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NyKkyisin yritykset tuovat markkinoille yna nopeammassa tahdissa uusia tuotteita
ja samalla vanhat tuotteet poistetaan tuoteportfoliosta ja tuotannosta. Tuotteen
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Nowadays, companies are launching new products at an even faster pace, while
removing old products out of product portfolio and production. Product phase out
does not bring revenue to company, but product phase out without a clearly
defined phase out process can put the company at risk of substantial extra
material costs and tie up scarce resources in production. The aim of this thesis
was to investigate the end of the product life cycle, to find out the measures and
responsibilities related to product phase out, and to create a product phase out

process for the material management organization.

Product lifecycle management and material management related to product phase
out are presented in the literature review. The empirical part of the thesis
describes the development of product lifecycle management and product phase
out processes in the case company and then presents the results of those
processes. At the end there is also a section about a real product phase out that
was conducted during process development. The resulted process gives the
company the opportunity to anticipate the phase out of the product and as a result
minimize the scrapping costs of surplus materials. As the result of the thesis, it is
noticed that a timely and well-communicated plan, as well as good data

management, greatly reduce the problems and costs associated with product

phase outs both in the company and in the supply chain.
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1 JOHDANTO

Tuotteen elinkaarihallinta, PLM product lifecycle management, pitéda sisallaan
kaiken tuotteeseen liittyv&n toiminnan kehitysvaiheesta tuotetuen loppumiseen asti.
Yleisesti ottaen suurin osa yrityksien resursseista kéytetdan tuotteiden elinkaaren
alkupuolelle. N&in saadaan uudet tuotteet mahdollisimman nopeasti ja tehokkaasti
markkinoille ja tuotantoprosessit hiottua kuntoon. Samoin myds suurin osa
akateemisesta tutkimuksesta on keskittynyt ndihin tuotteen elinkaaren alku- ja
keskivaiheisiin, koska uusilla tuotteilla ja tehokkaalla toiminnalla yritykset

tuottonsa tekevat ja ndiden prosessien kehitykseen on suurin kysynté.

Véahemmaélle huomiolle seka kirjallisuudessa, ettd yrityksissa on jatkuvasti jaéanyt
tuotteiden elinkaaren loppuvaihe. Tuotteen poistaminen tuoteportfoliosta ja
markkinoilta ei varsinaisesti tuota mitéén, joten sitd pidetadn lahinnd pakollisena
pahana. Tamé on jollain tavalla hoidettava, mutta resursseja siihen ei erityisesti
valttamatta haluta kayttdd. llman kunnollista suunnitelmaa tai prosessia tuotteen
elinkaaren loppuvaiheelle, yritys ottaa riskin huomattaville yliméaaraisille
lisdkuluille esimerkiksi materiaalien romutuksena ja lunastuksena alihankkijoilta.
Suunnitelmallisuuden puuttuminen johtaa helposti myds siihen, ettd vanhat tuotteet
roikkuvat tuotannossa ja myynnisséd samaan aikaan uusien korvaavien tuotteiden
kanssa liian pitkia aikoja ja syovat ndin sekd yrityksen resursseja, ettd

kannattavuutta.

1.1 Tyon tausta

Yritykselld, johon tdmé& tyo tehtiin, oli juuri edelld mainitun kaltainen tilanne.
Tuotekehitykseen ja tuotekehitysprosesseihin on panostettu ja panostetaan paljon,
samoin myds tuotannon kehitys on jatkuvaa ja yleisesti koko yrityksessa on vahva
eteenpédin meneva henki. Uusia tuotteita tulee kuitenkin verrattain harvoin ja
tuotteet ovat pitk&an markkinoilla ja vielda pidemp&éan varaosa- ja huoltotuen

parissa. Elinkaaren loppuvaiheessa olevia tuotteita ei siis mééarallisesti ole ollut
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kovin paljon, joten tuotteiden alasajoihin ei ole kiinnitetty kovinkaan paljon
huomiota. Yrityksessa oli kuitenkin heratty siihen, ettd huonosti hoidettuna tuotteen
alasajosta voi tulla suuria kuluja, mikéli yrityksen eri organisaatiot eivat toimi
yhdessd, paatoksié tarkoituksenmukaisista toimista ei tehda tai niité ei noudateta.
Tama on johtanut muun muassa siihen, ettd tuotteita on myyty tuotannon
lopettamisen jélkeen, tuotanto on jouduttu kdynnistdmaan uudestaan ja aiemmin
suljettuja hankintakanavia on jouduttu avaamaan. Materiaalitarpeiden arviointi on

ollut hankalaa ja materiaalien romutuskustannukset ovat nousseet suuriksi.

Yrityksen tuoteportfoliota ollaan my6s yksinkertaistamassa ja virtaviivaistamassa,
joten l&hitulevaisuudessa tuotteiden alasajoja on tulossa aiempaa enemman ja
niiden hallintaan tarvitaan selkedmpi prosessi edelld mainittujen ongelmien
minimoimiseksi. Aiemmin alasajoissa on ollut kdytdssa muistilista, johon on koottu
huomioon otettavia asioita. Listaan on kirjattu hankkeen etenemisté ylds, mikali

asiat ovat edenneet.

1.2 Tavoitteet ja rajaukset

Tyon tavoitteena on tutkia tuotteen elinkaarta materiaalihallinnan nakdkulmasta,
tuoda esiin monesti vahemmélle huomiolle jaanyt elinkaaren loppu, seka mité
asioita yrityksen tarvitsee huomioida tuotteen poistuessa tuoteportfoliosta. Tyon
aikana tutustutaan elinkaarihallinnan teoriaan ja k&ydaén lapi tuotteen alasajoon eli

ramp-down-vaiheeseen liittyvid materiaalinhallinnan paatoksia ja toimenpiteita.

Case-yritykseen luodaan samalla uudistettu elinkaarihallinta- ja alasajoprosessi.
Erityisesti tydssa kiinnitetddn huomiota alasajoprosessin materiaalihallintaan.
Ty0Ossa tuodaan esiin hankintaan ja varastonhallintaan liittyvid toimenpiteitd, joilla
mahdollistetaan parempi ennustettavuus ja minimoidaan alasajosta koituvat kulut

optimoimalla varastotasoja. Ndistd toimenpiteistd luodaan yritykselle laatuohje.
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Tuotteiden alasajoon liittyy olennaisesti p&atds siitd, mitkd tuotteet ovat
alasajovuorossa. Tyossé kaydaan teoriatasolla l&api paatoskriteereité ja -strategioita,
mutta kohdeyrityksen péaatoskriteereihin ei tydssd oteta kantaa. Yrityksen
alasajoprosessia kehitettdessa keskitytadn l&hinnd alasajopaétoksen jalkeisiin

toimenpiteisiin.

Tutkimuskysymykset ovat seuraavat:

1. Mitd osa-alueita tuotteen alasajoon kuuluu ja mitd péaatoksia naissa
vaaditaan?

2. Mitd organisaatioita prosessi koskee ja mitka ovat vastuut ja aikataulut?

3. Miten materiaalinhallinnassa hoidetaan toimittajarajapinta, varastotasot ja

loppuostot?

Tarked osa tuotteen elinkaarta on varaosa- ja huoltoliiketoiminta tuotannon aikana
ja sen loppumisen jalkeen. Nama after sales -toiminnot ovat kuitenkin itsessééan

niin laaja aihe, etta tassa tydssa niité ei kasitella.

1.3 TyOn toteutus

Ennen tyon tekemista seka prosessikehityksen ja laatuohjeen kehityksen aikana
Kirjoittaja tutustui elinkaarihallinnan ja alasajoprosessin Kkirjallisuuteen ja
tutkimustietoon.  Tutkimustiedon avulla  pyrittiin -~ 10ytdm&an  parempia
toimintamalleja varaston optimointiin alasajotilanteissa, sek& tunnistamaan

kehityskohteita yrityksen olemassa olevasta elinkaariprosessista.

Kuvassa 1 havainnollistetaan diplomity6n toteutus ja eri osa-alueiden eteneminen.
Tyon varsinaista tulosta, materiaalihallinnan alasajoprosessin laatuohjetta,

kehitettdessd tyon Kirjoittaja oli samaan aikaan osallisena myods laajemmassa
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elinkaarihallinta- ja alasajoprosessin kehityksessa ja toteutti erddn tuotteen alasajoa

materiaalihallintaorganisaatiossa.

Diplomityon kirjoitus

~| Teorian ja taustamateriaalin selvitys

Elinkaarihallintaprosessin kehitys

e S N

I
ateriaalien alasajoprose e

|

I

i

H 1

! 1

i c : !
I

g Tuotteen alasajon suorittaminen :
I
I
|
'

Kuva 1. Diplomity6n toteutus.

Varsinainen tyén tekeminen yrityksessa aloitettiin kaksipaivaisella tydpajalla, jossa
yrityksen eri organisaatioista kasatun tyoryhman jasenet muodostivat yrityksen
elinkaarihallinta- ja alasajoprosessin nykytilan sekd halutun tavoitetilan. Tyon
kirjoittaja oli mukana tydpajassa. Ennen tyopajaa oli tutustuttu elinkaarihallintaan
jaalasajoon liittyviin eri prosesseihin ja tehtaviin, seké kayty lapi edellisen alasajon

onnistumisia, epédonnistumisia ja huomioita.

Alasajoprosessia muodostettaessa kehitystavoite muovautui koskemaan koko
tuotteen elinkaarihallintaprosessia pelkan tuotteen alasajoprosessin sijaan. Tyon
kirjoittajan vastuulla oli materiaalihallinnan prosessikehitys tuotteen alasajossa.
Tama on myods tdman diplomityon padasiallinen lopputulos. Ty6pajan jalkeen
haluttua elinkaarihallintaprosessin tavoitetilaa ja siihen liittyvda laatuohjetta
aloitettiin kehittdmaan pienelld ydinryhmalla. Ryhmaan kuului tyon Kirjoittajan
liséksi tuotehallinnan johtaja, operatiivisen oston manageri ja PDM-tiimin vetéja.
Ydinryhma kokoontui viikoittain suunnittelu- ja seurantapalavereihin, joissa

kaytiin lapi laatuohjeen edistymisté ja tulevia toimenpiteita.
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Rinnakkain prosessikehityksien kanssa yrityksessé suoritettiin yhden tuotteen
brandivariaation alasajo, jossa alasajon pohjana kaytettiin tydpajassa muodostettua
alasajoprosessin esiversiota. Alasajosta saadut kokemukset otettiin huomioon
prosessikehityksessd. ~ Tyon  Kkirjoittaja  vastasi  alasajoon liittyvista
materiaalihallinnan tehtdvistd, kuten kommunikoinnista materiaalitoimittajien

kanssa, varastotasojen optimoinnista, loppuostoista ja romutuksista.

1.4 Raportin rakenne

Tyon lopputuloksena syntyva materiaalihallinnan alasajoprosessi on osa laajempaa
kokonaisuutta, jota pohjustetaan ensin elinkaarihallintaan ja alasajoon liittyvélla
teorialla. Tamén jalkeen Kkerrotaan prosessien kehittdmisestd yrityksessa.
Seuraavaksi syvennytadn samaan aikaan luodun elinkaarihallintaprosessin
sisaltoon. Lopuksi kuvataan elinkaarihallintaprosessin osana oleva tuotteen
alasajoprosessi ja siihen liittyvat materiaalihallinnon tehtdvat tuotteen alasajossa.
Lopputuloksena syntyva materiaalihallinnon alasajoprosessi on siis osa laajempaa
kokonaisuutta, jota tarkennetaan tyon edetessd. Kuva 2 havainnollistaa tyon

rakenteen ja eri kappaleiden siséallon ja tavoitteen.

Tyon teoriaosuus siséltyy kappaleisiin  2-3. Kappaleessa 2 kerrotaan
elinkaarihallinnan tavoitteet ja vaikutukset, elinkaarimalli, seka materiaalihallinnan
tehtdvia tuotteen elinkaaren eri vaiheissa. Kappale 3 puolestaan selvittaa tuotteen

alasajoon liittyvaa teoriaa ja materiaalinhallintatapoja.

Tyon k&ytannon osuus siséltyy kappaleisiin 4-7. Kappale 4 esittdd kohdeyrityksessa
tehdyn elinkaarihallintaprosessin kehityksen kulun ja kehityksessa kaytetyt
metodit. Kappale 5 pitdd siséllddn selvityksen kohdeyritykseen luodusta
elinkaarihallintaprosessista ja tuotteen alasajoon liittyvistd aikatauluista
paatoksistd, toimenpiteistd ja vastuista. Kappale 6 esittdd materiaalihallintaosastolle

luodun alasajoprosessin siséltden toimittajarajapinnassa toimimisen, varastotasojen
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hallinnan ja loppuostot. Kappale 7 pitad sisélladn kokemukset tuotteen alasajosta,
joka suoritettiin prosessikehityksen aikana perustuen tyOpajassa kehitettyyn
alasajoprosessin ensimmaiseen kehitysversioon. Kappaleessa 8 esitetddn tyon

tulosten arviointi ja jatkokehitysmahdollisuudet, sekd lopuksi tehddan tyon

yhteenveto kappaleessa 9.

