tekijan lisaksi osa kohdeorganisaation
henkilbista ja ohjausryhmaan kuului ostopaallikkd seka kehityspaallikkd. Alussa
osallistettin  koko osto-organisaatio mahdollisimman kattavan Iahtétilan
selvittamiseksi. Nykytilan maarittamiseksi pidettiin kysely seka lapikayntitilaisuus.
Tarkeimmiksi osa-alueiksi nousivat jarjestyksessa: 1. Tilauksen tekeminen 2.
Tilauskannan seuranta 3. Materiaalipuutteiden selvittaminen. Projektiryhman
avulla maaritettiin kriittisimpien tehtavien tyodjarjestys ja vaadittavat tyodkalut
niiden suorittamiseksi. Tyojarjestyksen ajatuksena on, etta tehtavan oikea-
aikainen suorittaminen vahentda kuormaa seuraavilta vaiheilta. Laaditun
suunnitelman pohjalta tilattin uusi tyokalu tuotannonohjausjarjestelmaan
tehtavien suorittamista varten. Tyokalulle suoritettiin projektiryhman toimesta
vaadittavat testaukset ja lopuksi kayttoonotto.

Tyon tuloksena saatiin oikeaan tyojarjestykseen kannustava tyokalu, joka
helpottaa seka ostajan itsensa, etta ostopaallikon tydnhallintaa. Muistin varassa
olevat tyotehtavat tuotiin esille, jolloin jatkossa kaikki tehtavat tulee suoritettua
ajallaan. Tydkalun ansiosta paivittaisiin rutiinitehtaviin vaadittava aika vahenee,
jolloin ostajilla jaa paremmin aikaa selvitystoille ja oman tyonsa kehittamiseen.
TyOkalun lisaksi kehitettiin mittarointia parantamaan oston ja sidosryhmien valista
lapinakyvyytta ja tiedonkulkua.
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Thesis was made as a daily management development project for a procurement
department in a company which assembles technical products. Project scope
was limited to procurements main responsibility which is order-deliver process.
Main tasks for purchasing engineer are making orders and managing order back-
log. Project first defines the main tasks that need to be done for successful exe-
cution of procurement. Following lean principles, the goal is to reduce the varia-
tion happening in different ways to work. Finding most critical tasks and best ways
to execute them plays critical role when measuring projects success. Goal is to
reduce some tasks or remove them completely.

Project was performed in tight cooperation with the procurement department.
Project group consisted of some of the purchasing engineers and the thesis
worker. Steering group for project included procurement manager and operations
development manager. In the beginning of the project the whole procurement
was tightly involved to find out the most important tasks. Examining the different
tasks and their importance was made using inquiry and go through session. Most
important tasks were found to be, in order: 1. Ordering 2. Managing order backlog
3. Solving possible material shortages. With the help of the project group were
defined the order and way to execute tasks. Conjecture is that performing tasks
in the right way and order will reduce the amount of work in the following phases.
After defining the work order, an order were made to make the needed changes
to the ERP system. New tool was tested and implemented by the project group.

Outcome of the project is a new tool that encourages to the right way and order
to do the needed tasks. Tool gives better understanding of procurement workload
and eases time management for purchaser and manager. All tasks that were only
performed when remembered are now implemented in the new tool. Daily routine
tasks will need less time and procurement will have more time to do investigations
and develop their own work. In addition to the tool there were implemented new
measures to help manage procurement and improve transparency between
stakeholders.

Key words: lean, daily management, procurement
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon aiheena on operatiivisen ostotoiminnan
paivittaisjohtaminen. Projekti rajataan materiaalin hankinnan kannalta
kriittisimpien tehtavien tutkimiseen ja niiden suorittamisen kehittamiseen.
Tarkoituksena ei ole muokata prosesseja vaan tutkia kokonaisuutta
paivittaisjohtamisen kautta. Opinnaytetyossa kasiteltavaan paivittaisjohtamiseen
kuuluu materiaalin hankkimisen eri vaiheet, joita ovat ostotilauksen tekeminen,

tilauskannan seuranta seka materiaalipuutteiden selvitys.

Ensimmaisena tavoitteena projektille on luoda projektin tekijalle, seka osto-
organisaatiolle itselleen, kokonaiskuva ostotoiminnan paivittaisista tehtavista.
Kokonaiskuvan luonnin kautta I0ydetaan tarkeimmat tehtavat ja parhaat tavat
niiden suorittamiseksi. Usein toistuvien ydinprosessien suorittamisen
helpottaminen ja nopeuttaminen jattaa enemman aikaa keskittya haastavampiin

selvitystehtaviin ja oman tyon kehittamiseen.

Tunnistettuja haasteita ovat tehtavien suorittamisen oikea-aikaisuus ja oikea
jarjestys sekd ongelmatilanteiden kommunikointi sidosryhmien kanssa.
Tavoitteena on luoda tyodkaluja, jotka ohjaavat tydon suorittamista oikeaan
suuntaan seka helpottaa kommunikaatiota, seka sidosryhmista ostoon, etta
toiseenkin suuntaa. Toimintojen oikea-aikainen suorittaminen on tarkeaa
valmistuksen virtaamisen takaamiseksi. Oikeaan ajoitukseen keskittymisen

voidaan olettaa johtavan parannuksiin myds yrityksen taloudellisessa tuloksessa.

Projekti suoritetaan teknologia-alan yritykseen, joka kokoonpanee tuotteita.
Kohdeyrityksen tuotteet ovat monimutkaisia ja koostuvat tuhansista osista.
Tuotantosykleja mitataan viikoissa, eika tunneissa tai minuuteissa kuten
esimerkiksi autotehtailla. Asiakkaita yrityksella on ympari maailman ja eri maissa
olevien saadosten seka erilaisten kayttotarkoitusten vuoksi asiakkaat harvoin
tilaavat taysin samanlaisia tuotteita. Suuri tuotekirjo ja lukuisat optiovaihtoehdot
tuottavat haasteita tuotannon ennustamisessa, joka heijastuu ostoon

ennusteiden vaihtelun kautta.



Kehitysprojekti syntyi tarpeesta ja sita on aloitettu hahmottelemaan ostopaallikdn
kanssa jo kuukausia ennen varsinaisen projektin alkua. Tekijan tyoskennellessa
kohdeosastolla, ei resursseja ollut vapaana nain suurelle kehitystyodlle.
Resurssien vapaudutta projekti voitiin aloittaa ja tekijan lisaksi osa ostajista
osallistettiin projektiryhmaan. Projektin ohjausryhmaan kuului ostopaallikko seka

kehityspaallikko.



2 OPERATIIVINEN OSTOPROSESSI

Ensin on ymmarrettava mita lahdetaan kehittamaan. Osto-organisaation tarkein
tehtava on turvata valmistukseen materiaali ajallaan niin, etta kokoonpanon
virtaus ei karsi. Yrityksen tuottavan toiminnan kannalta varastossa tulisi olla vain
tarvelaskennan mukaiset turvavarastot kattamaan kysynnan ja toimitusten
vaihtelu. Ostajan asiakas on valmistus ja ostolla on suuri vastuu yrityksen

taloudellisen tuloksen kannalta.

Operatiivinen ostotoiminta sisaltda arkirutiinit, kuten tilaamisen, laskujen
tarkastamisen ja toimitusvalvonnan. (Nieminen 2016, 11) Kohdeyrityksessa
ostajille ei siis kuulu strategisen hankinnan tehtavat, kuten toimittajavalinnat.
Strateginen hankinta ja operatiivinen osto tekevat tiivistd yhteistyota, koska
ostajalla on kuitenkin usein paras kasitys toimittajien sen hetkisesta

suorituskyvysta ja hankinnalla taas on paras tieto sovituista ehdoista.

Ostajille kuuluu usein myos tilaus-toimitus ketjuun liittymattomia tyotehtavia,
kuten uusien tuotteiden lapikayntia tai muutoshallintaa. Tassa opinnaytetyossa
keskitytaan kuitenkin vain materiaalin hankintaprosessin, eli tilausten tekemisen

ja seurannan, kehittamiseen.

Kohdeyrityksessa ostajat tekevat kaikki ostotilaukset
tuotannonohjausjarjestelman (ERP) kautta. Lukuunottamatta uusia tuotteita,
ostajalla on ostoehdotuksen saadessaan tiedossa tuotteen toimittaja, hinta ja
toimitusaika. Tavoitteena on tilata osat juuri toimitusajan paahan, jolloin annetaan
toimittajalle ennaltamaaritetty aika toimittaa materiaali, mutta ei tilata liian
aikaisin, jolloin ollaan sitouduttu ostamaan materiaali, myOs niissa tapauksissa,
kun tuotanto-ohjelman muutoksista johtuen materiaali olisi ylimaaraista tai

vaaranlaista.