Kappale Tavoite
4 4 ™
Esitetddn tyon
1 Johdant _
ohdanto tarkoitus
A" A S
p ( Esitetadn )
2 Tuotteen — elinkaarihallinnan
elinkaarihallinta perusteet ja
) N\ elinkaarimalll d Tyon teoriaosuus
- (" Esitetdin tuotteen )
3 Tuotteen alasajo alasajoon liittyvaa
osana — teoriaa padasiassa
elinkaarihallintaa materiaalihallinnan
N N\ nakokulmasta J
- 4 Esitetaan )
4 Elinkaarihallinta- _ elinkaarihallinta-
rosessin kehi i i
L p tys prosessn_'l kehlty.s_
\_ kohdeyrityksessa )
4 e . 0
[ 5 Elinkaarihallinta Esitetddn kehitetyn
rosessi ‘ elinkaarihallinta-
g P \__ prosessinsisdltd |
—» TyOn empiirinen osuus
p (" Esitetddn kehitetyt )
6 Materiaalihallinnan — materiaalihallinnan
alasajo i toimenpiteet
L joprosessi p :
\_ tuotteen alasajossa /
- (" Kerrotaan uuden
7 Tuotteen alasajo _ prosessin mukaan
kohdeyrityksessd suoritetusta
L yrity :
\_ fuotteen alasajosta y,
( Arviointi tyon )
8 Tulokset ja _ tuloksistaja
[ jatkokehitysehdotukset jatkokehitys-
\_ mahdollisuudet )
(" Yhteenveto h
9 Yhteenveto — térkim"ml;\igt;ci tyon
\_ uloksista J

Kuva 2. Tyon rakenne, kappaleet ja tavoitteet.
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2 TUOTTEEN ELINKAARIHALLINTA

Tuotteen elinkaarihallinta, Product Lifecycle Management PLM, tarkoittaa
yksinkertaistettuna yhtion tuotteiden elinkaaren mahdollisimman tehokasta
hallintaa aina aivan ensimmaisesta ideasta siihen saakka, kun tuote lopullisesti
poistetaan valikoimasta ja tuotetuki lopetetaan. T&ssa kappaleessa esitetdén
elinkaarihallinnan  tavoite ja  vaikutukset, yleinen elinkaarimalli  ja

materiaalihallinnan tehtévat tuotteen eri elinkaaren vaiheissa.

2.1 Elinkaarihallinta ja sen kaytto liiketoiminnassa

Elinkaarihallinta on bisneskonsepti, joka koostuu ihmisistd, prosesseista,
tietojarjestelmistda ja teknologioista, pitden siséllddn niin  suunnittelun,
valmistuksen, kayttéonoton, ylldpidon ja viimeisend tuotteen poistamisen
markkinoilta. Kun normaalisti eri organisaatiot, kuten tuotekehitys, myynti, laatu ja
tuotanto hallinnoivat tuotteen eri osa-alueita erikseen, elinkaarihallinnassa pyritaan
pitamaan kaikki tuotteeseen liittyvat asiat ja organisaatiot yhteydessa toisiinsa.
Organisaatiot sekd johto ovat liiketoimintasuuntautuneita, muodollisesti
madriteltyja, kokonaisvaltaisia, digitaalisia, yhteen liittyneitd ja tuotekeskeisid.
Ylin johto ymmartdd tarpeen tehokkaalle elinkaarihallinnalle, pystyy
madrittelemddn  keskeiset mittarit ja  kuinka toimintoja  johdetaan.
Elinkaarihallinnan tavoitteena on kasvattaa tuotteiden tuottoja, vahentéa tuotteisiin
liittyvid kustannuksia, maksimoida tuoteportfolion arvo ja maksimoida nykyisten
ja tulevien tuotteiden arvo niin asiakkaille kuin osakkaillekin. (Stark 2015, s. 1, 17,
21)

Elinkaarihallinnassa fokus on tuotteessa ja asiakkaassa. Yrityksen tuotteet ovat se,
mité asiakkaat ostavat ja mista tuotot yritykselle tulevat. Yritykselle juuri miké&an
ei ole tarkedmpaa kuin tuotteet seka niiden kehittdmisen ja kayton hallinta, koska
ilman tuotteita ei ole asiakkaita eika tuottojakaan. Jos aikaisemmin mottona oli

“kuuntele asiakasta”, niin elinkaarihallinta lisdd sithen “kuuntele tuotetta
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mahdollisimman nopeasti, mutta &la unohda kuunnella asiakasta”. Tarkoittaen, etta
tuotteen toiminnasta on saatava palautetta heti kun mahdollista, mielelldaan vaikka
reaaliaikaisesti kayton tapahtuessa. (Stark 2015, s. 18, s. 21) Siind missa lean-
ajattelu keskittyy vahentdmaan aikaan, energiaan ja materiaaleihin liittyvaa hukkaa,
keskittyy PLM kaappaamaan hukattuja resursseja ja allokoimaan ne uudelleen.
Talla pyritdan tukemaan tuotteiden ja prosessien kehitystd seka innovointia, johtaen

lisdadntyneisiin tulovirtoihin. (Tomovic et al. 2010, s. 168)

Elinkaarihallinnan aloittamiseen liittyy kaksi paétavoitetta, ensimmaisend on
tuotteisiin liittyvan suorituskyvyn parantaminen ja toisena on parantaa tai saada
aikaan valmiudet hallita tuotteita I&pi niiden elinkaaren. Starkin (2015) mukaan
elinkaarihallinnan liiketoimintatavoitteet ja niista seuraavat hyédyt voidaan jakaa

neljaan kategoriaan, jotka on jaoteltu kuvassa 3.

e Aiemmin markkinoille/lisdantyneet tulot

Ta | ou d S | | Inen eKehityskustannusten vahentaminen
. eTuotteen elinkaaren pidennys/lisdantyneet tulot
suorituskyky pidennys/ saanty

eTakaisinkutsu kustannusten vahentaminen

eVahentda projektien pitkittymista
eNopeuttaa teknisid muutoksia
*Nopeuttaa markkinoille siirtymista
eNopeuttaa kannattavuuteen siirtymista

Ajansaasto

eV3dhentaa tuotannon virheita

I-a d d un eVdhentaa palautuksia
pa rannus e\V/dhentaa asiakasvalituksia

e\/ahentaa romutusta

eKasvattaa uusien tuotteiden julkaisutahtia

I—I | ket0| minnan eLisaa osien uudelleenkdyttémahdollisuuksia
eLisaa tuotteen jaljitettavyytta
parannus AN

*Varmistaa 100% konfiguraatioiden yhdenmukaisuuden

Kuva 3. Elinkaarihallinnan liiketoimintatavoitteet. (Stark 2015, s. 14)

Elinkaarihallinnassa KPI:t — key performance indicator eli suorituskyvyn mittarit

ovat liiketoimintasuuntautuneita, esimerkiksi ”time-to-market” tai alle viisi vuotta
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vanhojen tuotteiden prosentuaalinen osuus liikevaihdosta”, eikd niinkddn
organisaatioittain jaettuja kuten “tuotekehityksen tyontekijaimaara”. Yksi keskeinen
mittari on tuoteportfolion arvo. Tuoteportfolio siséltad tassd merkityksessa seké

nykyiset, ettd suunnitelmissa ja kehityksessa olevat tuotteet. (Stark 2015, s. 20-21)

Elinkaarihallinnan hyddyt ovat kokonaisvaltaisia ja ovat laajempia kuin vain
asteittainen kulujen vahentyminen ja liikevaihdon kasvu. Elinkaarihallinnan
sijoitetun pad&doman tuotto perustuu laajempaan liiketoiminnan arvon kasvuun
saavuttamalla suurempia markkinaosuuksia ja paremman kannattavuuden. Nama
saavutetaan hallitsemalla tuotteiden elinkaaret ja elinkaariprosessit, kayttamalla
oikeita tyokaluja ja teknologioita, sekd tekemalld usein vaikeita ja hankalia
muutoksia prosesseissa ja toimintatavoissa. Siten saadaan innovatiivisia, voittavia
ja hyvén brandin omaavia tuotteita nopeasti markkinoille. Samalla voidaan tehda
informatiivisia paatoksia koko tuoteportfoliolle jokaisen tuotteen elinkaaren aikana.
(Saéksvuori 2008, s. 2) PLM tiedonhallintatapa on erityisen kéaytanndllinen
sisdiseen ja ulkoiseen kommunikointiin ja on ehka tarkein yksittdinen hyoty

toimivasta elinkaarihallinnasta. (Saaksvuori 2008, s. 93)

Olennainen osa elinkaarihallintaa on PDM — product data management eli
tuotetiedon hallinta. PLM kaytt4jat tarvitsevat tuotetietoa jokaisessa tuotteen
elinkaarivaiheessa ja tiedon taytyy vélittya tuotteen elinkaarivaiheesta toiseen.
Avoin tiedonvalitys ja hallinta on tarkeda osa onnistunutta elinkaarihallintaa.
Organisaatioiden  vélista tiedonvalityskulttuuria onkin tuettava, mikali
elinkaarihallinnassa halutaan onnistua. (Tomovic et al. 2010, s. 170-171) PDM on
kaytanndssa systeemi tuotetiedon tallennukseen, arkistointiin ja hallintaan. Se on
kéaytannollinen tuoterakenteiden ja tuotekonfiguraatioiden jarjestelyyn, yllapitoon
ja siirtoon organisaatioiden sekd yhteistyokumppaneiden vélilla. Se tarjoaa
tehokkaan vélineen version- ja muutoshallintaan. (Terzi et al. 2010, s. 376)
Toimivan PLM/PDM systeemin tuoma parempi tiedonvélitys ja kommunikaatio

tuo monia epasuoria hyotyja; prosessien laatu, tehokkuus ja nopeus voivat parantua
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huomattavasti, kun vaarista tiedoista ja huonosta tiedonvalityksesté johtuvat virheet

ja huonot suunnitelmat vahentyvét. (Saéksvuori 2008, s. 93)

2.2 Elinkaarimalli

Terzi et al. (2007, s. 12) toteaa, ettd tuotteen elinkaari voidaan jakaa kahdella eri
tavalla; tuotteen elinkaari markkinoilla eli tuotteen myynnin ja tuottojen vaiheet.
Toinen tapa on tuotteen fyysinen elinkaari ideasta tuotteeseen ja lopulta kaytosta
poistoon. Myynnin nakdkulmasta ndamé vaiheet voisivat olla tuotteen kehitys,
markkinoille tuonti, kasvu, Kkypsyys ja myynnin vaheneminen, jotka on
havainnollistettu kuvassa 4. (Stark 2015, s. 7, Rink & Fox 2003, s. 75)

Tuote-

kehitys Esittely Kasvu Kypsyys Lasku

Myynti

\
. Tuotto \ X
~— Aika

Kuva 4. Tuotteen myynnin ja tuottojen yleiset elinkaarivaiheet. (Rink & Fox 2003, s. 76)

Starkin (2015, s. 6) mukaan tuotteen fyysinen elinkaari muodostuu viidesta eri
vaiheesta, jotka ovat: kuvittelu, maarittely, toteutus, kaytto/tuki, kéytosta poisto.
Alussa tuote on vain idea ihmisten paissa, madrittelyvaiheessa idea muokataan
yksityiskohtaiseksi kuvaukseksi, toteutusvaiheen jéalkeen tuote on kayttovalmis,
kaytto/tuki vaiheessa tuote on asiakkaan kaytOssé ja lopulta tuote ei ole enda

kayttokelpoinen ja paatyy yrityksen lopetettavaksi ja asiakkaan hévitettavaksi.
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Terzi et al. (2007, s. 263) tarkentaa t&t4 fyysistd elinkaarta jakaessaan sen
seitsemadn vaiheeseen; hahmottaminen/konsepti, suunnittelu, tuotannon
suunnittelu, tuotanto, jakelu, kayttd, hylk&aminen ja Kkierratys. Kuvassa 5

havainnollistetaan Starkin ja Terzi et al.:n elinkaarimaaritelma.

Kaytosta
poisto

Kuvittelu Madrittely Toteutus Kaytto,/Tuki

Hylkd&minen
[kierratys

Kaytto/tuki

Hahmottami Tuotannon
- Tuotanto
nen suunnittelu

Kuva 5. Tuotteen elinkaaren vaiheet mukailtuna Stark (2015, s. 6) ja Terzi (2007, s. 263).

Kirjallisuudessa ja tutkimuksessa on tuotteen elinkaarta mallinnettu monilla eri
tavoilla, joista Terzi et al. (2010) on yhdistanyt kuvan 6 mukaisen yleisen
elinkaarimallin. Mallissa tuotteen elinkaari on jaettu kolmeen eri padvaiheeseen,

jotka koostuvat omista alivaiheistaan. Padvaiheet mallissa ovat:

e Elinkaaren alku: késittada tuotteen kehityksen ja valmistuksen alusta loppuun,
sisdltden prosessi-, tuotanto- ja elinkaarisuunnittelun, prototyypit, testaukset,
sekd tuotteen tuotannon ja sisélogistiikan. Tuote on yrityksen késissa.

e Elinkaaren keskivaihe: kasittad tuotteen jakelun, kayton, ja tuen, siséltden
korjaukset ja huollon. Tuote on jakelijan/loppukayttdjan/asiakkaan/huollon
kasissé.

e Elinkaaren loppu: sisaltdd tuotteen kaytostd poistamisen, tuhoamisen tai
materiaalien kerdyksen, uudelleenkéyton ja Kkierratyksen. Voidaan sanoa

elinkaaren lopun alkavan, kun tuote ei en&a kiinnosta asiakkaita.
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Elinkaaren alku Elinkaaren keskiosa Elinkaaren loppu

Suunnittelu Valmistus Lopettaminen

Vaatimus-
madrittely

Kuva 6. Tuotteen elinkaaren vaiheet. (Terzi et al. 2010, s. 365)

Miten ja milld keinoin tuotteita hallitaan ja kasitelladn, riippuu tuotteen
ominaisuuksista, sekd missd vaiheessa elinkaartaan tuote silld hetkelld on.
Elinkaaren alkuvaiheessa, eli suunnittelu- ja tuotantovaiheessa, PLM nayttaytyy
padasiassa suunnittelun tukisysteemind. Tuotteen suunnitteludata luodaan ja
hallitaan tehokkaasti, seka vieddan tuotantoon mahdollistamaan tehokas tuotanto.
Elinkaaren my6hemmista vaiheista saatua kayttodataa voidaan hyodyntéd téssa
vaiheessa esimerkiksi tuotannossa. Tuotteen elinkaaren keski- ja loppuvaiheilla
tuote on logistiikkayrityksien, asiakkaiden, huoltoyrityksien tai kierratysyrityksien
kasissa. Talloin PLM toimii l1&hinn& huollon tukisysteemind ja sitd voidaan pitaa
systeemien systeemind, keraten alleen kaikki erilliset systeemit. Tuotteesta keratdan
tietoa edelld mainituilta toimijoilta, tuotteen tilan seuraamiseksi ja hallitsemiseksi.
Tietoa analysoidaan tuotteen kayttdytymisen ymmartamiseksi. (Terzi et al. 2010,
s. 369, 379-381)
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2.3 Materiaalihallinta tuotteen elinkaaren eri vaiheissa

Tyossa keskitytddn tarkastelemaan elinkaarihallintaa ja tuotteen alasajoa
materiaalihallinnan nakdkulmasta, joten téssa kappaleessa kaydaan lapi osto- ja

hankintaorganisaation toimintaa elinkaaren eri vaiheissa.

Kasvavat vaatimukset kulujen védhentamisessd, materiaalin saatavuudessa ja
laadussa, yhdessé nopeasti muuttuvien teknologioiden ja kovenevan kilpailun
kanssa ovat huomattavasti laajentaneet hankintatoimintoja ja nostaneet hankinnan
strategisesti tarkeampaan rooliin. Modernit ostopéallikot ottavat isompaa roolia
ennustamisessa ja suunnittelussa, sek& osallistuvat yrityksen strategian
kehittamiseen. N&ma uudet vaatimukset ovat johtaneet hankintatoimen
kehittymiseen ja uusien konseptien luomiseen. Yhtend tarkednd elementtind on
erilaisten hankintastrategioiden kehittdminen erilaisiin tilanteisiin ja oikeiden
strategioiden madrittely tuotteen elinkaaren eri vaiheisiin. Fyysisista resursseista on
tullut tarked tekija, kun tehddén paatoksia uusien tuotteiden esittelysté ja olemassa

olevien tuotteiden jatkosta tuotannossa. (Rink & Fox 2003, s. 73)

Kappaleessa 2.2 esitettiin yleinen tuotteen myyntia kuvaava elinkaarimalli tuotteen
kehitys, markkinoille tuonti, kasvu, kypsyys ja myynnin vaheneminen. Tuotteen
elinkaaren alkuvaiheissa hankintaorganisaation tehtavat liittyvét
tasapainoilemiseen pienten testierien joustavan hankinnan kanssa, seka
varmistamaan saatavuus ja laatu, mikali tuotetta lahdetddn viemaan
massatuotantoon saakka. Elinkaaren keskivaiheessa keskitytddn lahinna
kustannustehokkuuteen. (Rink & Fox 2003, s. 76-77)

Viimeisesséd vaiheessa tuotteen myynnin véhetessd, hankintaorganisaation on
keskityttava kulujen poistamiseen ja varastojen vahentdmiseen. Tassa vaiheessa
suuret taloudelliset hankintaerdkoot eivét endé ole kannattavia ja tarkat ennusteet

myynnisté ja tuotantomaérista ovat erittdin tarkeitd. Materiaaleilla ei vélttdmétta ole
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enéa vaihtoehtoisia kayttotapoja ja uusia hankintapyyntoja taytyy késitella tarkasti.
Véhenevat materiaalitarpeet voivat heikentda toimittajien laatu- ja palvelutasoa,
joten hankintaorganisaation taytyy seurata ja painottaa néitd aktiivisesti. Mikéli
yrityksen tuotantokalustoa voidaan lahettdd muualle tai muuntaa tuottavampaan
kayttoon, voidaan elinkaaren viimeisessé vaiheessa olevan tuotteen tuotantoon
kayttdd myos alihankintaa. Varaosien hankintakanavat pidetddn avoimena ja
mahdollisuuksien mukaan tuotteita hankitaan muilta tehtailta tai jopa kilpailijoilta.
Toimittajia tiedotetaan muutoksista ja autetaan varastojen kayttdmisessé loppuun
sopimusten mukaisesti. Hankintaorganisaatio auttaa maéarittelemaan, mitd olemassa
oleville materiaaleille, keskenerdiselle tuotannolle ja valmistuotteille tehdaan.
Saadaanko niita siirrettya tai myytyd muille tehtaille tai kilpailijoille ja miten
mahdolliset materiaalien ja tuotantovélineiden romutukset ja poistot hoidetaan.
Taulukossa 1 esitetddn eri organisaatioiden ja toimintojen materiaaleihin liittyvia
tehtdvid tuotteen elinkaaren eri vaiheissa. (Rink & Fox 2003, s. 85-86)
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Taulukko 1. Ostostoiminnot tuotteen elinkaaren eri vaiheissa. (Rink & Fox 2003, s. 87)

Toiminto/ Tuotteen Markkinoille Kasvu Kypsyys Myynnin
organisaatio kehitys tuonti véheneminen
Hankinta- Ostetaan Y hteistyo Sdilytetddn | Vakautetaan | Palataan
politiikka pienid koe- | toimittajien tarkat laatu- | materiaalien | alihankkijoi-
eria kanssa vikojen | vaatimukset | sitoumukset | den kayttoon
korjaamiseksi
Tekninen Tehddéan Tarkkaillaan Tarkkaillaan | Tutkitaan Pidet&én
analyysi make-or- myynti- myynti- vaihto- tarpeelliset
buy analyysi | raportteja raportteja ehtoisia varaosat
materiaaleja
Toimittaja- | Arvioidaan | Muodostetaan Vaihdetaan | Muodos- Varoitetaan
arviointi potentiaali- | suosittujen massa- tetaan pitkat | toimittajia
set toimittajien lista; | tuotantoon; | toimitus- alasajosta
toimittajat kéytetaan luovutaan sopimukset;
alihankkijoita ali- hankitaan
hankkijoista | hinnan-
alennuksia
Tuote- Kehitetaan Valmistaudutaan | Kéytetédén Séadetaan Siirretaan
kehitys tuotetta tekemaén vaihdettavia | laatu resurssit
minimoi- suunnittelu- osia tuote- | kohtaamaan | uusiin
maan muutoksia muutoksissa | asiakkaiden | tuotteisiin
tulevaisuu- vaatimukset
den
toimitus-
ongelmia
Tuotantoon Muodos- Vakautetaan Kasvatetaan Siirretdan
siirto tetaan pienet hankinta- | varastoja henkildstd
materiaalin- | maarat muihin
hallinta- tuotteisiin
suunnitelma
Talous Arvioidaan | Muodostetaan Maksetaan Suoritetaan | Arvioidaan
laite- kulu- ja | toimittajille | tehokkuus- | hankinta-
ehdotukset laatustandardit ajoissa tutkimuksia | pyyntoja

tuotantoon
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3 TUOTTEEN ALASAJO OSANA ELINKAARI-
HALLINTAA

Tuotteen alasajo liittyy olennaisena osana tuotteen elinkaarihallintaan. Tassa
kappaleessa kéaydaan l&pi perusteet, miten tuote paatyy poistettavaksi
tuoteportfoliosta, erilaiset strategiat tuotteen alasajoon, sekd alasajoon liittyvia
kaytannon prosesseja ja huomioitavia asioita, keskittyen pé&asiassa

materiaalinhallintaan alasajoprosessissa.

3.1 Paatos tuotteen alasajosta

Heikon ja kannattamattoman tai yrityksen strategian vastaisen tuotteen myynnin
jatkamisesta aiheutuvat kustannukset ovat enemmén kuin pelkén tuotannon
kustannukset. Kaikkia epésuoria kustannuksia ei voida mitenkdin laskea ja
raportoida, vaan ne katoavat yleiseen kohinaan. Téllaisia kuluja ovat esimerkiksi
tuotantolinjojen lyhyet tuotevaihdot, pienten tilausten kasittelykustannukset ja
varastokustannukset hitaasti kiertaville tuotteille. Liian suuri mdaard tuotteita
tuoteportfoliossa nostaa yrityksen liiketoiminnan kustannuksia. Suuri maaré
tuotteita kuluttaa myos markkinoinnin resursseja, vaikeuttaa myynnin ennustamista
ja hinnoittelua, sekd aiheuttaa sekaannusta asiakkaissa yrityksen tuotteiden
Kilpaillessa keskenadn. Heikot tuotteet voivat myds vaatia enemman huolenpitoa
johdolta, saattavat vaarantaa yrityksen maineen ja viivastyttdd uusien tuotteiden
tuloa markkinoille. Taulukossa 2 esitetadn liian suuren tuoteportfolion mahdollisia
vaikutuksia ja tuotteen poistamisen tavoitteita. (Baker & Hart 2007, s. 441-442)
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Taulukko 2. Tuotteen poistamisen tavoitteita. (Baker & Hart 2007, s. 443)

Liian suuren tuotemaarén vaikutukset | Tuotteen poistamisen tavoitteita
Yhtion resursseihin kohdistuva
litallinen rasite:
e Fyysinen Luodaan varastotilaa ydintuotteille
e Taloudellinen Siirretdan markkinointipanostuksia
ydintuotteille
e Liikkeenjohdollinen Tuoteportfolion yksinkertaistaminen
Mittaamattomat kustannukset Myyntiprosessien virtaviivaistaminen,
pienten tilausten kulujen poistaminen
Mahdollisuuksien kustannukset Luodaan fyysiset, taloudelliset ja
liikkeenjohdolliset resurssit uusille
tuotteille
Resurssien niukkuus Tuotannonsuunnittelun
yksinkertaistaminen
Vanhat tuotteet vahingoittavat imagoa | Uusien tuotteiden kehityksen aloitus

Vyas esittad tuotteen alasajopadtoksen tekemiseen viisiportaisen menettelytavan:

1. Uusien mahdollisuuksien tai heikkojen tuotteiden havaitseminen

2. Heikkoihin tuotteisiin vaikuttavien tekijoiden (siséiset ja ulkoiset)
analysointi

3. Alasajon tarpeellisuuden analysointi

4. Alasajopaatdksen tekeminen

5. Alasajon toteutus

Taman menettelytavan mukaan pyritdan standardoimaan tuoteportfolion hallinta,
arvioimalla sédannollisesti tuotteiden potentiaalia ennalta méériteltyjen kriteerien
mukaisesti. Kriteerit voivat olla siséisid; taloudelliset, tekniset, strategiset tai
ulkoisia; saantely, asiakkaat, uudet teknologiat. Mikali heikkoja tuotteita 16ytyy,
analysoidaan, voidaanko tuotteeseen tehd& parannuksia, vai poistetaanko se
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tuoteportfoliosta. Lopulliseen alasajopdatokseen ja valittuun alasajostrategiaan
vaikuttaa palaute kaikilta tarkeimmilta yhteistyokumppaneilta. Kun paatos on tehty,

aloitetaan alasajon suunnittelu. (Vyas 1993, s. 59)

3.2 Tuotteen alasajo

Pyrittdessd vastaamaan jatkuvasti muuttuviin asiakastarpeisiin, tdytyy tuotteidenkin
muuttua aiempaa nopeampaan tahtiin. Lyhentyneet tuotteiden elinkaaret nakyvét
nykyisissa tuotantoymparistoissa saannollisind tuotteiden ylos- ja alasajoina. Ja
koska 80% uusista tuotteista korvaa vastaavan vanhan tuotteen (Saunders & Jobber
1988, s. 346), niin vanha tuote on ajettava alas, ettd saadaan tarvittava
tuotantokapasiteetti uuden tuotteen kayttd6n. Huonosti suunnitellut alasajot
johtavat tuotannon loppumisen jélkeen korkeisiin varastotasoihin, aiheuttaen suuria
yliméardisia kustannuksia.  Yrityksilla on siis selked tarve hyvélle

alasajoprosessille. (Wagner & Blecker 2015, s.74)

Kun p&atos tuotteen poistamisesta tuoteportfoliosta on tehty, taytyy méaarittaa milla
strategialla poistaminen toteutetaan. (Avlonitis et al., 2000, s.54) Avlonitis (1983)
esittdd nelja alasajo strategiaa: lopetetaan tuote heti, ajetaan tuote vahitellen alas,
myydéaéan tuote toiselle valmistajalle, ajetaan tuote alas ja esitelladn se myéhemmin
uudestaan eri strategialla, toisin sanoen tuote ei ole en&a normaalissa tuotannossa,
vaan valmistetaan erillisista tilauksista aiempaa kalliimmalla. Baker & Hart lis&é
viidennen vaihtoehdon: lopetetaan tuote heti, ajetaan tuote heti alas, ajetaan tuote
vahitellen alas, myydaan tuotteen oikeudet ja esitellddn tuote uudestaan eri
strategialla. Vaihtoehdoista lopetetaan tuote heti on kaytdssa harvoin, lahinna
yleisissé kuluttajatuotteissa, joiden tuotantoresurssit voidaan siirtdd heti muille
tuotantolinjoille, varastoja tai muitakaan huomioon otettavia seikkoja ei ole.
Ajetaan tuote heti alas on kaytossa lahinna silloin, kun uuden tuotteen markkinoille
tuominen on epdonnistunut ja asiakkaille ilmoitetaan tuotteen paattymispaivé, seka
mahdollisuus saada olemassa olevat tilaukset toimitukseen. Ajetaan tuote vahitellen

alas strategiaa kéaytetdan, kun halutaan saada tuotteesta kaikki mahdollinen tuotto
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ennen tuotteen poistamista tuoteportfoliosta. Kaksi viimeisinta strategiaa ovat
melko yksiselitteisid. (Baker & Hart, 2007, s.478-480) Naista ainoastaan eri
alasajostrategiat, missa tuotteen tekeminen lopetetaan, ovat tuotannon
nékokulmasta mielenkiintoisia. Vaikka tuotetta jatkokehitettéisiin ja tuotaisiin se
uudestaan markkinoille eri strategialla, se voidaan joutua vélissa kuitenkin ajamaan

alas tuotannossa. (Wagner & Blecker 2015, s.75)