2.1 Prosessikuvaus

Ostoprosessi lahtee ostoimpulssista, joka tulee ostajalle materiaalitarpeen
seurauksena. Ostaja tekee tilauksen oikeilla tiedoilla ja I|ahettda sen
tavarantoimittajalle. Toimittajan vastuulla on tarkastaa tilaus ja lahettaa
tilausvahvistus. Ostaja tarkistaa tilausvahvistuksessa olevat tiedot ja jos siina on

muutoksia tilaukseen verrattuna, han sy6ttda muutokset jarjestelmaan.

Jos toimittajan ehdottamat muutokset tilausvahvistuksessa poikkeavat
haittaavasti tilauksesta, on ostaja uudelleen yhteydessa toimittajaan ja selvittaa
asian. Ostajan vastuulla on myo0s seurata tilauksen saapuminen ajallaan ja
tehtava mahdolliset toimenpiteet myohastyman koittaessa. Materiaalin

vastaanoton ja mahdolliset reklamaatiot tekevat muut osastot.

Material
receiving

ERP info process

Purchasing
requisifion

|Ye>'|

Procurement

Share of hase
e

f
i
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Sourcing List of preferred)
suppliers

Supplier

KUVA 1. Kohdeyrityksen ostoprosessi.

Ostaja vastaa myds hanelle maariteltyjen nimikkeiden komponenttivarastosta.
On yleista, ettd tuotteet kehittyvat ja talldin joitakin osia ei enda tarvita tai
kokoonpanopaikkaa muutetaan, jolloin ostajan tulee reagoida varastoinnin

muutoksiin.



2.2 Oston vaikutus sidosryhmiin

Oston toiminta vaikuttaa suoranaisesti logistiikkaan seka valmistukseen. Lisaksi
osto tekee yhteistyota suunnittelun, tuotannonohjauksen seka hankinnan kanssa.
Kaikkien edellamainittujen osastojen valinen yhteistyo on tarkeaa, mutta tassa
opinnaytetyossa keskitytaan osastoihin, joihin oston toiminnalla on suoranaista

vaikutusta.

Logistiikkaorganisaation tehtavana on hallita materiaalivirtaa yrityksen sisalla.
Tehtaviin  kuuluu tavaroiden vastaanottaminen seka osien keraaminen
valmistukseen. Oston toiminta vaikuttaa suoranaisesti varastossa olevaan
tavaramaaraan, jonka kasvaessa lilan suureksi logistiikan tyd hankaloituu.
Varastolla on rahamaaraisten tavoitteiden lisaksi fyysiset rajat sen suhteen
paljonko materiaalia voidaan varastoida ja rajojen ylittyessa sailytysta joudutaan
tekemaan muualla, kuin sille varatuilla paikoilla, mika taas voi pahimmillaan
johtaa vaaratilanteisiin trukkilikenteen joutuessa vaistamaan vaarin varastoituja

tuotteita.

Edellamainittujen haasteiden lisdksi kohdeyrityksessa on tunnistettu, etta
useammassa paikassa saman materiaalin  varastointi  hankaloittaa
varastohenkildston paivittaista tekemista seka fifon (First In First Out) toteutus ja
revisioseuranta hankaloituu. Materiaalin kuluttaminen sen
saapumisjarjestyksessd vahentaa havikkia mahdollisten revisiomuutosten

tapahtuessa.

Valmistus ei voi suorittaa taydella kapasiteetillaan, jos vaadittavia materiaaleja ei
ole saatavilla. Materiaalipuutteista syntyy tuotannon uudelleen aikataulutusta,
arvoa lisaavan tyGajan menetysta odottelun takia tai pahimmassa tapauksessa
asiakas ei saa tuotettaan haluamassaan ajassa. Valmistuksessa on kaytossa
aikapuskureita, joilla voidaan kompensoida hairidita, kuten osapuutteita, mutta
tieto hairidistd on saatava mahdollisimman aikaisin, jotta uudelleen aikataulutus
voidaan tehda mahdollisimman pienillda vahingoilla. Liian myohaan tullut tieto
osapuutteesta voi pysayttda kokoonpanon ja aiheuttaa hairidita tulevillekkin
kokoonpantaville tuotteille naiden tukkiessaa valmistuspaikan.



2.3 Materiaalipuutteet

Asiakaskunnan ja toiminnan luonteen takia materiaalipuutteilta ei voida kokonaan

valttya. Tama on otettu huomioon puskuroinneissa ja vain harvoin materiaaleista

johtuen kokoonpano myodhastyy loppuasiakkaalta. On hyvin harvinaista, etta

materiaalipuutteen syy voidaan jaljittda yksittdisen ostajan toimintaan. Usein

voidaan kuitenkin todeta, ettd jos ostaja olisi saanut tiedon toimituksen

myohastymasta aikaisemmin, olisi han voinut lieventaa haittoja tai jopa estaa ne

taysin. Materiaalipuute voi tapahtua viidesta eri syysta.

1.

Toimittajasta johtuva myohastyma on yleisin syy. Useimpia osia on
puskurivarastossa kattamaan toimittajan toimitusajan vaihtelua, mutta
varsinkin harvinaisempia optio-osia ei valttamatta ole ylimaaraisia ja
toimituksen oikea-aikaisuus on tarkeaa. Ostajan tulisikin seurata avointa
tilauskantaa paivittain  saavuttaakseen mahdollisimman nopean
reagoinnin niissa tapauksissa, kun materiaalin olisi pitanyt jo saapua,

mutta tilausera on saapumatta.

. Tuotanto-ohjelman muutokset aiheuttavat ostoon haasteita niissa

tapauksissa, kun jotakin kokoonpanotyota aikaistetaan komponenttien
toimitusajan sisalla. Yrityksessa on sovittu toimintamalli, etta
tuotannonsuunnittelu ilmoittaa tallaisistd muutoksista ostoon, mutta
kommunikaatiokatkosten takia nain ei kuitenkaan aina kay. Tilausera voi
siis tulla myohassa, vaikka se olisi alkuperaiseen pyydettyyn
toimituspaivaan ajoissa. Ostajan on haasteellista saada kiinni toimitusajan

sisalla tapahtuneita muutoksia, jos niista ei erikseen ilmoiteta.

. Rakennemuutokset ovat yhta yleisia kuin tuotanto-ohjelman muutokset.

Nama johtuvat useimmiten asiakkaan muuttuneesta tarpeesta ja talloin
rakenteella joko vaihtuu jokin osa tai rakenteelle tulee uusia osia.
Rakennemuutokset eivat tuota ongelmia jos ne tapahtuvat materiaalien
hankinta-ajan ulkopuolella, mutta lahella toimituspaivaa tapahtuvat
muutokset vaativat nopeaa reagointia, eivatka ole aina korjattavissa. Myos



nama muutokset ovat yleisesti vaikea havaita jos niistd ei erikseen

ilmoiteta.

4. Revisiomuutokset ovat harvinaisempia, mutta yleensa yhta vakavia kuin
osan puuttumiset. Useimmiten vaara revisio johtuu virheesta uuden
revision piirrustusten toimittamisesta toimittajalle. Vaaraa revisiota oleva
osa on harvoin yhteensopiva tuotteeseen ja talldin on tilattava uusi osa,

oikealla revisiolla.

5. Epakurantti materiaali on aina yllatys ja voi aiheuttaa suurempiakin
haasteita, jos korvaavaa osaa ei ole heti varastossa. Ongelma syntyy
myo0s tapauksissa, joissa varastosta otetaan korvaava tuote ja seuraava
kokoonpano jaa ilman. Kuten vaaraa revisiota oleva tuote, on virheellinen

tuote hyodytdn kokoonpanolle.

2.4 Oston vaikutus yrityksen tulokseen

Yritysten tavoitteena on operoida mahdollisimman pienella kayttdpaaomalla
tuloksen maksimoimiseksi. Yrityksen ollessa kannattava, voi sen kassavirran
tuottamiskyky olla heikkoa, jos tuotot sitoutuvat kayttdépaaomaan. (Ikdheimo,
Malmi, Walden, 2016, s. 69). Kayttopadoma koostuu muun muassa
keskeneraisesta tuotannosta seka varastossa olevasta materiaalista. Vaihto-
omaisuus kasvattaa kayttopaaomaa, kuten kayttopaaoman laskentakaavasta

selviaa.

Kayttopaaoma = vaihto-omaisuus + myyntisaamiset + osatuloutuksen saamiset

- ostovelat - saadut ennakot.

Kayttopaaoma-% = 100 x kayttdopaaoma / liikkevaihto (12 kk).

Mita pienempi raaka-aine varasto ja keskenerainen tuotanto yrityksella on, sita
alhaisempi eli parempi kayttopaaomaprosentti silla on. Liian alhaiset varastot
voivat kuitenkin aiheuttaa materiaalipuutteita, jotka voivat pidentaa

kokoonpanojen lapimenoaikoja eli kasvattaa keskeneraisessa tuotannossa
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olevaa arvoa, mika taas huonontaisi kayttdpadaomaprosenttia. Ostolla on siis
haastava tehtava tasapainotella riittavan, mutta samalla mahdollisimman pienen

varaston kanssa.

Arvoltaan alhaisten seka hyvan varaston kierron omaavien tuotteiden
ohjaamiseen ja tilaamiseen ei tulisi kayttaa kuin pieni osa ostajan tyOajasta. Sen
sijaan kalliden materiaalien, joilla on enemman vaikutusta tuottavuuteen, tulisi
panostaa suurempi osa tyodajasta. Raaka-ainevarastossa toteutuu Pareto-
jakauma, eli maarallisesti 80% varastossa olevista tuotteista muodostaa vain

20% arvosta ja toisinpain.
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3 JOHTAMISPERIAATTEET

Kattavan kehityskohteiden tutkinnan jalkeen, voidaan miettia, miten kehitys
saavutetaan. Opinnaytetydssa keskityttiin  paivittaisjohtamiseen ja sen
toteuttamiseen lean-periaatteiden avulla. Tavoitteena ei ole nopeuttaa
organisaation jasenten tyotahtia, vaan poistaa turhia tydvaiheita ja parantaa
virtaustehokkuutta, seka luoda tyokalut ja mittarit ohjaamaan henkildstoa oikeaan
suuntaan. Paamaarana on muuttaa tyoskentelykulttuuria siihen suuntaan, etta on
hyvaksyttavaa, vaikka valilla on haasteita. Esimiehen ja muiden tiimin jasenten

tarkoitus ei ole olla arvostelemassa, vaan auttaa kohdatessa haasteita.

3.1 Paivittaisjohtaminen

Paivittaisjohtaminen tahtaa jatkuvaan parantamiseen ja pohjautuu lean-
ajattelumallista tuttuun periaatteeseen vahentaa hukkaa kehittamalla prosessia.
Ostajat voidaan nahda asiantuntijoina, joilta voidaan joissain maarin odottaa

oma-aloitteista tyon kehittamista.

Paivittaisjohtamisen yksi nakyvin ja nopeimmin huomattava etu on se, etta kun
haasteita seurataan ja ratkotaan paivittain lisaantyy tyontekijoiden, tiimien seka
johdon valinen vuorovaikutus. (Torkkola, 2015) Usein paivittaisjohtamisella
viitataankin avoimeen, lapinakyvaan seka osallistavaan johtamisen kulttuuriin.
Ongelmien esillenosto ei tarkoita, ettd ketdan syytetaan ja osotetaan hanen
tekemia virheita, vaan ongelmat nostetaan esille, jotta ne voidaan tehokkaammin

ratkaista yhteistyon avulla.

Vuohelaisen (2017) mukaan tyOkultuurin avoimuus auttaa nostamaan ongelmia
esiin seka auttaa tyokuorman ennustettavuudessa. Kaymalla poikkeamat lapi
saannollisesti toiminta selkeytyy ja tyossa viihtyminen paranee. Esimiehelle tama
nakyy lisdantyneen vuorovaikutuksen liséksi tyytyvaisempia tyontekijoita, jotka

pyrkivat entista tehokkaammin kohti yhdessa asetettuja tiimin tavoitteita.
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3.2 Lean

Lean-toimintamallit ja -periaatteet ovat I1ahtdisin tuotannosta, mutta niita on alettu
soveltaa myos asiantuntijatydohon. Aiheesta on paljon kirjallisuutta ja siita voisi
tehda omia tutkimuksia. Tassa opinnaytetyossa kasitellaan vain projektin
kannalta oleellisimmat asiat lean-periaatteista. Leanin perusperiaatteen voidaan
ilmaista olevan etta, tyon virtausnopeus paranee, kun rajoitetaan keskeneraisen

tyon maaraa.

Tyon virtausnopeuden tai virtaustehokkuuden parantaminen on lean-ajattelun
ydintd. Virtaustehokkuuden mittarina toimii toiminnon Ilapimenoaika, joka

lasketaan Kingmanin kaavalla.

CT=V=«xU=xT

CT = Jaksoaika

V = Vaihtelukomponentti

U = Kayttosuhdekomponentti
T = Aikakomponentti

Piirainen (2020) esittda toiminnon lapimenoaikaan vaikuttaviksi tekijoiksi
kuormituksen, keskeneraisen tyon maaran, valmistuvien tdiden lukumaaran
seka vaihtelun. Naita muuttujia pienentamalld voidaan paremmin hallita myds

lapimenoaikaa eli virtaustehokkuus paranee.

3.2.1 Visuaalisuus

Kaikessa viestinnassa on lasna visuaalisuus kuvien, symbolien ja varien kautta.
Visuaalisen viestinnan juuret ulottuvat entisajan savumerkeista nykyaikaisiin
tietojarjestelmien kayttoliittymiin ja kuvakkeisiin. Inmiset ovat tottuneet nakemaan
ohjaavia, tiedottavia ja varoittavia opasteita seka kyltteja paivittaisessa elamassa.
(Ortiz & Park 2010, 1-3)
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Yrityksissa, joissa tuotetaan tarvittava informaatio tydntekijoille oikea-aikaisesti,
ollaan tehokkaampia ja tuottavampia, seka niissa tehdaan vahemman ei-arvoa
lisaavaa tyota. (Ortiz & Park 2010, 1-3) Oikein suunniteltu ja tuotettu visuaalisuus
voi siis karsia hukkaa ja vahentaa piilevia kustannuksia. Virtaustehokkaan
toiminnan saavuttamiseksi tulee visuaalisuutta lisata lapi prosessiketjun. (Modig
& Ahlstréom 2013, 24-25)

Visuaalisuudella voidaan helposti seka esittaa nykyinen tilanne, etta ohjata tyon
tekemista oikeaan suuntaan. Vaikka tieto olisi jo kaikkien saatavilla, sen
nostaminen nakyvalle paikalle lisaa avoimuutta ja kannustaa ihmisia
osallistumaan. (Torkkola 2015) Tavoitteena on, etta jokainen saisi suoraan vain
sen tiedon, mika on hanen tyotehtaviensa kannalta tarpeellista. Tyon tehokkaan

suorittamisen kannalta tarkean informaation tulisi nakya yhdella silmayksella.

Yksi Leanin visualisuuteen liittyva tyOkalu on Kanban. Siind on tarkoitus esittaa
tulevat tyot, keskeneraiset tyot seka valmistuneet tyot. Yksinkertainen
visualisointi nayttaa katsojalle heti, paljonko tyota on missakin vaiheessa.
Elektroniset versiot Kanban tauluista ovat yleistyneet myos asijantuntijatyossa ja

kanban tyylinen ratkaisu voi toimia oston paivittaisjohtamisessa.

3.2.2 Osallistaminen

Swartlingin ja Olaussonin (2011) tutkimukset osoittavat, kuinka tarkeaa
tydntekijoiden osallistaminen jo alkuvaiheessa on. On tarkeaa kehittaa
vuorovaikutusta osallistamalla henkilosto ja selkeyttaa yhteisia tavoitteita. Kun
tydhon on mahdollista keskittya, valineet ovat kunnossa ja toimintatavat seka
jarkevia etta selvilld, kasvaa tyon mielekkyys. (Huuskonen) Muutosten
implementointi helpottuu, kun tyontekijat kokevat olevansa mukana tekemassa
muutosta. Lisaksi osallistamisen onnistuminen on keskeista sitoutumisen ja
lopputuloksen kannalta. Muutoksen alusta asti mukana oleminen ja mahdollisuus

vaikuttaa muutettaviin asioihin madaltaa kynnysta muutoksia kayttoonotettaessa.
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3.2.3 Toimintatapojen yhtenaistaminen

Leanin ehka tunneitummasta tyOkalusta, 5S:sta, tuttu Seiketsu eli Standardize
tarkoittaa standardointia eli toimintatapojen vakioimista. (Tarkka, 2012) Vaihtelua
aiheutuu henkiloiden erilaisista tyotavoista ja sita esiintyy aina jonkin verran,
mutta sita voidaan minimoida vakioimalla toimintatapoja. (Modig & Ahlstrom
2013, 64) Vaihtelun aiheuttamat ongelmat on tunnistettu kohdeorganisaatiossa
jo ennen tutkimukseen ryhtymista. Sidosryhmien, joihin ostajat ovat yhteydessa
tulisi saada kaikilta samantyyppista palvelua seka tuurauksen aikana tulisi olla
selvaa, etta kaikkien prosessit toimivat samalla periaatteella sekaannusten

valttamiseksi.