Alasajostrategiaa maédritettdessa on otettava huomioon myods mahdollisen
korvaavan uuden tuotteen tuonti markkinoille ja tuotantoon. Korvaavan uuden
tuotteen tuominen tuotantoon ja vanhan tuotteen alasajo voivat tapahtua perakkain
tai useimmiten samanaikaisesti, tuotantokapasiteetin sen salliessa. Talldin taytyy
ottaa huomioon henkilékunnan koulutus, tuotantolaitteiden huolto ja mahdolliset
muuntamiset, seka kaytetdankd vanhan tuotteen osia uudessa tuotteessa. Tahan
ylimenoaikaan vaikuttaa uuden tuotteen ramp up:n onnistuminen ja alasajoon
liittyvat mahdolliset ulkoiset tekijat, kuten séantely, ramp up:n ollessa maarééava
tekija. (Wagner 2017, s. 106-110)

Mikali alasajossa on kyse koko tuotannon alasajosta tai jopa koko tehtaan
alasajosta, Butler et al. 2009 esittad yleisen viisivaiheisen prosessin, jolla hallita
nain lagjavaikutteista toimintaa. Nama viisi vaihetta ovat: 1) Yrityksen brandin
hallinta, 2) Kommunikaation hallinta, 3) Alasajon hallinta, 4)
Tyontekijainvestointien hallinta ja 5) Toiminnan jatkuvuuden hallinta ja ne
esitetddn kuvassa 7. Tuotannon kannalta naistd ovat relevantteja lahinna vaiheen

kolme tuotantosuunnitelma’ ja vaiheen viisi ”suorituskykymittaus”.
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Vaihe 1
Yrityksen brandin hallinta

*Madrita strateginen syy

itd menettelytapa
yrityksen maineen ja
brandin suojelemiseksi
Vaihe 5
Toiminnan jatkuvuuden Vaihe 2
EIE Kommunikaation hallinta
sMonialainen johtotiimi
e Joustavat tyoskentelytavat
sAmmattiliittojen ja
tyontekijoiden osallistaminen
alasajon hallintaan Muutoskayttaytyminen

=Suunnitelma
alasajoilmoituksesta

sYrityksen visio alasajosta

+Jatkuva tiedotus
edistymisesta

sSuorituskykymittaus rTunteet”
(tuottavuus/laatu)

Johto & tydntekijat

Vaihe 4 Vaihe 3
Alasajon hallinta
+Alasajosuunnitelma

sYT-suunnitelma
sTuotantosuunnitelma

Kuva 7. Tuotannon/laitoksen alasajon yleinen hallintaprosessi. (Butler et al. 2009, s. 678)

Wagner & Blecker maédrittelee tuotteen alasajon “prosessina, joka mahdollistaa
yrityksille tuotteen eliminoimisen”. Tuotteen alasajo voidaan kuvata nelja
perusvaihetta sisaltdvana prosessina, joka alkaa, kun paatds alasajosta on tehty.
Nama prosessin padvaiheet ovat maérittely, suunnittelu, toteutus ja viimeistely.
(Wagner & Blecker 2015, s.76) Naistd maarittely ja suunnittelu liittyvat Butler et
al. esittamiin vaiheisiin 1-3 ja toteutus vaiheisiin 4-5. Viimeistelyvaiheessa
varsinainen alasajo on suoritettu ja tehddn viimeiset alasajoon liittyvat

toimenpiteet. (Grussenmeyer & Blecker 2014, s. 114)

Alasajoprosessia voidaan analysoida monella eri tavalla: eri aktiviteetteina kuten
varastonhallinta, virstanpylvaina eli milestone kuten EOP end of production eli
tuotannon loppuminen tai prosessivaiheina kuten alasajon toteutus. Naistd edella
mainituista vaiheista suunnittelu- ja toteutusvaiheita pidetdan Kkirjallisuudessa

tarkeimpind ja uutta prosessia luodessa olisi jarkevad kéayttdd tata vaiheittaista
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prosessikonseptia. Kirjallisuudessa alasajopaatoksen siséltyminen
alasajoprosessiin ei ole yksiselitteistd ja yleisesti se eriytetddn omaksi
toiminnokseen ja varsinainen alasajoprosessi alkaa siita, kun p&atds alasajosta on
jo tehty. (Wagner & Blecker 2017, s. 1003)

Wagner ottaa huomioon prosessin eri vaiheissa tuotantoon liittyvat neljé tekijaa:
johto, henkil6std, kiinted p&d&doma ja kayttopddoma. Kuvassa 8 on jaoteltu eri
tekijoihin liittyvat ja huomioitavat toimenpiteet prosessin eri vaiheissa. Nama
esitetyt ylatason toimenpiteet voidaan jakaa tarkempiin osiin tarpeen mukaan.
(Wagner 2017, s. 103-105, 196)

* Alasajotiimi * Tuotannon * Asiakas-ja *  Kulujen
* Alasajovaikutus jarjestely toimittaja- laskenta
Johto * Tiedonvalitys * Asiakasyhteistyo suhteiden *  Asiakas-
*  Yhteys *  Toimittaja- seuraaminen tyytyvdisyys
tuotekehitykseen yhteistyo
* (Osaamisen * Henkilostomaadran | = Henkilosto- * Henkilokunnan
varmistus suunnittelu madran pitdminen
- * Tyodntekijdiden * Henkildstdmaaran seuraaminen
Henkildsto A . S
motivointi varmistus * Henkiloston
pitdminen
motivoituneena
* Analysoidaan *  Kapasiteettti- *  Muutosten *  Viimeistelldan
koneille suunnittelu seuranta koneiden
S aiheutuvat * Kapasiteetin tuotannosta
Kiinted u .
paioma muutpkset vahennys poisto
* Valmistellaan * Tehtaan
poistot uudelleen-
organisointi
* Tunnistetaan osat | = Tuotannon- * Alasajo tilausten *  Ylijaama-
+ Pdatetddn EOL suunnittelu aloittaminen varastojen
Kayttdpddoma *  Materiaali- * Tilausten kdsittely
suunnittelu seuranta
* Aikataulutus

Kuva 8. Alasajoprosessin tekijat ja toimenpiteet. (Wagner 2017, s. 103)

Kuvassa 9 Venkatesan antaa yleiskuvan alasajosta, siihen liittyvistd paatoksisté,
huomioitavista asioista ja tiedonvalityksestd. Avlonitis tarkentaa tatd kuvan 10

vuokaaviossa.



Vaikuttavat tekijat

. Varastot
. Korvaavan
tuotteen kehitys

Alasajo
strategia

Poistettava tuote

. Epdonnistunut uusi
tuote

. Vanha tuote aiemmin
menestynyt tuote

IImoitus tuotteen|lopetuksesta
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Kdytettyjen osien
ja vilineiden
uudelleenkayttd

Tuotanto- ja hankintaerien muokkaus

Varaosien hallinta

Huolto

elinkaaren

loppuun
saakka

Viimeinen
tuotanto-

Optimaalinen
alasajon
pdivamadra

Alasajon
aikataulu

Viimeiset tilaukset

Asiakastyytyvaisyys
ja —uskollisuus
alasajon jilkeen

Asiakkaat Materiaali riski indeksi

Kuva 9. Kaavio alasajon tiedonvélityksesta toimitusketjussa. (Venkatesan 2014, s. 39)

Johto paattad lopettaa tuotteen

Myyntitekee myyntiennusteen ja arvioi tulevan varaosatarpeen

Varasto ja tuotantotilojen tarkastus

Kylla

Onko riittav:

Kylla

Varaosiin tarvittavat materiaalit
sailytetdan ja loput havitetaan

vaihtoehtotuotetta

Lista varaosista ja
romutettavista osista

Onko varastossa
tarpeeksi materiaalia
myyntiennustetta
varten

Ei
Lopeta materiaalihankinnat Osta materiaalia tarpeen mukaan
Materiaalihankintaosasto

i Kylld
Ei ) ylla o

Arvioi ylijadmamaara ja pida

tarpeelliset osat

Arvio viimeisen eran valmistumiselle ja johdon
paatds lopetuspaivalle

Onko korvaava tuote
valmis esiteltavaksi

Onko jdljella olevaa
kysyntaa

Ei

Tuotedata ja tuotantotilat poistetaan kaytosta

i Arkistot havitetaan
|

Valmistukseen liittyvien tyokalujen
ym. Laitteiden ja tilojen havitys

Kuva 10. Tuotteen alasajon vuokaavio. (Avlonitis 1983, s. 40)
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Alasajoihin liittyy monia haasteita, mutta naisté viisi voidaan nostaa tarkeimpina
esiin; ylijaddmavarastot, vastustus, sopimukset, valmistus- ja hankintaerat, seké
kapasiteetin hallinta. Tehtaan tasolla suurimmat haasteet liittyvat materiaaleihin,
joten kuvan 8 prosessissa esitetty kdyttopddoma on haastavin osuus alasajossa.
Asiantuntijahaastatteluissa esiin tulleita haasteita tuovat my0s osaaminen,
toimittajalaatu, yhteensopivuus, tuotetiedonhallinta ja varastonhallinta. (Wagner
2017, s. 106)

3.3 Materiaalinhallinta tuotteen alasajossa

Hyvé tuotannonohjaus on tarked osa menestyksekéstd tuotantoa, mutta myods
tuotannon alasajossa se ndyttelee tarkedd roolia. Varsinkin materiaalinsuunnittelu
on tarkead tuotannon ja tuotteen alasajoissa, ettd pystytddn minimoimaan

ylijadmavarastot ja niistd aiheutuvat kustannukset. (Wagner & Blecker 2015, 5.74)

Holtsch  (2009) tarkentaa yleistd alasajoprosessia lisddmalld  siihen
tuotannonohjausnakdékulman. Holtschin kuvaama kahdeksanvaiheinen
alasajoprosessi esitetddn kuvassa 11. Tama tuotannon- ja materiaalinohjaukseen
keskittyva prosessi soveltuu alasajoon liittyvien ylimadréisten varastojen ja
varastointikustannusten laskentaan, mutta ei tarkemmin ota kantaa muihin
alasajoon liittyviin aspekteihin. Prosessi etenee alasajopdatoksesta alasajoon
liittyvien komponenttien ja materiaalien tunnistukseen, jonka jélkeen arvioidaan
naistd muodostuvat ylijddmavarastot ja niistd aiheutuvat kustannukset.
Kustannusarvion ja muiden mahdollisten alasajoon liittyvien rajoitusten avulla
voidaan maarittdd alasajon aikataulu ja mahdolliset optimointikeinot parhaan
taloudellisen tuloksen saamiseksi. Lopulta k&yddan I4pi alasajon k&ytdnnon
toimenpiteet ja itse toteutus ja kontrollointi, sek& viimeisend dokumentoidaan

tulokset.
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Kustannusarvio
ylijg@mamateriaalille
riippuen
alasajopaivaméaérasta

Alasajopaivamaaran
madritys (sisaltaa
kustannukset ja muut
rajoitukset)

Relevanttien
Alasajopaatés komponenttien
tunnistus

Maaritetaan riittavat
keinot kustannusten
vahentéamiseksi

. Maaritetaan viimeiset
Alasajon

Dokumentointi toteuttaminen

toimenpiteet
alasajolle

Kuva 11. Alasajoprosessi. (Holtsch 2009, s. 62)

Materiaalitarvelaskenta voi perustua stokastiseen, deterministiseen tai heuristiseen
l&hestymistapaan. Yleisesti stokastisia malleja k&ytetadn halpojen ja korkeiden
volyymien tuotteisiin ja deterministisia malleja kalliiden ja pienten volyymien
tuotteisiin. Uusien tuotteiden ja muuten tuntemattoman Kkysynnan tuotteisiin
kaytetddn heuristisia laskentamalleja, joten ne eivdat ole relevantteja
alasajoprosessin materiaalitarvelaskennassa. Kaikki mallit sisaltdvat p&atoksia
liittyen tuotantoon ja varastotasoihin, sekd tunnistetut kustannuserdt kuten
muuttuvat tuotantokustannukset, asetuskustannukset ja varastointikustannukset.
Alasajosuunnittelu  noudattaa ~ samanlaista ~ kaavaa  kuin normaali
tuotannonsuunnittelu ja se suunnitellaan niin, ettd suunnitelmaa voidaan paivittaa
kayttoonoton jalkeen. Suunnitelmaa paivittamalla ja tarkistamalla minimoidaan
kysynnan ennustamisen ja tuotannon epavarmuuksia. (Wagner & Blecker 2015,
5.79)

Seuraavaksi esitetddn Wagner & Bleckerin (2015, s. 80-88) kehittdmé metodi, jolla
voidaan optimoida alasajon aikana tarvittavia materiaalivarastoja ja niista
aiheutuvia kuluja. Kéyttamalla stokastista l&hestymistapaa, lasketaan suunnitelman
ensimmaisessa vaiheessa hankintaerien maara jokaiselle hankittavalle osalle j, jotka
vaaditaan alas ajettavien tuotteiden i valmistamiseksi alasajon aikana. Tuloksia
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verrataan olemassa oleviin hankintasopimuksien rajoituksiin, kuten esimerkiksi

hankintaerakokoon.

! e s — :
Zi:l arij [LSit] LSlt S]t—l + Sp]t if Nie > 0

aoit
aPLjt
arij
LSit
Nit
PLS;jt
Qj(r)
SPjt
Sit-1

Sjt-1

PLS;; (1)
k 0 else

ar;j, PLS;y > 0

ij

Viel,jeJteT

tuotteiden i tilattu maaré (tilauskanta) ajanjaksolla t

osan j hankintaerien méaré ajanjaksolla t

tuotteen i kuluttama maéara osia j

tuotteen i tuotantoerédkoko ajanjaksolla t

tuotteen i tarvemaara ajanjaksolla t, esimerkiksi aoit — Sit-1
hankintaerakoko osalle j ajanjaksolla t
kokonaisvaraosatarve osalle j

varaosatarve osalle j ajanjaksolla t

tuotteen | méara varastossa ajanjakson t alussa

osan j maaré varastossa ajanjakson t alussa

T

Q@ =) sy V€] @

t=1
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Koska varaosatarpeiden madritys rajattiin pois tdman tyon késittelystd, ei tdssé
esitetd tarkempaa laskentakaavaa varaosatarpeille. Kirjallisuudesta 10ytyy erilaisia

malleja varaosalaskentaa ja optimointia varten.