Taman opinnaytetyon tarkoitus ei ole maarittaa miten kukin prosessit suorittaa,
mutta tarkoitus on, etta kaikki suorittavat tarvittavat prosessit ja oikeaan aikaan.
On ymmarrettavaa, ettd useita vuosia tydssa ollut henkild on kehittanyt
omanlaiset toimintatapansa, mutta prosessien suorittaminen tulisi olla siina
maarin yhtenaista, etta periaatteessa kuka tahansa muu ostaja voisi suoraan
alkaa tekemaan samoja toitd. Tavotteena oleva yhtenainen tyokalu ohjaa
toimintaa tdhan suuntaan, seka jatkossa uusien tyodntekijoiden perehdytys

helpottuu ja heille kehittyy heti oikeanlaiset toimintamallit.

3.2.4 Hukat

Hukkia etsimalla ja tutkimalla prosessit eivat parane, koska hukat ovat oireita ja
aiheutuvat jostakin, eivatka aiheuttajia. Niiden avulla voidaan kuitenkin paasta
juurisyiden jaljille. (Piirainen, 2010) Hukasta ei ole suoranaista haittaa, mutta se
on tyota, josta ei myoskaan ole hyotya ja josta asiakas ei ole valmis maksamaan.

(Torkkola, 2015) Taiichi Ohno jakaa hukat seitsemaan kategoriaan.

1. Ylituotanto tarkoittaa, etta tehdaan liian paljon, liilan aikaisin tai varmuu-
den vuoksi. Ylituotantoon voi johtaa vaara priorisointi eli tehdaan

kiireisimpia asioita, miettimatta onko ne tarkeimpia asioita.
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. Varastot tai keskenerainen tyd on aina hukkaa, koska kesken jaava tyo
on ollut turhaa siihen asti ja vaikka se jatkettaisiin myohemmin loppuun,

menee ylimaaraista aikaa aikaisemmin tehdyn muisteluun ja selvittelyyn.

. Odottaminen voi tarkoittaa joko, etta tyd odottaa tekijaa tai asiakas odot-
taa palvelua. Tyypillisimpia odotteluita tyontekijalla on hyvaksyntojen,

paatosten tai lisatietojen odottaminen.

. Ylimaarainen liike joko tydntekijalla tai materiaalilla. Aikaa kuluu enem-
man, jos materiaalia tai tyOkalua pitaa siirtaa paikasta toiseen tai etsia.
Esimerkiksi huonot layoutit tuotannossa aiheuttavat tdman kaltaista
hukkaa.

. Siirtaminen eri osastojen tai tyontekijoiden valilld aiheuttaa hukkaa. Jos
tyd vaatii eri osaajien valista runsasta kommunikointia, tulisi heidat sijoit-

taa toistensa lahelle organisaatiorakenteista riippumatta.

. Virheet ja uudelleen tekeminen. Kun asiakas, sisainen tai ulkoinen, ei
ole tyytyvainen tyon tulokseen se palautuu uudelleen tehtavaksi ja tuotta-
matonta aikaa kuluu. Virheilld on tapana kumuloitua tyoketjun liikkuessa
eteenpain. Tasta syysta on tarkeaa, ettei koskaan laittaisi viallista tyota

eteenpain ja oleta, etta seuraava vaihe sen korjaisi

. Epatarkoituksenmukainen kasittely tai ylilaatu on asioiden liian hyvin
tekemista. Asiakkaan haluamattomien toimintojen suorittaminen on

turhaa, eika se ole tuottavaa tyota
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4 NYKYTILA

Kohdeyrityksen osto-organisaatio on suoriutunut tavoitteisiin ndhden hyvin, eika
sen toiminnassa ole suuria ongelmia, mutta asiaan perehtyessa huomataan, etta
mahdollisuuksia parempaankin on. Suurimpia kehityskohteita ovat tiedonkulku ja
lapinakyvyys, joita parantamalla helpotetaan osaston omaa, seka sidosryhmien

toimintaa.

Lisaksi kasitys oman tyokuorman maarasta vaihtelee suuresti ostajien valilla. Eri
kokemuksen omaavat ostajat ovat kehittaneet erilaisia menetelmia oman tyonsa
tekemiseen ja seurantaan. Parhaat toimintamallit eivat ole saavuttaneet kaikkien

tietoisuutta.

4.1 Nykytilan haasteet

Toimintaan tutustuessa selviaa, etta suurin kehityskohde on se, ettei tydajan
jakautuminen eri tehtavien valilla ei ole ideaalia. Tybaikaa kuluu ongelmien
ratkaisuun, eika ongelmien ennaltaehkaisyyn. Ongelmat yleensad kasvavat
ajansaatossa ja riittavan ajoissa tehdyt toimenpiteet voisivat jopa estaa haasteen
muodostumisen, kun taas liian pitkalle venyneen ongelman selvittaminen voi
vaatia paljonkin aikaa. Haasteena on siis paasta pois ongelmien ratkomisesta ja

siirtyd enemman ennaltaehkaiseviin toimiin.

Toisena kehityskohteena tyoajan painotuksessa nahdaan vahemman tarkeisiin
ostoihin keskittyminen. Kuten vaikutuksessa yrityksen tulokseen kasiteltiin, on
20% varastossa olevista nimikkeista jo 80% varastossa olevasta arvosta. Taten
ostoja ei tulisi mydskaan kohdella tasa-arvoisesti, vaan tydaika tulee kohdistaa
arvokkaisiin nimikkeisiin ja arvoltaan pienempien nimikkeiden ohjaus tulee tehda
mahdollisimman vaivattomaksi, materiaalin riittoa unohtamatta. Haasteiden

ennaltaehkaisemisen lisaksi tulee siis painottaa myds eri nimikkeiden tarkeytta.

Kysessa ei siis missaan tapauksessa ole liian alhainen tyotahti, vaan tyoaika

kuluu vahemman tarkeisiin tehtaviin, eika kriittisiin tehtaviin, saatikka oman tyon
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kehittamiseen, jaa silloin riittavasti aikaa. Paremmalla tybajan ohjauksella
voitaisiin paasta parempiin tuloksiin, niin saatavuuden, kuin varaston arvon
osalta. Tehtavien oikeanlaisella painottamisella voitaisiin jopa tehda joistakin tyon

vaiheista turhia ja taten lopettaa niiden tekeminen.

Joitakin tyOtehtavia jaa tekematta ajoissa tai jopa kokonaan, koska impulssi
niiden tekemiseen tai ohjeet kuinka ne tehdaan ovat taysin muistin varassa.
Vaikka joillakin ostajilla muistinvaraiset toiminnot onnistuvat, syntyy ongelmia,
kun tehtavia suorittaa tuuraaja tai tehtavia siirretaan toiselle tyontekijalle.
Tehtavia siirrettdessd ja tuuratessa on myods huomattu poikkeamia
toimintamalleissa, mika heikentdd virtausta erilaisten toimintamallien
kasvattaessa hajontaa. Kaikkia ostajia ei voida pakottaa tekemaan asioita taysin
samalla tavalla, mutta toimintamallien standardointi on jollain tasolla otettava

kayttoon.

4.1.1 Hukkia tyoajassa

Yllattavat selvitystyot aiheuttavat keskeneraista tyota, kun kriittisempi tehtava on
hoidettava valittomasti ja tyon alla ollut tehtava jaa kesken. Puutteellisen
tilauskannan valvonnan takia on voinut jaada selvittamatta jokin myohassa oleva
toimitus, jolloin se aiheuttaa osapuutteen, jonka joutuu selvittdmaan heti kun siita

informoidaan, vaikka kesken olisi jokin toinen tyotehtava.

Ylituotantoa tydajassa esiintyy kun tehdaan jotain ei pakollista. Ostajan tydssa
yleisimpia ylituotantoa aiheuttavia toimintoja ovat liian aikaisin tilaaminen ja
vialliset ohjaustiedot. Liian aikaisin tilaaminen voi olla turhaa, jos tarve poistuukin,
eika tilausta olisi tarvinnut tehda. Vialliset ohjaustiedot aiheuttavat sen, etta
vahemman kriittisia ja edullisia osia tilataan usein pienissa erissa. Edullisten
osien tilauksien automatisointi tai tilaaminen harvemmin, mutta isommissa erissa
vahentad lapikaytya kokonaisrivimaaraa. Lisaksi logistiikalla on helpompaa

kasitella yksi isompi toimitus, kuin monta pienta.
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Ylimaaraista liikettda tyontekijalle aiheutuu tydkalujen etsinndsta ja niiden
vaikeakayttoisyydesta. Ensinnakin pitaa tietaa mita ja mista etsii. Taman jalkeen
pitdd koota tietoa monesta eri paikasta saadakseen tarvitsemansa
kokonaisuuden selville. Usean jarjestelman samanaikainen ja limittainen kaytto

on virtauksen kannalta haastavaa.

4.1.2 Hukkia taloudellisessa tuloksessa

Osto voi omalla toiminnallaan aiheuttaa kahdenlaisia hukkia yrityksen tulokseen.
Varaston arvo voi olla liian korkea tai saatavuus liian huono, jolloin on
mahdollisuus, etta toimitus asiakkaalle myohastyy. Naita hukkia aiheuttaa liian
aikaisin tai lilan kiireella tekeminen. Liian aikaisin tilatut tuotteet voivat tulla
varastoon turhaan, jos tarve onkin poistunut. Kiireella tehdessa kaikkia tilauksia
ei ehdita tarkastaa kunnolla, jolloin saatetaan tilata liian suuria maaria tai vaaralle
toimitusajankohdalle. Liian suuri kuormitus voi myos aiheuttaa sen, etta unohtuu
tehda jokin tyotehtava, kuten tilausten seuranta, jolloin helpostikin

ennaltaehkaistavissa ollut poikkeama muuttuu ongelmaksi.

Ostajan oma tybdaika on my0s yritykselle kustannus. Lean-kirjallisuudessa niita
asioita, joista asiakas on valmis maksamaan suoraan tai epasuorasti, kutsutaan
arvoa lisaavaksi ajaksi. Taman vastakohta taas on ei-arvoa lisaava aika.
Optimoimalla ty6ajan kayttd mahdollisimman pitkalle arvoa lisaavaa tyota

sisaltavaksi saastytaan ei-arvoa lisaavan tyon kustannuksilta.

4.2 Mittarointi

Neilimo ja Uusi-Rauvan (2005, s. 300) mukaan tulisi mitata sitd, mitd haluaa
johtaa ja kayttda mittaria kannustimena. Mittareista tulisi siis tyon suorittajan
helposti saada selville nykytila, tavoitetila ja mita tulee tehda paastakseen
asetettuun tavoitteeseen. Lahtodtilanteessa mittarointi on rakennettu ylempaa

johtoa ja taloudellista tulosta ajatellen. Ostoa mitataan vain toimittajien
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toimitusvarmuudella, mihin vaikuttaa oston toiminnan lisaksi moni muukin asia,

joten se itsessaan ei anna kattavaa kuvaa oston suoriutumisesta.
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5 TAVOITETILA

Tavoitetilassa valmistuksessa on kaikki osat aina, kun niita tarvitaan ilman, etta
varastossa olisi ylimaaraista. Osia tulisi olla varastoituna juuri oikea maara
kysynnan ja toimitusajan vaihtelun kattamiseksi. Tahan paastakseen on kaikille
ostajille luotava tyokalut ja mittarit, joiden avulla oikeat tehtavat painottuvat ja
parhaat toimintamallit tulevat kayttoon. TyOajan kayttdo suuntautuisi enemman
ongelmien ennaltaehkaisyyn, eika niiden ratkomiseen. Samalla muistin varaiset
tehtavat ja toimintamallit poistuvat, kun yhdesta paikasta on nopeasti nahtavissa,

mita tehtavia on viela jaljella.

5.1 Sidosryhmien palveleminen

Opinnaytetyon tavoitteena on parantaa tiedonkulkua oston ja sen sidosryhmien
valilla. Tarkeimpana on 100% materiaalisaatavuuden tavoittelu valmistukseen tai
vahintaankin se, ettei yksikaan materiaalipuute tulisi yllatyksena valmistukselle.
Ostolla on tieto puuttuvista materiaaleista usein jo ennen kuin sita tarvitaan ja
talldin se tulisi ilmoittaa myos valmistukseen. Realistisena tavoitteena ei ole
olettaa, ettei yhtakaan materiaalipuutetta tulisi. Voidaan kuitenkin pyrkia siihen,

ettei yksikaan laitetoimitus myohasty asiakkaalle puuttuneen materiaalin takia.

Tavoitetilan saavuttamiseksi tulee ensin oppia I6ytamaan haasteet
mahdollisimman aikaisessa vaiheessa. Tata ei voi vyoryttaa yksinaan ostajan
tehtavaksi tai muutoin ei jaa tydaikaa enaa muuhun tekemiseen. On siis luotava
avustavia tyokaluja, joista niin osto, kuin valmistuskin nakee mahdollisen
epakohdan aina sellaisen saapuessa. Oston tehtavaksi jaa selvittaa ja yllapitaa

epakohdat.

Lapinakyvyytta tavoitellaan myos muiden tuotannon osastojen suuntaan.
Samalla periaatteella, kuin valmistukseen, tulisi rakennekasittelyn ja
tuotannonohjauksen tekemat muutokset nakya helposti ostoon, seka
ostotoiminnan nakya tuotannonohjaukseen mahdollisten

uudelleenaikataulutuksien varalta.
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5.2 Paivittaisen kuorman aleneminen

Paivittaisen kuorman nostaminen esiin visuaalisesti pienentaa rutiinikuormaa,
jolloin jaa enemman aikaa hoitaa muita asioita, kuten ohjaustietoja ja selvityksia.
Kuorman pieneneminen alkaa tilattavien rivien tarkemmasta lapikaynnista, joka
vahentaa seurattavia toimituksia. Parempi tilausten seuranta taas vahentaa

materiaalipuutteita, joten niiden lapikaynti vahenee.

Alkuun painopisteen siirto ongelmien ratkaisemisesta niiden ennaltaehkaisyyn
vaatii pitkdjanteisen panostuksen. Kun paastaan tilanteen tasalle ja voidaan itse
maarittaa tilannetta, eika tyotehtavat maarity enad sen mukaan mita ongelmia

milloinkin ratkaistaan, helpottuu tyokuorma ja tyohyvinvointikin lisaantyy.

Valmistavassa tuotannossa ympari maailman leviavat MES-jarjestelmat ovat
hyva lahtokohta myos ostajan paivittaisnakyman kehittamiselle. MES-
jarjestelmien tarkoituksena on yhdistda informaatiovirtoja eri lahteistd yhteen
paikkaan. Pelkastaan se, etta paivittaisten tehtavien tekemiseen vaadittavat
tyokalut ja tiedot loytyvat yhdesta paikasta vahentaa ei-arvoa lisaavaa tyota.
Taman lisaksi tyokalun tulisi ohjata tehtavien tekoon oikeassa jarjestyksessa.
Kuorma tulee siis alenemaan ja ostajan tarvitsee ainoastaan kaynnistaa eri

lomake tyopaivan alkaessa.

5.3 Taloudellisen tuloksen parantaminen

Paatavoitteena on parempi materiaalien saatavuus, joka valmistuksessa
vahentad osapuutteista johtuvia myodhastymia asiakkaalle. Toinen yrityksen
tuloksen kannalta tarkea tavoite on hyva varaston kiertonopeus. Molempia
tavoitteita kohti paastaan nopeammin, jos ostajilla on enemman tydaikaa
kaytettavissa selvitystoihin. Valmistuksen virtaus paranee, kun paastaan
haasteiden ennaltaehkaisevaan vaiheeseen. Sulavampi tilauksen tekeminen ja
seuraaminen vapauttaa aikaa myds arvoltaan suurempien nimikkeiden

tarkempaan ohjaamiseen, joka johtaa taas varaston kierron nopeutumiseen.
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Morales (2016) esittda lean-periaatteen kustannusajattelusta, jossa parempi
tuottavuus tulisi saada kustannuksia laskemalla, eika myyntihintaa nostamalla.
Kustannusajattelussa voidaan korvata tuote ja sen hinta ostajalla ja hanen
olemassa olevalla tydajalla. Nykytilassa tarvittaviin selvitys ja kehitystehtaviin
olisi mahdollista vain, jos tydaikaa pidennettaisiin. Tulevaisuudessa onkin
tavoitteena, etta rutiinitehtaviin menee vahemman aikaa ja nykyisesta tyoajasta

jaa enemman kaytettavaksi arvoa lisaavaan tyohon.

' ™
The Cost Reduction Principle

Traditional Thinking Lean Thinking

I}
Cost + prafit = price Price — cost = profil

Price

Price Price Price
Praofit F'erI'[
Cost Cast

@ Quanium Azsocinlas, Ine _F_}g

KUVA 2. Vanha malli vs. Lean malli kustannusajattelu. (Morales. 2016)

5.4 Mittareiden hyodyntaminen

Mittareiden  hyddyntaminen ja  digitalisaatio on  kasvava trendi
teknologiateollisuudessa. (Rauhansalo. 2016) Kohdeyrityksessa tehdaankin
visualisoinnin eteen t6itd monilla eri osastoilla ja valikoitu alusta datan
visualisointiin on Microsoftin Power Bl. Lahtotilanteessa mittareita ole tehty viela

ostoa ajatellen.
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Mittarit voidaan jakaa kahteen kategoriaan niiden kayttdtarkoituksien perusteella.
On olemassa seuraavia eli suoritusmittareita seka tyota suoraan helpottavia,
tyokalumittareita. Suoritusmittareiden periaatteena on se, ettd niistd nahdaan
miten on suoriuduttu. Lisaksi niihin voidaan rakentaa ennusteita tulevan suunnan
nakemiseksi. TyOkalumittareilla tarkoitetaan interaktiivisia mittareita, joilla

voidaan itse valita miten dataa esitetaan ja muotoillaan.