Yhtélé (1) antaa alasajossa tarvittavien hankintaerien maaran osalle j. Yhtélo
yhdistad tiedot tilauskannasta ja tuoterakenteesta ja vahent&d saadusta maarasta
olemassa olevan varaston. Saatu tarvemé&&rd osaa j jaetaan hankintaerakoolla,
jolloin saadaan edelld mainittu hankintaerien méaara. Mikali alasajoon liittyy
useampia tuotteita, niin kaikkien ndiden tuotteiden i tarvittavien osien maara
summataan. Mikali varastossa on jo tarvittava mééra osia alasajoa varten, saadaan
yhtélon arvoksi 0. Kertomalla hankintaerakoon erien méérélla saadaan osan j maara

varastossa, kuten nahdaéan yhtélosta (3)

Sjt:aPL]t.PLS]t-I_S]t—l VJE],tET (3)
aPLjt osan j hankintaerien méaaré ajanjaksolla t
PLS;jt hankintaerakoko osalle j ajanjaksolla t
St osien j madré varastossa ajanjakson t lopussa
Sjt-1 osan j méaré varastossa ajanjakson t alussa

Kun tiedetddn tuotantoerakoko seka osien mé&&ra varastossa, voidaan laskea
valmistettavien standardituotantoerien méard. Yhtélosséd (4) jaetaan varastossa
olevien osien j mé&ard tuotteeseen i kuluvalla maaralli osia j kerrottuna
tuotantoerdkoolla, eli  osien  kulutuksella.  Lopputuloksena  kaytetdan
kokonaislukuja, eli suurinta mééraa taysia tuotantoerakokoja mité osista j voidaan

valmistaa.
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Sjt — SPjt

Viel,je]J,teT 4
LSit-an-,-| ieLje] (4)

alje = l

arij,LSit>0 Vi EI,jE],tET

aLijt osista j saatujen tuotteen i tuotantoerien maaré ajanjaksolla t

ari tuotteen i kuluttama maéra osia j

LSit tuotteen i tuotantoerékoko ajanjaksolla t

Sit osien j m&aré varastossa ajanjakson t lopussa

Spjt varaosatarve osalle j ajanjaksolla t

Otettaessa huomioon kaikki tuotteeseen i liittyvat osat j, joilla on erilaiset

kulutukset ja hankintaerédt, saadaan yhtalosta (4) useita eri ratkaisuja montako
tuotantoerdd tuotetta i pystytddn kyseiselld ajanjaksolla t valmistamaan.
Kéytannossé tdma tarkoittaa sitd, ettd pystytdén valmistamaan yhtalon (4) antamista
ratkaisuista pienin mééra varastossa olevista osista j. Tama voidaan antaa myos
yhtéléna (5).

alm;, = Lnjier}{aLijt} ViELLteT (5)
aLijt osista j saatujen tuotteen i tuotantoerien maaré ajanjaksolla t
aL.mit tuotteen i tuotantoerien minimimé&ara ajanjaksolla t

Vaikka laskenta aloitettiin perustuen ajanjakson t tilauskantaan, johtuen yhtaldiden
(1) ja (4) pyoristyksista varastoon voi mahdollisesti jd4da tuotetta i ajanjakson t

jalkeen. Yhtalo (6) laskee tuotteen i varastoon ja&dvan maksimimé&aran, ottaen
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huomioon hankinta- ja tuotantoerien tuomat rajoitukset, sekd varastotason
ajanjakson t alussa ja tilauskannan ajanjaksolla t. Ajanjakson t vastatessa alasajon
aloitusta ja tuotannon loppumista, alasajon aikainen tuotantomadra saadaan

kertomalla tuotantoerien maéara tuotantoerakoolla.

RS = almy - LS;y + Sjp—q4 —ao;y Vi€ELtET (6)
aL.mit tuotteen i tuotantoerien minimimaéra ajanjaksolla t
aoit tuotteiden i tilattu maaré (tilauskanta) ajanjaksolla t
LSit tuotteen i tuotantoerédkoko ajanjaksolla t
Sit-1 tuotteen | méara varastossa ajanjakson t alussa
RSit tuotteen i méaré varastossa ajanjakson t lopussa

Sen liséksi, ettd tuotetta i j&& varastoon, myos tuotteen valmistamiseen kaytettavia
osia j jaa varastoon. Tama johtuu osien erilaisista varastotasoista, hankintaerista ja
kulutuksesta. Ajanjaksolla t osia j tilataan, kulutetaan tai varastoidaan
varaosatarpeiksi. Koska normaalisti osia tilataan enemman kuin kulutetaan, osia jaa

varastoon. Tama nahdaan yhtalossa (7).

1
RSjt = Sjt—l - Spjt + aPth : PLS]t - Z aLmit . arij . LSit VJ E],t ET (7)

i=1
aL.mit tuotteen i tuotantoerien minimiméara ajanjaksolla t
aPLjt osan j hankintaerien maaré ajanjaksolla t
arij tuotteen i kuluttama maéara osia j

I alas ajettavat tuotteet, jotka kayttavat osaa j
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LSit tuotteen i tuotantoerékoko ajanjaksolla t
PLS;jt hankintaerakoko osalle j ajanjaksolla t

RS;jt osien j madré varastossa ajanjakson t lopussa
Sjt-1 osan j madré varastossa ajanjakson t alussa
Spjt varaosatarve osalle j ajanjaksolla t

Kokonaiskustannus osan j ylijaamavarastolle saadaan, kun kerrotaan yhtalosta (7)
saatava ylijadmavarasto osan j ostohinnan ja varastointikustannuksen summalla.
Varastointikustannus riippuu ylijaddmévaraston kaésittelytavasta, Kkierratetaanko,
romutetaanko vai saadaanko osat myytya edelleen, jolloin yhtaloon (8) tuleva

varastointikustannus on myyntituloista johtuen negatiivinen.

ecRS;, = {RSjt(pujt +cRS;) U RS>0 VjEJtET )
0 else
cRS;jt ylija@dmaévaraston varastointikustannus osalle j
ecRS;jt ylijadmavaraston kokonaiskustannus osalle j ajanjakson t lopussa
PU;t osan j ostohinta ajanjaksolla t
RSjt osien j madaré varastossa ajanjakson t lopussa (yhtalo (7))

Mikali halutaan laskea kokonaiskustannukset tarkasti, taytyy laskennassa
huomioida varastoinnin FIFO kulutus ja mahdolliset hankintaerissa olevat hintaerot

eri ajanjaksoilla. Eli onko varastossa samaa osaa eri ostohinnoilla.
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Alasajovakio edustaa osan j kaytt0d alas ajettavassa tuotteessa i, sekd muissa

tuotteissa I. Vakion arvon ollessa alle yksi, osaa j on mahdollista kayttaa jatkossa

tuotteissa I. Mahdollinen ylijadmavarasto voidaan myyda toiselle tuotteelle ja

samalla poistaa kustannusvaikutus laskuista, koska puj = -CRS;jt. Yhtalostad (9)

saadaan alasajovakio, eli ne osat j, joiden alasajosta syntynyt ylijgdméavarasto ei

aiheuta lisdkuluja, vaan ne voidaan kayttdd muissa tuotteissa.

a0it
aot
arij
arjj

cPO;

T
cPO; = Z
J
o (Zf:l aryj - aoy + Y aryj aoit)

Yi-1(ar; - a0;)

V€]

arlj,arij >0 ViEI,jE],lEL,tET

tuotteiden i tilattu maaré (tilauskanta) ajanjaksolla t

muiden tuotteiden | tilattu maara (tilauskanta) ajanjaksolla t
tuotteen i kuluttama maéara osia j

tuotteen | kuluttama méaaré osia j

alasajovakio osalle j [0;1]

alasajettavat tuotteet, jotka kayttavat osaa |

kayttokohteiden maaré muissa tuoteissa |

ajanjaksojen maara ennen suunniteltua loppua

©)

Yhtalossa (9) ei huomioida sitd, jos tuotteen i uudemmissa versioissa tai muissa

laitteissa voidaan jatkossa kéyttdd osia j, mutta vaihtoehto ei ole vield tiedossa.

Néissd tapauksissa osien Kkasittelytapana olisi varastoida osat mahdollista

jatkokayttoa varten.
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Samoin kuin yhtalossa (8) on laskettu ylijagdgmavaraston kustannus osalle j, niin
yhtéldssa (10) lasketaan ylijadmévaraston kustannus tuotteelle i, kayttden samoja
oletuksia. Yritykset pyrkivat myymaan ylijaddmavalmistuotteensa tarvittaessa
alentamalla hintoja, saadakseen minimoitua ylijaddméavarastoista aiheutuvia

kustannuksia.

ecRS,, = {RSit(CpitO+ cRS;) e;’jsfe RS>0 Viel,teT (10)
Cpit tuotantokustannus tuotteelle i ajanjaksolla t
CRSit ylija@dmavaraston varastointikustannus tuotteelle i
ecRSit ylijadmavaraston kokonaiskustannus tuotteelle i ajanjakson t lopussa
RSit tuotteen i méaré varastossa ajanjakson t lopussa (yhtalo (6))

Yhtalo (11) antaa arvioidun kokonaisvarastokustannuksen kaikille osille j, seké alas
ajettaville tuotteille i, jokaisella ajanjaksolla yli suunnitteluhorisontin T ajanjaksoa
tuotannon loppumiseen saakka. Yhteenvetona yhtalot (1) — (11) laskevat yhtion
jaljelle jaavan varastokustannuksen halutun ajanjakson lopussa, ilmoitetulla

tilauskannalla. Mikali alas ajettavia tuotteita on vain yksi, indeksi i=1.

I ]
tcRS; = Z ecRS;; + Z ecRS;; VteT (11)
i=1 j=1
ecRSit ylijadmavaraston kokonaiskustannus tuotteelle i ajanjakson t lopussa
ecRSjt ylijadmavaraston kokonaiskustannus osalle j ajanjakson t lopussa

I alasajettavien tuotteiden lukuméaara

J osien lukumaéaara
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tcRSt kokonaisvarastointikustannus kaikille osille ajanjaksolla t

T ajanjaksojen maara

Wagner & Blecker ei edell&d mainitussa kustannuslaskelmassa ota huomioon muuta
kuin yhtioon jaavat mahdolliset ylijgdméavarastot, joita ei erindisista rajoituksista,
kuten hankinta- ja tuotantoerdkoot, johtuen ole normaalissa tuotannossa saatu
alasajon aikana kulumaan. Kokonaan huomiotta jadvat mahdolliset
materiaalitoimittajilla olevat varastot, jotka yritys on toimitussopimuksen mukaan
velvollinen lunastamaan, mikali ennustettua hankintamé&éréé ei olla tarvitsemassa.
Tassé vaiheessa varastojen optimointia mukaan tulee erdkokojen saately paremmin

tarvetta vastaavaksi ja lopulta LTB last time buy eli viimeisten tilausten tekeminen.

3.4 Last time buy

LTB Last time buy:lla tarkoitetaan p&&asiallisesti tilannetta, jossa tuotteen
valmistus on loppumassa ja asiakkaan tdytyy suorittaa viimeinen hankintaeré.
Talléin myyja voi tarjota asiakkaalle mahdollisuutta ostaa koko tulevaa arvioitua
tarvetta vastaava madra Kyseistd tuotetta, mikali se materiaalien ja muiden
rajoitusten puitteissa on mahdollista. Tilanne voi myods olla se, ettd yritys on
lopettamassa omaa tuotettaan ja sen tarvitsee varautua tulevaisuuden varaosa- ja
huoltotoimintoihin hankkimalla ennustamansa madrédn lopetettavan tuotteen
varaosia. Nain toimitaan siind tapauksessa, ettd yrityksen mielesta aktiivisella
hankintakanavan yll&pidolla ei ole perusteita, vaan varaosat on kannattavampi
séilyttad yrityksen omassa varastossa. Talloin LTB on enemman ostajan tarpeista
riippuva tapahtuma. Taman tyon osalta keskitytddn lahinné ostajan nékokulmaan,
koska tavoitteena on hallita materiaalihankintoja tuotteen alasajossa, eli 1ahtékohta

LTB ostolle tulee ostavalta yritykselta.

Varsinkin - monimutkaisten laitteiden valmistajat tarjoavat huoltopalveluja

asiakkailleen. Téllaisen palvelun tarjoaminen tarkoittaa, ettd valmistajalla taytyy
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olla tarvittavia varaosia koko laitteen huoltosopimuksen ajaksi. Aktiivisessa
tuotannossa olevan laitteen varaosien hankinnassa ei ole ongelmia, mutta tuotannon
loputtua tilanne muuttuu haastavammaksi. Varsinkin monimutkaisissa ja kalliissa
laitteissa huoltosopimukset voivat olla todella pitkid. Siksi valmistajan tulee
tuotteen tuotannon loppuessa hankkia tarvittava madré varaosia varastoon, eli
suorittaa LTB tilaus. Varaosien loppuminen huoltoaikana voi tulla yritykselle
kalliiksi, jos hankintakanavia joudutaan avaamaan uudestaan ja joudutaan
mahdollisesti maksamaan myo6s sopimussakkoja. (Teunter & Fortuin 1999, s. 487)
Yksi mahdollisuus varaosien hankintaan on kaytetyista tuotteista puretut osat, jotka
voidaan uudelleen kayttad. Tama pienentéa tarvittavaa LTB madrad, mutta tdma on
myos riskialttiimpaa. (Teunter & Fortuin 1999, s. 488), (Krikke & van der Laan,
2011)

Riippumatta LTB tilauksen l&ahtokohdasta, ostajan tulee arvioida tulevaisuuden
tarpeet kyseiselle osalle. Tarvemadran arvioiminen koko tuotteen loppuiélle,
monesti 10 vuodelle tai jopa pidemmalle ajalle, on hyvin hankalaa. LTB:n
tekeminen on haasteellista ja riskialtista, koska liiallinen mééra voi aiheuttaa
huomattavia ylimaaraisia kustannuksia ja lilan vahdinen méaaré tarkoittaa osien
loppumista kesken ja mahdollisia sopimussakkoja. Erityisen tarkedd tdmé& on
elektroniikkatuotteiden osalta, koska ne ovat yleensé kalliita, niiden suunnitteluun
voi tulla helposti muutoksia ja niiden sailyttdminen varastossa vuosikausia on
riskialtista. (Feng et al. 2007, s. 1)

Erilaisia matemaattisia malleja LTB tilauksille 16ytyy Kirjallisuudesta, seka ostajan
ettd myyjan nédkokulmasta. Esimerkiksi Teunter & Fortuin (1999) esittda yleisen
mallin optimaaliselle LTB tilaukselle, kun varaosamyyjan tarkoituksena on hankkia
tuotteen varaosatarpeet koko tuotteen loppuiélle. Feng et al. (2007) tarkentaa tata
mallia kéytettavaksi elektroniikkatuotteiden LTB:lle, joka maarittad lahtotietojen

perusteella kappalemaarén pienimmélle elinkaarikustannukselle.
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4 ELINKAARIHALLINTAPROSESSIN KEHITYS

Tassa  kappaleessa  kdydadadn  l&pi  elinkaarihallintaprosessin  kehitys
kohdeyrityksessa. Esitellaan lahtétilanne, jonka jalkeen kdydaan lapi mité vaiheita
ja tyokaluja prosessin kehitykseen kuuluu, miten niitd kohdeyrityksessa kéytetaén
ja miten péédyttiin lopulliseen elinkaarihallintaprosessiin. Tassa muodostettu
elinkaarihallintaprosessi antaa kehyksen myohemmin esiteltdvalle tarkemmalle

materiaalihallinnan alasajoprosessille.