5.4.1 Suoritusmittarit

Suoriutumisen seuraamiseksi luodaan uusia mittareita, jotka lapinakyvyyden
parantamiseksi nakyvat oston lisaksi myos johdolle ja sidosryhmille. Naissa
mitattavia kohteita ovat varaston arvo seka osien saatavuus niiden tarvehetkella.
Suoritusmittareita kehittdessa tehdaan yhteisty6td niin ostopaallikdon, kuin
ostajienkin kanssa. Mittareiden tulee olla sellaisia, jotka hyodyttavat ostajiakin,

koska tavoitteena ei ole mitata vain siksi, etta voidaan mitata.

Varaston arvo ja ennuste

Varaston arvon kehittymista mitatataan, vaikka se ei sinallaan ole tarkea
mitattava kohde, vaan tavoitetasot asetetaan varaston kiertotavoitteiden kautta.
Toteutuneen varaston arvon visuaalinen seuraaminen on kuitenkin huomattu
kannustavan pitamaan se mahdollisimman alhaisena. Mittariin luodaan
tavoitetasot ja ennuste lasketaan tuotannonohjausjarjestelmasta saatavien
tietojen ja tutkimusten kautta saatujen laskukaavojen mukaan. Ennustetta
voidaan hyoddyntaa kun tehdaan muutoksia ohjaustietoihin ja lisaksi siitda nakee
mahdollisia epakohtia, kuten kirjoitusvirheita tilausmaarissa tai suuresti viallisia

ohjaustietoja.

Materiaalin saatavuus

Materiaalin saatavuus tarvehetkella kertoo oston suoriutumisesta enemman, kuin

toimittajien toimitusvarmuuden mittaaminen. Silla mitataan kuinka osto onnistuu
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toiminnallaan  kompensoimaan  toimittajien  mydhastyneitd  toimituksia.
Tavoitteena on varmistaa 100% materiaalien saatavuus valmistukseen, jolloin

virtaukseen ei tule hairidita materiaalipuutteiden takia.

Saatavuutta voidaan mitata esimerkiksi suoraan rivitasolla, eli kuinka suuri osa
tarvittavista osista on kaytettavissa silloin kuin niita tarvitaan. Mittauksessa pitaa
huomioida, ettd eri osat ovat eriarvoisia ja toisten puuttuminen pysayttaa
tuotannon, kun taas toiset voidaan kiinnittda viela hyvinkin myoéhaan. Osien
kriittisyytta ei ole maaritetty jarjestelmaan, eika niita taten voida painottaa

toisistaan eroavalla tavalla.

Toinen tapa on mitata sita, onko kaikki tyovaiheen osat saatavilla sen alkaessa.
Jalkimmaisessakin mittaustavassa nousee esiin osien eriarvoisuuden haaste.
Toinen kysymys jalkimmaisessa mittaustavassa on, etta arvoitetaanko kaikkia
tydvaiheita saman arvoisesti vai painotetaanko eri vaiheita sen mukaan paljonko

osia vaiheelle kuuluu.

Paivittdinen kuorma

Nykytilassa puuttuu kuormituksen mittaaminen, jonka avulla joko ostaja itse tai
hanen esimiehensa voisi suunnitella tulevaa tekemista. Tahan kehitetaan mittari,
jossa nakyy paivan aikana suoritettavien tehtavien maara. Tyodtehtavia ovat
tilattavat rivit, tarkastettavat rivit tilauskannasta seka tulevat materiaalipuutteet.
Periaatteena mittarissa on tuoda esille, mita pitaa minimissaan tehda, jotta on

onnistunut tyossaan.

Esimies voi seurata kuormitusta ja valttaa ylikuormitusta tai jakaa tehtavia
tasaisemmin. Oletuksena on, ettd kuorman visualisointi auttaa ostajia
hahmottamaan omaa tekemistaan paremmin ja kannustaa vahentamaan tulevaa
kuormaa esimerkiksi automatisoimalla tiettyja toimintoja, jolloin aikaa jaa

enemman selvitystyohon.
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5.4.2 Tyodkalumittarit

Yhteiseksi sovittu toimintatapa ostossa on kayda kriittisimpien toimittajien kanssa
seurantapalavereja, joilla kartoitetaan nykytilaa ja lahitulevaisuutta. Palaverien
toistuvuus voi olla jotain viikoittaisen ja kvartaalittaisen valilla. Usein toistuviin
palavereihin tarvitsee nykytilassa hakea tietoa useista eri lahteistd ja
valmistautuminen vie taten tyoaikaa. Tietojen keraaminen valmiiksi helpottaisi

seurantapalavereihin valmistatumista.

Materiaalipuutteita aiheuttavat muutokset tuotanto-ohjelmassa tai
kokoonpanojen rakenteissa tulisi saada nakyviin lapi tuotannon, mahdollisimman
pienella viiveella. Muuttuneiden tietojen etsiminen jarjestelmasta kasin on
haastavaa ja aikavievaa. Automatisoitu lista muutoksista mahdollistaisi

muutoksiin reagoimisen.
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6 TOTEUTUSSUUNNITELMA

Projektia maarittaessa tiedostetaan, etta haasteiden tonkiminen ja esilletuonti voi
aiheuttaa alkuun vastarintaa. Haasteet pitaa kuitenkin tunnistaa ennen kuin niita
voidaan korjata. Muutosvastarinta pyritaan pitamaan mahdollisimman vahaisena
osallistamalla muutosten kohteena olevia ihmisia alusta asti ja painottamalla, etta
tarkoituksena ei ole muuttaa heita, vaan auttaa heita. Toisena tarkeana osana
projektin maarittelyvaihetta nahtiin sisallytettavien tehtavien rajaus, jotta
muutoksia ei tulisi kerralla liikaa, mutta toteutettavat muutokset olisivat
tehokkaita.

Opinnaytetyohon perustetaan projektiryhma, johon kuuluu osa ostajista ja jonka
tarkoituksena on toimia asiantuntijaryhmana vastaamassa kysymyksiin seka
auttaa implementoimaan muutoksia muille ostajille. Projektin ohjausryhmana

toimii oston ja tuotannonkehityksen paallikot.

6.1 Maarittely

Opinnaytetyohon kuuluvia tehtavia rajataan kyselyn ja haastatteluiden avulla.
Kysely suoritetaan ostajille ja pohjana kysymyksille kaytetdan aiemmin tehtya
prioriteettilistausta kaikista oston tehtavista. Vastausten perusteella saadaan
selville, mitka tehtavat toistuvat useimmiten ja taten ovat tarkeimpia kehityksen
kohteita. Lisaksi kysytdan tehtavien suorittamiseen kaytettavat tyokalut, jolloin
tiedetaan mita alustoja tulee kehittda. Anonyymin internetissa tapahtuvan kyselyn
tulokset kaydaan oston kanssa lapi, jolloin saadaan osallistettua heita seka
toivotaan vastausten herattavan keskustelua, joka taas antaisi lisaa evaita
muutosten tekemiseen. Lisaksi tehtavista pohditaan taloudellista vaikutusta, jotta

ei keskitytd muuttamaan sellaisia epakohtia, joilla ei ole merkittdvaa vaikutusta.

Pienimuotoisia haastatteluita suoritetaan oston seka sidosryhmien esimiehille.
Kiinnostuksen kohteena on selvittda heidan nakemyksiaan kehitysta vaativista

asioista ja mahdollisia toiveita paremmista toimintamalleista.
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6.2 Muutosten toteutus ja implementointi

Muutoksia tuotannonohjausjarjestelmaan toteutetaan yhdessa sen kehittgjan
kanssa. Tavoitteena on luoda tyopoyta josta nakyy yhdella vilkaisulla paivan
tehtavat ja samaisesta nakymasta voisi myOs suorittaa naita tehtavia. Kaikki
tarvittavat toiminnot 10ytyvat jo ERP:sta, mutta ne tuodaan yhteen paikkaan ja

toteutetaan valmiit rajaukset.

Mittareista luodaan oma visuaalinen nakyma, josta ostaja nakee helposti
paivittaisen kuorman lisaksi myos kuormituksen trendin sek& suoriutumisen
tason. Mittarit toteutetaan yhdessa koko oston kanssa, kayttden Microsoftin

Power Bl ohjelmaa.

Muutosten valmistuttua ne tulee ottaa kayttoon ja kouluttaa ostajille. Kayttdonotto
alkaa testauksella, johon osallistuu koko projektiryhma. Tama auttaa
implementoinnissa suuresti, kun osa tyokaluja kayttavasta ryhmasta on ollut
mukana kehittamassa ja testaamassa niita. Nain osaaminen tulee varmasti

kaikille ja tarvittaessa apu loytyy lahelta.
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7 TOTEUTUS

Toteutus aloitettin maarittelemalla nykytila ja tunnistamalla kriittisimmat
kehityskohteet. Maarittelyssa hyoddynnettiin koko osto-organisaation tietotaitoa
kayttamalla kyselya. Kyselyssa kartoitettiin suunnitelman mukaisesti useiten
toistuvat tehtavat ja tyokalut niiden suorittamiseen. Alustana kaytettiin Microsoft
Forms lomaketta tulosten vertailukelpoisuuden saavuttamiseksi ja tulosten
kasittelyn helpottamiseksi. Kyselyn lopussa annettin myds mahdollisuus

vapaasti kirjoittaa kehityskohteita ja -ehdotuksia.

2. Tilausten tekeminen prosessin mukaisesti (ostoehdotuksesta) *
Paivittain
2-3krtfvk
Viikoittain
Kuukausittain
kvartaaleittain

Other

KUVA 3. Kyselyn toistuvuus osion vastausvaihtoehdot.

30. Tilausten tekeminen prosessin mukaisesti (ostoehdotuksesta) *
Lean
Power Bl
Motes
Cognos
Teamcenter
Sahkdpaostiin tulevat raportit

Other

KUVA 4. Kyselyn tyokalut osion vastausvaihoehdot.
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Vastausprosentiksi saatiin 94%, joten tuloksia voidaan pitda tutkimiskohteen
kannalta validina. Tulokset kerattiin yhdesta yrityksesta ja yhdelta osastolta, joten
vaikkakin joitain kohtia voidaan yleistdd muihin osto-organisaatiohin, tulokset

patevat vain kohdeorganisaatioon.

7.1 Maarittely

Saadut vastaukset tehtavien toistuvuuksista kasiteltiin Excelissa ja pisteytettiin

seuraavasti:

Paivittain =
2-3krt/vk =

Harvoin/ei ollenkaan = 0

Taten jokainen tehtava sai yhteispisteet ja suurimmat pisteet saanut on useiten
toistuva. Tehtavat asetettiin jarjestykseen ja kategorisoitiin silld perusteella,
vaikuttavatko ne varaston hallintaan vai materiaalin saatavuuteen. Muihin kuin
suoranaisesti oston tarkeimpiin mittareihin vaikuttavat tehtavat rajattiin pois.
Ulkopuolelle rajattiin myos paivittaisen tekemisen ulkopuolelle jaavat tehtavat.

Alkuperaisesta 28 tehtavasta jaljelle jai allaoleva listaus.

Tehtava Column1 [~ |

65 Kriittisten osapuutteiden kasittely

63 Tilausvahvistusten kasittely
62 Tilausten tekeminen prosessin mukaisesti (ostoehdotuksesta)

59 Komponenttitdiden materiaalipuutteiden kasittely (%SE)

58 Aloitustarkastelussa olevien laitteiden puutteiden selvitys
55 Kriittisten osapuutteiden selvitykset (C-lista)
52 Tilausten tekeminen (normaalista prosessista poikkevat)

50 Avoimen tilauskannan seuranta (my®os re- ja kaupintavarastotilaukset)

49 Varastonarvon seuraaminen

41 Tilauserien uudelleen aikataulutus muuttuneiden materiaalitarpeiden takia

32 Reklamaatio-tilausten tekeminen

KUVA 5. Vastausten priorisaatiolista rajattuna.
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Varaston arvoon vaikuttava toiminto
Materiaalin saatavuuteen vaikuttava toiminto
Molemmat
Muu

KUVA 6. Vastausten luokittelu.

Vastauksista suoritetun analyysin jalkeen tulokset kaytiin vastanneiden
henkildiden kanssa lapi. Heilta selvitettiin viela erikseen mitka kolme tehtavaa he
kokevat tarkeimmiksi juuri omassa tehtavaruudussaan. Tarkeimmat tehtavat
jarjestettiin sen mukaan, kuinka monen ostajan mukaan kukin tehtava on kolmen
tarkeimman joukossa. Tulokseksi saatiin toistuuvuuslistauksen karkipaasta

|Oytyvia tehtavia.

Tehtavat Pist.

Tilausten tekeminen 15
Puutteet 14
Tilauskannan seuranta 8
Tilausvahvistukset 6

KUVA 7. Tarkeimmat tehtavat ostajien mielesta.

Tarkeimmat paivittaiset tehtavat voidaan rajat kolmeen paaotsikkoon:

1. Tilauksen tekeminen
2. Tilauksen seuranta

3. Materiaalipuutteiden selvitys

Naihin kolmeen kategoriaan sisaltyy 4 tarkeinta ja 8 useiten suoritettua tehtavaa.
Naita tehtavia kehittamalla helpommaksi ja tehokkaammaksi, jad enemman

aikaa muihin prosessia tukeviin tehtaviin.

Loydettya tarkeimmat tehtavat tydossa onnistumiseksi, selvitettiin tyokalut, joilla

ne suoritetaan. Tehtavista 51% suoritetaan ainakin osittain ERP:n kautta, joten
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se tuli pilkkoa pienempiin osiin kehityksen suuntaamiseksi oikeisiin kohteisiin.

Ostajilta kysyttiin tarkeimmat lomakkeet ERP:n sisalta ja saatiin vastaukseksi:

Lomakkeet Pist.

Tilauserat 11
Ostoehdotukset 11
Nimikkeet 4
Materiaalivaraukset 3

KUVA 8. Tarkeimmat lomakkeet ERP:ssa

Tehtavien tarkeyden seka vaadittavien tyokalujen listaukset yhdistamalla

saadaan maaritettya tarkasti kehityskohteet ja -toimet.

Tilausten . Osto-
tekeminen " ehdotukset
Tilausten » Tilauserat
seuranta
Maten_aah— Materiaali-
puutteiden < >
. varaukset

selvitys

KUVA 9. Tehtavien ja tyokalujen linkittyminen.
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7.2 Muutokset

Selvityksesta saadut tehtavat ja tyokalut maariteltiin tyokalun osiksi, jotka kaytiin
projektiryhman kanssa lapi. Ostajien kanssa maaritellyt ominaisuudet kaytiin
seuraavaksi lapi tuotannonohjausjarjestelman kehittaneen yrityksen kanssa.

Tarkkojen teknisten maarittelyjen jalkeen muutokset tilattiin yritykselta.

Tyokalun testaamiseen varattiin kahden viikon ajanjakso. Testausta teki projektin
suorittaja seka projektiryhmaan kuuluvat ostajat. Tyokalun implementointi
suoritettin ryhman avulla. Implementointia helpotti se, ettei tyokalussa ole
ostajille ennestaan taysin tuntemattomia toimintoja, vaan toiminnot on vain tuotu
yhteen paikkaan ja taten tarvitsee vain opettaa uuden lomakkeen kautta

kayttaminen.
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8 TULOKSET

Perusteellisesti tehty esiselvitys ja projektin rajaus antoi vastauksena
ajanmukaisen ja kattavan listauksen oston tarkeimmista tehtavista seka oston
sen hetkisista haasteista ja kehityskohteista. Naiden lapikaynti yhteisesti osto-
organisaation kanssa auttoi kaikkia organisaation tyontekijoita ymmartamaan
paremmin ymparilldan olevia haasteita. Paivitetty prioriteettilistaus toimii myos

uusien tyontekijoiden perehdyttamisapuna.

8.1 Tehtavien prioriteettilistaus

Prio | Tehtdva Miten? Tiheys |Jarjestelma/Tyokalu
Sahkoposti + soitto peraan,
Kriittisten eskalointi kriittisyyden mukaan
. i . . Joka
1 | osapuutteiden (hankinta viestiin cc:ksi?). 513
kasittely Saapumattoman tilauksen P
lisddminen CRIT-listalle
Vahvistamattomien tilauserien
. . seuranta ERP:st3, vahvistusten
Tilausvahvistusten . e e Joka .
2. pyytaminen ja paivittaminen - ERP, s-posti
kasittely . e i s paiva
ERP:iin (toimituspaiva, hinta,
maara)
Ostoehdotusten kasittely ja
tilausten tekeminen
. . toimenpidepaivan mukaisesti .
Tilausten tekeminen "p P ERP, Teamcenter, s-posti,
. . | ERP:ssa (s-keskukset Joka .
3 | prosessin mukaisesti . . - - toimittajien omat
kuormitusryhman tyélistan paiva - w
(ostoehdotuksesta) . o . jarjestelmat
mukaan). Tilataan toimitusajan
mukaisesti ERP:ssa oleville
materiaalitarpeille.
Komponenttitdiden . .
p' . . Katsotaan omat avoimet ja Joka
4 | materiaalipuutteiden . . e
. hoidetaan pois paiva
kasittely
Materiaalivarausten kriittisten
5 Kriittisten nimikkeiden kasittely ja Joka
osapuutteiden kommentit klo 12.00 mennessa | paiva
selvitykset paivittain.