4.1 Elinkaariprosessin kehityksen lahtokohdat

Kohdeyrityksella oli takanaan epé&onnistunut tuotteen alasajo, jonka aikataulu oli
venynyt useampaan otteeseen. Tuotanto oli jouduttu kdynnistdméén uudelleen, jo
suljettuja hankintakanavia oli jouduttu avaamaan uudestaan ja ylijadmamateriaalien
romutuskustannukset nousivat satoihin tuhansiin euroihin. Yrityksella ei ollut
kunnollista alasajoprosessia, jossa olisi madritelty tarvittavat toimenpiteet,
paatettavat asiat ja vastuualueet. T&std johtuen selvdd kommunikaatiota eri
organisaatioiden vélilla ei ollut. Esimerkkina tasté tuotanto oli ehditty jo kertaalleen

lopettaa, mutta tuotteita kuitenkin myytiin edelleen.

Liséksi uuden strategian mukaisesti tuoteportfoliota oltiin yksinkertaistamassa,
mika tarkoittaisi useiden tuotteiden alasajoja tulevina vuosina. Huonot kokemukset
aiemmista alasajoista ja tieto lukuisista uusista alasajoista muodostivat selkeén
tarpeen kehittdd yritykselle toimiva alasajoprosessi. Yhtend térkedna
kokonaisuutena tuotteen alasajossa on materiaalisuunnittelu, jotta alasajon jaljilta
varastoon ei jaisi ylijaddmé&materiaaleja. Ylijadmé&materiaalien poistot ovat suoraan
pois yrityksen tuloksesta, joten on hyvin tarked pystyd optimoimaan
materiaalihankinnat. Tyon kohdeyrityksessé on voimakas lean-kulttuuri ja paljon
siihen liittyv&4 osaamista, joten oli luonnollista l1&hte& tekemaan prosessikehitysté

kayttaen erilaisia lean-tydkaluja.
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Lean-filosofia on otettu kayttoon laajalti  erilaisissa  tuotanto- ja
palveluorganisaatioissa, tarkoituksena mahdollistaa joustavuus ja pystya
vastaamaan nykyisiin haasteisiin paremmin. Taméa aikaansaadaan poistamalla
prosesseissa esiintyvaa kaikenlaista hukkaa, parantamalla tuotannon nopeutta ja
kasvattamalla innovaatioita. Lean on nopeaa reagointia muuttuviin
asiakastarpeisiin ja parhaan mahdollisen arvon tarjoamista massatuotannon
kustannuksilla. Lean-organisaatiot pyrkivat virtaviivaistamaan toimintojaan
jatkuvalla parantamisella. (Demers 2002, s. 32) Lean-kehitysta tehdessé tarkein asia
on laatia suunnitelma, kuinka kehitysta tehdaan. Ei ole jarkevaa kayttaa tyokaluja
vain prosessin yhteen osaan, vaan tdrkedd on n&hdd prosessi kokonaisuutena
yksittéisten, erillisten osien sijaan. Osien optimoiminen ilman vaikutuksien
huomioimista ympardiviin prosessin kohtiin ja kokonaisuuteen on vaarallista,
koska ongelmat voivat siirtyd muihin viereisiin prosesseihin. Kehityssuunnitelmaan
tulisi kuulua mité tyokaluja, miten ja milloin niita kaytetddn, seka mitd muita asioita
valmisteluun ja jalkikasittelyyn kuuluu. Machado & Leitner esittelee kuvassa 12
yleisen lean-kehitysprosessin muodon, johon kuuluu neljé eri vaihetta; nykytilan
ymmartaminen, tavoitetilan maarittdminen, lean-implementointi ja yllapito.
(Machado & Leitner 2010, s. 390-391)

1. Nykytilan
ymmartaminen

2. Tavoitetilan
maarittdminen

3. Lean
implementointi

4_Yllapito

Kuva 12. Yleisen lean-kehitysprosessin nelja vaihetta. (Machado & Leitner 2010, s. 390)
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N&ma nelja eri kehitysprosessin vaihetta ja kéytetyt lean-tyokalut k&ydaan lapi
seuraavissa kappaleissa. Samalla kerrotaan, miten elinkaarihallintaprosessia

kehitettiin kohdeyrityksessa.

4.2 Prosessin kehityksessa kaytetyt kehitystyokalut

Kohdeyrityksessa kaizen on eldméntapa. Se on jatkuvaa parantamista ja tapa
ajatella, ettd kaikki voidaan aina tehda paremmin. Kohdeyrityksen palveluksessa
toimii lean-kehityksestd vastaavia henkilditd, jotka auttavat kehitystapahtumien
suunnittelussa ja organisoinnissa. He myds toimivat tapahtumien aikana kaizen-
fasilitaattoreina, eli auttavat erilaisten lean-tyokalujen kaytosséd ja vievét
tapahtumassa asioita suunniteltuun suuntaan. Yleisesti kdytetty tapa on pitéa
muutaman péivan mittainen kaizen-kehitystapahtuma, jossa usean eri organisaation
edustajat kerdantyvét yhteen ja luovat tavoitetilan, sekd kehityssuunnitelman
uudelle tai parannettavalle prosessille. Kaizenissa kaytetdan tarvittavia lean-
tyokaluja hukan eliminoimiseen ja prosessin standardoimiseen. Taman jalkeen
suunnitelmaa  lahdetddn  toteuttamaan  kaytannossd.  Kaikille  kaizen-
kehitysprojekteille on myds suunniteltu seuranta, jossa projektia seurataan kolmen
kuukauden ajan, pitavatké suunnitelmassa luodut tavoitteet ja toimiiko prosessi
halutulla  tavalla, vai  tarvitaanko  jatkokehitystd.  (Kohdeyrityksen

koulutusmateriaali)

TPI eli transaction process improvement on lean-filosofian yksi perustyokalu
pitkalti kuten arvovirtakuvauskin. Arvovirtakuvaus soveltuu paremmin tuotannon
prosessien kuvaamiseen ja TPl on kaytdnndssa toimistoprosessien kehitystd. Siina
misséd tuotannon prosessit ovat l&hinn& fyysisten asioiden késittelyé,
toimistoprosessit muodostuvat erilaisista transaktioista, eli tapahtumista tai

toimenpiteistd missa l&hinna késitelladn tietoa. (Chiarini 2013, s. 142)
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TPI on tyokalu, milla pyritddn poistamaan hukkaa prosessista. Sitad kayttaen
pystytdédn kuvaamaan prosessin eteneminen alusta loppuun, mité tapahtuu valissa,
kenen toimesta ja mité tietovirtoja ja -vélineita kaytetaan lopputuloksen saamiseen
ja mitd haasteita missakin kohtaa 16ytyy. Nama visuaalisesti kuvaamalla voidaan
n&hda missa kohtaa prosessia ongelmia ja hukkaa syntyy ja mitka ovat tarkeimpié
kehityskohteita. Laajemmissa ja pitkakestoisimmissa toimistoprosesseissa, ja
varsinkaan uusien prosessien luomisessa, ei arvovirtakuvaukseen olennaisesti
kuuluvasta prosessin  kellotuksesta ole hyotyd. Siksi  perusmuotoisen
arvovirtakuvauksen kaytté ei ole niin hyodyllista tallaisissa tapauksissa, vaan
kaytetdan tata hieman muokattua tapaa. TPl kuuluu olennaisena osana Kaizen-
kehitystapahtumaan. Kuvassa 13 on esitetty TPI tyokalun kéytto ja siihen kuuluvat

yleiset vaiheet prosessimuodossa. (Kohdeyrityksen koulutusmateriaali)

Korkean tason
nikyma prosessista

Ongelman tunnistus

Nykytilan maaritys

*Kaizen tavoitteiden
maaritys

*Nykytilan
arvovirtamaaritys
(VSM)

*Nykytilan
prosessikuvaus

Kayttoonotto

Muutostarpeiden
tunnistaminen

Tavoitetilan maaritys

sHukan juurisyiden
tunnistaminen

* Tavoitetilan
prosessikuvaus

sY|lapitosuunnitelma

Kuva 13. Transaction process improvement kehitysprosessiin kuuluvat vaiheet. Yrityksen
koulutusmateriaali.

Chiarinin mukaan toimistoprosessien eri hukkamuodot ja syyt eroavat hieman
perinteisista leanin tunnistetuista hukan muodoista. Taulukossa 3 on esitetty
Chiarinin (2013, s. 144) tunnistamia toimistoprosessien hukkia.



Taulukko 3. Toimistoprosessien hukat. (Chiarini, 2013 s. 144)
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Hukka

Kuvaus

Mabhdolliset syyt

Prosessi suoritetaan
etuajassa tai myohassa

Data, dokumentit tai
informaatio ké&sitell&d&n
lilan nopeasti tai hitaasti,
joka voi johtaa
aikataulun venymiseen,
koska suunnitelmaa ei
noudateta.

Huonosti tehty
aikataulu tai
priorisointi
Prosessin virtaus on
epatasapainossa
Huonosti suunniteltu
henkildstoresursointi
Ei tiimityota
Prosessia ei
ymmarreta
kokonaisuutena
Riittamaton
ohjelmisto

Lakot tai suuret
poissaolot

Tyontekijat joutuvat
odottamaan

Tyontekijat joutuvat
odottamaan esimerkiksi
datan kasittelya

Prosessin virtaus on
epéatasapainossa
Huonosti suunniteltu
henkildstoresursointi
Hajonneet laitteet
toimistossa

Hitaat toiminnot ja
prosessit

Toiminnot ja prosessit,
joiden tulos on tavoitetta
matalampi

Prosessin virtaus on
epéatasapainossa
Epépatevat
tyontekijat
Hajonneet laitteet
Riittamaton
ohjelmisto

Kasaantunut data, joka
odottaa késittelya

Keskenerdinen tyo, joka
kasaantuu, koska

Prosessin virtaus on
epatasapainossa

prosessi ei ole e Epdpatevat
tasapainossa tai virtaus tyontekijat
on hidastunut tai o Hajonneet laitteet
pysédhtynyt jostain syystd | ¢ Riittamaton
ohjelmisto
e Lakot tai suuret
poissaolot
Viat ja virheet Virheet suorituksissa, e Riittdmattomat
jonka takia toimet tarkastukset
joudutaan tekemaan e Puuttuvat standardit
uudestaan e Epapatevat
tyontekijat

Vialliset laitteet tai
ohjelmistot
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4.3 Alasajo-kaizen

Tuotteen alasajoprosessin kehitystd varten jérjestettiin siis kaizen-tapahtuma.
Tarkoituksena oli kuvata senhetkinen alasajoprosessi, loytda siihen liittyvat
ongelmakohdat ja sen jalkeen luoda tavoitetila ja kehityssuunnitelma, jolla
haluttuun tavoitetilaan pé&astdan. Koska varsinaista alasajoprosessia ei ollut
olemassa, niin kaizenin tavoitteena oli luoda prosessi tuotteiden alasajoa varten.
Padasiallisesti kaytetty lean-tyokalu kaizenissa oli TPI transaction process
improvement. Prosessin kehitys oli rajattu alasajopaatdksen ja tuotteen lopullisen

poistamisen arkistoista valisiin tapahtumiin prosessikuvauksena.

Mukaan oli kutsuttu edustajia prosessiin oleellisesti liittyvista organisaatioista ja
aikaa tapahtumalle oli varattu kaksi tyopdivdd. Mukana oli henkil6ita
tuotehallinnasta, strategisesta ja operatiivisesta ostosta, laatuosastolta,
asiakaspalvelusta, varaosaorganisaatiosta ja tuotekehityksesté. Kaizen-tapahtumaa
varten oli hankittu pohjatietona kaikki alasajoon mahdollisesti liittyvét prosessit ja
tietoa edellisistd alasajoista. Kaizen esityona oli kdyty lapi eri organisaatioiden
kommentit ja mielipiteet edellisesta alasajosta, mitka asiat olivat menneet hyvin ja

mitka toisaalta olivat tuottaneet ongelmia.