TAULUKKO 1. Prioriteettilistauksen TOP5 tehtavat

Kaikkien organisaation jasenten kanssa lapikayty ja hyvaksytty listaus auttaa
myOs kokeneempia tyontekijoita tehtavien priorisoinnissa, jos tydkuorma ylittaa

kaytettavissa olevat resurssit.
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8.2 Ostajan paivittaisnakyma

Suurin muutos ostajan paivittaiseen tekemiseen on uusi tyokalu ERP:ss3, jossa
ostaja paasee seuraamaan ja suorittamaan kaikki paivittaiset rutiinitoimenpiteet.
Valmiiksi oikeilla lomakkeilla ja rajauksilla aukeava tyokalu ohjaa toiminnan
oikea-aikaisuutta seka yhtenaistdd eri ostajien toimintamalleja. Uusille
tyontekijoille voidaan opettaa suoraan tyokalun kautta paivan rytmi ja tyohon

kuuluvat tehtavat.

KUVA 10. Projektissa luotu tyokalu testikannassa.

TyOkalun vasempaan reunaan on sijoitettu painikkeet eri lomakkeille siihen
jarjestykseen, jossa tyot kuuluisi tehda. Tavoitteen mukaisesti kaikkien
lomakkeiden tulisi olla kaytyina Ilapi tyopaivan paatteeksi. Oikeassa
jarjestyksessa ja oikeaan aikaan suoritetut tyotehtavat vahentavat tehtavien
maaraa tulevilta paivilta. Nakymia voi katsella koko ruudulta tai jakaa ne
halutessaan nelikenttaan. Aikaisemmin maaritellyt ostajan paatehtavat ovat
suoritettavissa tyokalusta ja tehtavat ovat samoja, joita I10ytyy myds paivittaisen

kuormituksen mittarista.
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Tilauksen tekeminen alkaa ostoehdotuksista. Tavoitteena on pitaa
tilauskanta mahdollisimman alhaisena, mutta tehda tilaukset ajoissa.
TyOkaluun aukeaa siis ensimmaisestd painikkeesta kuluvan
toimenpidepaivan ostoehdotukset. Naiden paivittainen lapikaynti tukee

tavoitteihin paasemista.

Tilauskannan seurantaan liittyy useampikin nakyma lomakkeella.
Myohassa olevat tilauserat nayttavat kaikki avoimet tilaukset, joiden olisi
jo kuulunut saapua. Tata kautta ostajan on helppo selvittaa toimittajalta
tilausten status. Vahvistamattomat tilaukset ndkyma esittaa ne tilauserat,
joita toimittaja ei ole viela vahvistanut toimitettavaksi ja tilauspaivasta on
kulunut maaritetty aika. Tarkistettavien tilausten nakymaan nousee ne
tilauserat, jotka toimittaja on vahvistanut muutoksin. Muutoksia voi olla
pyydetysta poikkeava toimituspaiva tai nimikkeen hinta. Avoimet puutteet
antaa mahdollisuuden seurata tulevia materiaalipuutteita kahdeksan
viikkoa eteenpain. Alkuun puutteita on paljon, mutta tilanteen muuttuessa
enemman ennaltaehkaisevaan suuntaan, myos taman listan lapikaynti
helpottuu. Tyokalusta nahdaan myos kriittiseksi merkityt puutteet, jotka

ovat sellaisia, mitkd uhkaavat kokoonpanon aikataulussa pysymista.

. Saldokorjaukset ja Tarve ilman tietoja ovat lomakkeita, jotka

huomauttavat ostajalle muutoin huomioitta jaavia riveja. Saldokorjaus
nakymassa ovat rivit, joille on tehty varastosta kasiottoja tai inventaarioita.
Ostaja voi tarkastaa materiaalin riittavyyden ja kuitata rivin kasitellyksi.
Tarve ilman toimittajaa tai hintaa muistuttaa ostajaa kommunikoimaan
strategisen hankinnan kanssa, kun tarvittaisiin materiaaleja, joille ei ole

maaritetty toimittajaa tai ostohintaa.
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8.3 Mittarit

Ostajille luotiin, aiemmin puuttunut, tydkalu heidan tyOkuormansa seurantaan.
Yhdessa ostajista koostuneen projektiryhman kanssa luotu tyokalu nayttaa
yhdella vilkaisulla, mita tyopaivan aikana tulisi saada tehdyksi. Lisaksi voidaan
tarkastella paivittaisen kuorman trendia ja porautua tarkemmin kriittisiin riveihin.

500 oy

397 ! 405
00 378 266
345 _ 343 342

Tyokuorma
g

=3
=

100

i I il il '|“| i N nmn s
E.II. NEEEE NEEEE SEENE NNNNE GEEEE ANEEEE NEENE MEEEE &2
Apr 2020

KUVA 11. Eraan ostajan paivittaisen kuorman trendi mittausjaksolla

Varaston arvoa ja kiertoa seuraava mittari luotiin, jotta ostajat nakisivat oman
tekemisensa vaikutuksen. Viimeisena suoritusmittarina luotiin materiaalin
saatavuutta tarkasteleva nakyma. Saatavuutta tarkastellaan rivitasolla ja tydn

vaiheiden mukaan.

TyOkalumittareista luotiin tuotanto-ohjelman muutoksia seuraava nakyma seka
toimittajien seurantapalavereihin tarkoitettu tydkalu. Seurantapalavereihin luotu
tyokalu yhdistaa tietoja useasta lahteesta ja on projektin teon aikana noussut jo

suosituksi mittariksi oston lisaksi myds hankinnassa.

Total Failure Qty and PPM by Month
@ Total Failure Qty —PPM
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KUVA 12. Toimittajan seurantapalaverissa voidaan kayda lapi esimerkiksi

laatuasioita.
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9 POHDINTA JA JOHTOPAATOKSET

Kokonaisuudessaan projekti tuotti kayttokelpoisia tyOkaluja ostajien paivittaiseen
tekemiseen. Organisaation tiivis osallistaminen ja heidan oma innokkuutensa
asian edistamiseksi avitti projektin sulavaa etenemista. Voidaan todeta, etta
projekti on syntynyt oikeasta tarpeesta ja siihen tarpeeseen on vastattu.
Rutiininomaisten tyotehtavien tekemisen helpottuessa, myods tyotyytyvaisyys
kasvaa ja aikaa jaa paremmin vaativampiin selvitystehtaviin seka oman tyon

kehittamiseen.

Projektiin kuuluneet kysely ja tydpaja antoi ostajille mahdollisuuden pysahtya ja
miettia omaa tyotansa. Tuttua tyota on hyva valilla ajatella ulkopuolelta ja miettia
ajatuksella kaikkia vaiheita, mita tyon suorittamiseen kuuluu. Useita oivalluksia
koettiin, kun tyotavoista keskusteltiin avoimesti eri henkildiden valilla ja ajatuksia

kirjattiin ylos mahdollisten tulevien kehitysprojektien varalle.

Projektin toteuttajalle tama prosessi antoi syvempaa ymmarrysta operatiivisen
ostotoiminnan eri osa-alueista. Lisaksi karttui osaamista paivittaisjohtamisesta ja
siitd, miten sitéd voi kehittda ja vieda eteenpain tulevaisuudessa myos muilla
osastoilla. Kehityksen kohteena olevan joukon osallistaminen kehitysprojektin
kaikissa vaiheissa on tarkeaa projektin onnistumisen kautta. Mahdollisuus

vaikuttaa ja tunne, etta tulee kuulluksi helpottaa muutosten implementointia.

Jatkotoimenpiteind kohdeyrityksessa kehitetdan paivittaisjohtamista muillakin
osastoilla ja oston suhteen totutellaan viela uusiin tyokaluihin, jonka jalkeen
aletaan perehtymaan taman projektin aikana nousseisiin kysymyksiin seka
kehitysehdotuksiin, joita ei voitu tahan opinnaytetydhon resurssien takia
sisallyttad. Tassa projektissa kehitettyja tyokaluja ei unohdeta, vaan kanava

pidetaan auki, jotta voidaan reagoida mahdollisiin kehitysehdotuksiin jatkossakin.
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