Kaizenin ensimmaisend paivané keskityttiin kuvaamaan olemassa olevaa tilannetta
ja siihen liittyvid asioita, prosesseja, tapahtumia, haasteita ja organisaatioiden
vastuita. Naistd muodostettiin prosessin nykytila. Koska kéytdnndssa kehitettiin
uutta prosessia, niin varsinaista prosessin nykytilaa ei ollut. Oli vain erillisia faktoja
ja arvioita, miten asiat ovat aiemmin olleet ja toimineet. Kaizenin toisena péivana
kehitettiin prosessin tavoitetilaa, eli millaiseksi prosessin haluttiin tulevaisuudessa
muodostuvan. Samalla tehtiin suunnitelmaa, miten tavoitetilaa ldhdet&dan
toteuttamaan. Kaizenin lopuksi annettiin raportti johtoryhmélle kehitystuloksista,

jatkokehityssuunnitelmasta ja arvioiduista hyodyista.
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4.4  Prosessin nykytila

Lean-kehitysprosessin vaiheessa yksi muodostetaan kuva prosessin nykytilasta.
Siina selvitetddn mitk& osat prosessista luovat asiakasarvoa ja mitkd ovat hukkaa
tai valttdmattomid, mutta arvoa lisddmattomiad osia. T&ma voidaan tehda yleensa
helpoiten arvovirtakartoituksen avulla. (Machado & Leitner 2010, s. 390-391)

Yrityksessé kaytetty TPI:n yleinen tapa kuvata prosessin nykytilaa on muodostaa
prosessin vaiheet taululle, sekd Kkirjoittaa post-it lapuille prosessiin liittyvia
tapahtumia ja faktoja, sek& mihin prosessin vaiheisiin ne liittyvat. Nain ongelma- ja
kehityskohdat saadaan kuvattua visuaalisesti. Kuvassa 14 nékyy kaizenissa talla
tavoin muodostettu alasajoprosessin nykytila. Kaytanndssa tdman perusteella
olemassa oli erillisid tapahtumia ja toimenpiteitd, joita eri organisaatiot tekivat,

mutta johdonmukainen ja selkeé suunnitelma puuttui.

Kuva 14. Alasajoprosessin nykytila (kaizen).
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Alasajoprosessin nykytilaa hahmoteltaessa todettiin tuotteen elinkaarihallinnan
kaytdnnossa paattyvan siihen, kun tuote vapautetaan tuotekehityshankkeesta
massatuotantoon. Tamaén jélkeisia vaiheita ei ollut johdonmukaisesti kuvattu
missddn prosessissa. Oli olemassa prosessi, jossa kuvattiin perusteet tuotteiden
mahdolliseen alasajopadtokseen. Tadman lisaksi oli tuotteen alasajoprosessi, joka oli
ldhinna muistilista alasajoon liittyvistd asioista. Ei kuitenkaan ollut olemassa
kuvausta, miten tuotetta kasitelladn tuotannon lopettamisen jalkeen. Koska
kaytannossa ei ollut olemassa olevaa prosessia, niin varsinaista prosessissa olevaa
hukan tunnistamista ei sin&lladn tehty. Chiarinin mainitsemista toimistoprosessien
hukkamuodoista useimmat esiintyvat kuitenkin prosessin nykytilassa. Koska
varsinainen johdonmukainen suunnitelma ja aikataulu puuttuivat ja vastuualueet
olivat epaselvid, niin tiimityd ja kommunikaatio oli tehotonta ja asioiden
eteneminen viivastyi. Myyntiorganisaatio myi laitteita, mikali asiakastilauksia tuli,
mutta suunnitelmaa myynnin lopettamisen aikataulusta ei ollut. Tuotanto teki
laitteita ja materiaaliorganisaatio hankki materiaaleja tietaméattd, mika lopullinen
tarve tulisi olemaan. Tama suunnitelmallisuuden ja kommunikaation puute johti
muun muassa siihen, ettd jo kertaalleen lopetettu tuotanto jouduttiin aloittamaan

uudelleen, koska tuotteita oli tuotannon alasajosta huolimatta myyty.

Nykytilaa muodostaessa kavi myds ilmi, ettei yrityksella ole mitaén tarkkaa tietoa
missa vaiheessa tuotteen elinkaarta eri tuotteet ovat ja milloin tuotteet ovat
poistuneet aktiivituotannosta pelkastaan tuen pariin. Tieto néistd aikatauluista ja
tuotteen vaiheista saattoi olla ihmisten muistin varassa, jonkin tyontekijan
tietokoneella tai jopa paperilla jossain arkistoissa hajaantuneena. Ei siis
varsinaisesti tiedetty, onko joku tuote jo poistunut virallisesti ilmoitetun tuotetuen
parista ja pidettiinko jonkin tuotteen tuotetukea ylla turhaan ja mahdollisesti jopa
tappiollisesti. Yritykselld on olemassa 10 vuoden varaosavastuu myymilleen
tuotteille. On siis tarked4 tietdd, kuinka kauan tuotteilla on vield tata vastuuta
jaljelld, jotta voidaan suunnitella varaosastrategiaa ja materiaalihankintoja
tehokkaasti. Voidaankin sanoa, ettd tuotetiedonhallinta ei siis ollut t&lt4 osin

suunniteltua ja hallittua.
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Nykytilaa kuvattaessa huomattiin siis selked tarve luoda tuotteelle yhtenéinen
elinkaarenhallintaprosessi pelkén alasajoprosessin sijaan. Miten tuotetta kohdellaan
sen jalkeen, kun se on siirretty aktiiviseen tuotantoon. Millaisia vaiheita tuote kdy
l&pi, ennen kuin se on méaritelty EOL end of life tuotteeksi, eli kaytanndssé tuotteen

olemassa olosta kertovat dokumentitkin on havitetty arkistoista.

4.5 Prosessin tavoitetila

Lean-kehitysprosessin  vaiheessa kaksi maéaritetddn prosessille tavoitetila.
Tavoitetilaan pyritaan pdédsemaan poistamalla tai ainakin vahentdmalla prosessissa
olevaa hukkaa, joka on tunnistettu vaiheessa yksi. Prosessista |0ytyneitd ongelmia
voidaan pyrkia ymmartaméan erilaisilla menetelmilla, kuten esimerkiksi
juurisyyanalyysilla, ja ongelmien syiden selvittyd ratkaisuja voidaan hakea
kayttden lean-perusteita ja -tyokaluja. Tavoitetila voidaan nyt maaritella
miettimalld, kuinka prosessia tulisi muuttaa, ettd siitd saadaan halutunlainen.
Tavoitetila on kuvaus prosessista, jollainen sen tulisi olla kehityksen jalkeen.
Samalla luodaan myds kehityssuunnitelma, miten tavoitetilaan paastaan. (Machado
& Leitner 2010, s. 391)

Alasajoprosessia kehitettdessa huomattiin siis melko nopeasti, ettd pelkén
alasajoprosessin  kehittdminen ei olisi riittdvd ratkaisu. Koko yrityksen
elinkaarihallintaprosessi olisi muokattava uusiksi ja otettava tuotteen elinkaaren
loppu kokonaisuutena huomioon. Tarve uudessa prosessissa oli saada tuotteen
elinkaaren loppuosa yhta lailla hallituksi ja johdonmukaiseksi, kuin tuotteen
kehityskin on. Prosessissa tuli kayda ilmi elinkaaren eri vaiheet ja perusteet, milloin
tuote siirtyy vaiheesta toiseen, mita asioita taytyy tehda tdmén mahdollistamiseksi
ja mitkd organisaatiot ovat naisté asioista vastuussa. Prosessin tavoitetila pdadyttiin
kuvaamaan uimaratamallilla, ettd saadaan havainnollistettua prosessin eri vaiheiden

ja aikataulun lisaksi myos vastuuorganisaatiot mééritellyille toimenpiteille.
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Kohdeyrityksen uuden tuotteen kehitysprosessi on jaksotettu eri vaiheisiin ja vaihe
paattyy aina tarkistuspisteeseen. Tallaista menetelmaé kutsutaan esimerkiksi toll-
gate tai phase-gate menetelmaksi tai sama asia voidaan kuvata myds termilla
program milestone eli suunnitelmaan sisaltyvat valitavoitteet. Tarkistuspiste eli
portti pitaa sisalladn tehtavalistan. Listan kaikki tehtévat pitaé olla suoritettuina, ettd
tuote voidaan paastdd seuraavaan vaiheeseen. Jokainen etenemispadtds tehdaan
kuitenkin erikseen ja paatoksen etenemisestd seuraavaan Vvaiheeseen tekee
johtoryhmda. Tatd samaa mallia paatettiin soveltaa myds tuotteen elinkaaren
loppuosalle. N&in saadaan hallinnoitua tuotteen etenemisté elinkaarella selkedmmin
ja prosessissa on sisadnrakennettuna esimerkiksi tuotteen tuotannon alasajossa

tarvittavat asiat ja tehtavat.

Kuvassa 15 on esitetty kaizenissa visualisoitu tavoitetilan uimaratakaavio.
Uimaratakaavioon on merkitty prosessin eri vaiheet, tarkistuspisteet, prosessiin
liittyvat organisaatiot, sek& prosessin sisaltdmat toimenpiteet. Ndm& on jaoteltu
niin, ettd nahdaan minka organisaation vastuulla toimenpiteiden tekeminen on ja
missa vaiheessa toimenpiteet téytyy tehdd. Kaavioon on myds hahmoteltu
suunnitellut aikataulut eri vaiheille. VVerrattuna nykytilan kuvaukseen, tavoitetilassa

on huomattavasti selkedmmin esitettyna ja jdsenneltyna prosessiin kuuluvat asiat.
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Kuva 15. Alasajoprosessin tavoitetila (kaizen).

Kaizenissa tehdystd prosessin tavoitetilasta tehtiin my6s uimaratakaavio
séhkoisessda muodossa, joka on esitetty liitteessd 2. Kuvasta 15 ja liitteen 2
kaaviosta on huomattava, ettd ne ovat prosessin ensimmaista kehitysversiota,
eivatka vastaa taysin lopullista prosessia. Kaizenissa prosessista tunnistettiin
yleiselld tasolla seuraavia toimenpiteitd ja niiden vastuuorganisaatioita. Yhteensa

tunnistettuja toimenpiteitd oli 29 ja ne on esitetty taulukossa 4.
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Taulukko 4. Alasajoprosessin toimenpiteet ja vastuuorganisaatiot. (Kaizen)

Organisaatio Alasajoon liittyvat toimenpiteet

Tuotehallinta Alasajopaatos, siséinen ja ulkoinen kommunikaatio

Asiakaspalvelu Asiakastilausten ja myyntikoodien hallinta

Tuotanto Tuotantolinjan alasajo ja siivous

Tuotekehitys Relevanttien alasajomateriaalien selvitys, PDM/ERP
hallinta

Operatiivinen osto Kommunikointi toimittajakenttdan, materiaalihallinta,

hankintaparametrien paivitys, LTB tilaukset

Varaosat Varaosamaéaritykset ja -hinnoittelu

Huolto Huoltosopimusten ja teknisten infojen paivitys
Laatu Laatu- ja sd&ddospaivitykset

Talous Romutuskustannusten hyvaksynté

Kaizenissa tunnistetut tarkistuspisteet ja aikataulut esitetddn taulukossa b5,
referenssiné on tarkistuspiste TG 6, jossa tuote siirretdan tuotekehityksen vastuulta
massatuotantoon.  Myohemmassd  prosessin  kehitysvaiheessa  aikataulut

tarkentuivat ja alasajopéatoksen aikataulua aikaistettiin.

Taulukko 5. Alasajoprosessin tarkistuspisteet ja aikataulut. (Kaizen)

TG 7 | Alasajopaatos 6-12kk ennen tuotannon alasajoa

TG 8 | Tuotannon alasajo valmis

TG 9 | Huollon alasajopaétds 8 vuotta tuotannon alasajon jalkeen
TG 10 | Huollon alasajo valmis 10 vuotta tuotannon alasajon jalkeen
TG 11 | Tuote EOL 15 vuotta tuotannon alasajon jalkeen

Tarkeimpind prosessiin liittyvind asioina pidettiin selkeda aikataulutusta ja
varsinkin hyvaé ennakointia, sekd paatoksentekoa ja kommunikointia. Tuotteen
hallittu alasajo vaatii aikaa, koska vaikutukset ndkyvat toimitusketjussa molempiin

suuntiin niin asiakkaille, kuin myds materiaalitoimittajille.
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4.6 Laatu- ja tydohjeiden kehitys

Lean-kehitysprosessin vaiheessa kolme aiemmin luotu Kkehityssuunnitelma
toteutetaan. Varsinkaan suuremmat muutokset eivét tapahdu hetkessd, vaan kehitys
VoI vaatia useita testaus- ja uudelleensuunnittelukierroksia. Implementointiin pitaisi
saada mukaan mahdollisimman suuri osa tyontekijoista, ettd uudistukset saadaan
heti jalkautettua kéyttéon. Toteutusvaiheessa on tarkedd jatkuvasti seurata miten
uudistukset onnistuvat aiempiin tuloksiin ja annettuihin tavoitteisiin nédhden ja
tarvitaanko mahdollisesti lisaa uudelleensuunnittelua. (Machado & Leitner 2010, s.
391)

Yrityksessa on kaytOssa laatujarjestelmd, jossa kaikki yrityksessd kaytettavat
prosessit on kuvattu yksityiskohtaisesti. Laatujarjestelméd on karkeasti jaoteltu
kahdentyyppisiin ohjeisiin: laatu- eli prosessinkuvausohjeisiin ja tyoohjeisiin.
Laatuohjeet kuvaavat mit4 halutaan saada aikaan ja kenen vastuulla asia on, kun
taas tyOohjeet kertovat tarkasti miten kyseinen asia tehdd&n. Uusien ohjeiden
tekoon on luonnollisesti omat prosessinsa ja naihin, kuten laatujarjestelmaan

yleisestikin, taytyi tutustua tarkemmin ennen alasajoprosessin kehitysta.

Tuotteen elinkaaren loppuvaiheen hallintaa kehitettdessa tunnistettiin tarve
kolmelle eri laatuohjeelle ja niiden uudistamiselle tai luomiselle. Ensimmaisena
luonnollisesti  elinkaarenhallintaprosessin  laatuohje yleiselld tasolla, jota
kehittdmaan valikoitui pieni ydinryhma. Ryhman muut jasenet tyon Kirjoittajan
lisaksi olivat PDM tiimin vetdjd, tuotehallinnan johtaja ja operatiivisen oston
manageri. Toiseksi oli tarve saada materiaalinhallintaan uusi selke& prosessi
tuotteen alasajoa varten ja tdman prosessin ja siihen liittyvan laatuohjeen
kehitysvastuu oli tyon Kkirjoittajalla. Kolmas kehitettdvd laatuohje oli
alasajopéétokseen ja -kriteereihin liittyvat asiat, tdmén kehitysvastuu oli

tuotehallinnan johtajalla.
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Prosesseja ja ohjeita kehitettiin itsendisesti, s&hkopostin vélityksellda seké
viikoittaisissa palavereissa, joissa kaytiin lapi esiin tulleita asioita. Konsultointia
muilta sidosryhmilta otettiin vastaan tarvittaessa. Valilla pidettiin myos
laajemmalla  osallistujaryhmalla  katsauksia  prosessien etenemisestd ja
kehitystoimien vaikutuksista muihin organisaatioihin. Samaan aikaan prosesseja
kehitettéessa yrityksessa oli kdynnissé myds yhden tuotevariaation alasajo, jota ei
voitu sadntelysyista johtuen viivéstyttad, vaan tuotteen myyntilupa kohdemaahan
oli umpeutumassa. Tyo6n Kirjoittaja oli tdssa alasajossa mukana ja vastasi tuotteen
materiaalihankinnoista. Alasajossa kaytettiin kaizenissa luotua prosessia pohjana
soveltuvilta osin ja samaan aikaan kehitettiin prosessia ja varsinkin
materiaalihankinnan osuutta prosessista ottaen huomioon alasajossa esiin tulevat

huomiot. Alasajon suorittamisesta kerrotaan tarkemmin kappaleessa 7.

4.7 Seuranta

Kun kehityssuunnitelma on toteutettu ja tavoitteet saavutettu, alkaa neljés ja vaikein
vaihe, yllapito. Vanhoihin opittuihin tapoihin on helppo palata, jollei tiukasti pideté
kiinni uudistuksista ja tehda muutoksesta kestdvaa. (Machado & Leitner 2010, s.
391)

Tuotteiden elinkaaria ja alasajoja seurataan ja arvioidaan aktiivisesti. Yrityksessa
on kaytossa monenlaisia visuaalisen johtamisen, visual management VM,
tyokaluja, seké kaytetadan paljon paivittaisjohtamista, daily management DM. Néita
kaytetdan havainnollistamaan, ollaanko aikataulussa, mitd asioita taytyy viela
tehdd, onko mahdollisia ongelmia ja kenen vastuulla asiat ovat. Asioita kaydaan
séanndllisesti l&pi, jotta mahdollisiin ongelmiin pystytddn reagoimaan nopeasti.
Seurantaa pidetdan seka pitkalla, ettd lyhyelld tahtdimella. Pidemman tahtdimen
seurantaan kuuluu esimerkiksi kaikista tuotteista oleva taulukko, jossa tuotteet on
kategorisoitu elinkaarivaiheensa mukaan. Taulukosta voidaan esimerkiksi nahda,
milloin tuote on poistumassa varaosa- ja huoltotuen piiristd. Lyhyen t&htdimen

seurantaa on esimerkiksi tuotteen alasajon seuranta, jossa alasajoon liittyvat
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tehtdvat organisaatioittain voidaan jakaa kuvan 16 esittdmalla tehtavélistalla ja
kyseinen visuaalinen seuranta 16ytyy joko vastuuhenkilon tyopisteelta tai kyseisen

tuotteen alasajon paivittaisjohtamistaululta.

TEHTAVA KUKA KOSKA

Valmistetaan viimeiset laittest

Rohs raportin ajaminen

Haetaan romutus lupa talous hallinnosta

Tehdaan LTB tilaukset toimittajille

Lista relevanteista materiaaleista
linja+varasto+varaosat

Materiaalien siivous pois tuotantolinjalta (varaosiin,
muille linjoille, varastoon) fyysisesti+ERP

Materiaalien inventointi ja siirto varasto -> varaosat tai
romuksi

Kanban-kortit materiaalien mukana varaosiin

Varaos iks i jaaville tuotteille hyllypaikat

Kanban-korttien paivitys varaosiin

Tehdaan varaos ahankintaparametrit toimittajille

Varaos akokoonpanojen tyéohjeiden hallinta

Tehdaan varas tosiirto ja romutuks et ERP:iin

ERP nimikkeiden inaktivointi

Tilataan tyckalut, muotit ym toimittajilta ja ilmoitetaan
poisto taloushallintoon

(DDA D DD DY DD D D DY D D D
NN AN DA N Z AN PN P2 AN AN S N A RN AN A AN AN ANV AN

Kuva 16. Materiaaliosaston visuaalinen alasajon tehtdvaseuranta kohdeyrityksessa.
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Tehtavélistalle keratadn t&ssd tapauksessa alasajoon liittyvat eri tehtdvat,
madritetddn tehtdvalle vastuuhenkilé ja valmistumisaikataulu. Viimeisena on
tilannekuvio, joka kertoo missé vaiheessa tehtdva on. Kun tehtdva on méaaritetty,
varjataan oikea yldkulma. Oikea alakulma varjataan, kun vastuuhenkilo on saanut
tehtdvastd tiedon. Vasen alakulma varjatééan, kun tehtdva on toteutuksessa. Lopulta,
kun tehtdvéd on valmis, varjatdan vasen ylakulma. Nain muiden henkiléiden on
helppo nopealla vilkaisulla todeta, missa vaiheessa alasajo taltd osalta on ja kenelta
kesken olevista asioista voi tiedustella. My0s prosesseja itsessaan tarkastellaan
Kriittisesti ja tarvittaessa rakennettuja laatuohjeita paivitetdan ja jatkokehitetaan,
mikali parannettavia alueita I0ytyy.
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5 ELINKAARIHALLINTAPROSESSI

Kappaleessa 4 kaytiin lapi yrityksessé tehty elinkaarihallintaprosessin kehitys.
Tassa kappaleessa esitelladn kappaleessa 4 kehitetyn elinkaarihallintaprosessin
sisaltd, eli tuotteen elinkaaren eri vaiheet, tuotteen kayttdytyminen eri vaiheissa ja

tuotteen alasajoon liittyvat aikataulut, paatokset, toimenpiteet ja vastuualueet.

5.1 Elinkaarihallintaprosessin kuvaus

Elinkaarihallintaprosessia uudistettaessa otettiin tarkempaan kasittelyyn elinkaaren
loppu ja yhtendistettiin kaytantdja yhdeksi prosessiksi. Tuotteiden elinkaarelle
luotiin niiden sijoitusta tuoteportfoliossa paremmin kuvaavammat vaiheet, ja
toimenpiteet miten tuotteita eri vaiheissa kasitelladn. Lisdksi luotiin
tuotekehityksesta tuttu toll-gate-malli myos elinkaaren loppuvaiheille, missé
tuotteen etenemistd elinkaarella seurataan erilaisten tarkistuspisteiden avulla.
Tarkistuspiste eli portti pitaa sisallaén tehtévalistan, jonka kaikki tehtévat pitéa olla
suoritettuina, ennen kuin tuote voidaan pé&&stédéd seuraavaan vaiheeseen. Jokainen
etenemispéatos tehdéan kuitenkin erikseen ja paatoksen etenemisestd seuraavaan
vaiheeseen tekee johtoryhmda. Uudistettu elinkaarihallintaprosessi on jaoteltu
neljaan paavaiheeseen; tuotekehitys, aktiivivaihe, siirtymavaihe ja lopetusvaihe.

Vaiheet ja niihin liittyvat tarkistuspisteet on esitetty kuvassa 17.
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Tuotteen elinkaarihallinta

Tuotekehitys Aktiivivaihe Siirtymavaihe Lopetusvaihe

i i

I 1

‘ i !
I I I 1

Tuotantoon Alasajo- Tuotan.non Huollon

" e alasajo

siirto [SEEI . lopetus

valmis

Kuva 17. Tuotteen elinkaarihallinnan uudistettu prosessi.

Huollon
alasajo-
paatos

I
Tuotteen
poisto

Samalla, kun luotiin kattavampi elinkaarimalli, tuotiin my6s vanhoja olemassa
olevia tuotteita uuden elinkaarihallinnan piiriin. Tarkoituksena oli saada parempi
kasitys, missa vaiheessa elinkaarta kaikki tuotteet ovat ja ndin mahdollistaa parempi
suunnitelmallisuus tuoteportfolion kehitykselle. Kehitetty elinkaarenhallinta-
prosessi kasittelee tuotteeseen liittyvid toimenpiteitd ja eri organisaatioiden tehtavia
sekd vastuita tuotteen elinkaaren eri vaiheissa. Prosessi ei kuitenkaan ota kantaa

siihen, mité tapahtuu henkilostolle tuotteen alasajossa.

5.2 Tuotekehitysvaihe

Tuotteen elinkaaren alkuvaiheeseen siséltyy tuotteen ideointi, suunnittelu ja
kehitys. Naihin elinkaarihallinnan alkuvaiheisiin ei taman kehitysprojektin
puitteissa otettu kantaa, vaan ne esitetddn yhtena yhtenaisena tuotekehityksen osa-
alueena siséllytettynd koko  prosessiin.  Varsinainen  suunnittelu-  ja
tuotekehitysvaihe paattyy, kun tuote péatetddn siirtdd massatuotantoon. Paatos
sisdltyy tarkistuspisteeseen TG 6, jonka jalkeen tuote siirtyy aktiivivaiheeseen. TG
6 paattaa tuotekehitysvaiheen ja vastuu tuotteesta siirtyy tuotekehityshankkeelta
tuotantoon.



60

5.3 Aktiivivaihe

Aktiivivaiheessa tuote on tuoteportfolion tarkeimpia tuotteita, sitd markkinoidaan
ja tuotetta ja tuotantolinjaa kehitetddn aktiivisesti ja silla on tdysi huoltotuki.
Tuotetta kehitetddn myds muuttuneiden lakien ja s&&dosten perusteella ja
tuoterekisterdinteja tehdaan tarpeen mukaan. Tuotteelle on my6s olemassa

saatavuustakuu erikseen maaritetylle ajalle.

Aktiivivaiheen tuotteita seurataan ja arvioidaan erilaisten myynti- ja muiden
kriteerien mukaan. Kun tuote ei enda tayta aktiivivaiheen vaatimia kriteereitd, se
siirretddn pois aktiivisesta myynnistd. Tama siirtopéatos siséltyy tarkistuspisteeseen
TG 7 — tuotannon alasajopédétds. Erilaisia tuotteen alasajopaatokseen johtavia

tekijoitd ovat esimerkiksi:

e Kysynnan heikkeneminen
e Strategiamuutos
e Lainsdadannolliset tai muut saantelyyn liittyvat muutokset

e EOL komponentit

Ennen lopullista alasajopaattksen tekemistd alasajosta vastaamaan valitaan
vastuuhenkild ja perustetaan ydinryhma tekemaédn tarvittavat selvitykset,
suunnitelma ja aikataulu paatdksen tekemista varten. Nama selvitettavat asiat ja

vastuuorganisaatiot esitetddn taulukossa 6.
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Taulukko 6. Alasajopaatokseen liittyvat toimenpiteet ja vastuuorganisaatiot.

Vastuuorganisaatio | Tehtava

Tuotehallinta Myyntiarvio
Alasajosuunnitelma

e Liiketoimintasuunnitelma

e Omistajat

e Aikataulu
Tuotekehitys Alasajoon liittyvét relevantit materiaalit
Huolto Huoltosopimusten tilanne
Saantely ja laki Laatu- ja sdadospaivitykset

Operatiivinen osto Romutuskustannusarvio, toimittajavastuut

Myynti Arvioitu varaosamyynti

Paatos tuotteen alasajosta tehddan hyvissa ajoin, mielellddn 1-2 vuotta ennen
varsinaista tuotteen alasajoa. Paatoksen ja varsinaisen alasajon valisséd on oltava
hyvin aikaa, jotta asiakkaat ja toimitusketju pystyvédt reagoimaan alasajoon
hallitusti. Asiakkaille on mahdollisesti annettu tarjouksia, joiden umpeutuminen voi
kestaa pitkaan. Toimitusketjussa voi myos olla pitkan toimitusajan materiaaleja,
joiden hankinnan ennakoimiseen voidaan tarvita jopa vuosi. TG 7 paattaa tuotteen

aktiivivaiheen ja tuote siirtyy elinkaarellansa siirtyméavaiheeseen.

5.4  Siirtymavaihe

Alasajopéatoksen jalkeen tuote on edelleen myynnissa ja tuotannossa, mutta sité ei
enda aktiivisesti markkinoida ja sen saatavuustakuu asiakkaille on lyhyempi kuin
aktiivivaiheessa. Aggressiivisemmalla huolto- ja varaosahinnoittelulla, seka
tarjoamalla asiakkaille uudempia vaihtoehtoisia laitteita, pyritdan siirtimaan
myyntid aktiivivaiheen tuotteisiin. Tuotteen alasajoa valmistellaan paatdsvaiheessa

tehdyn suunnitelman mukaisesti.
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alasajosta kommunikoidaan ensin  siséisesti.

Myo6hemmin, kun péatosvaiheessa madritetyt tehtdvat on tehty, kommunikoidaan

alasajosta virallisesti ulkoisille kumppaneille. Kommunikointiin ja alasajoon

liittyvat toimenpiteet ja vastuuorganisaatiot on listattu taulukossa 7.

Taulukko 7. Alasajoon liittyvat tehtévat ja vastuuorganisaatiot.

Vastuuorganisaatio

Tehtava

Tuotehallinta

Kommunikaatio alasajosta myyntikanaville
Markkinointimateriaalin poistaminen
Uuden varaosaluettelon kommunikointi

myyntikanaville

Myynti

Viimeisten asiakastilausten syottaminen

Myyntikoodien sulkeminen ERP:sta

Operatiivinen osto

Kommunikaatio alasajosta toimittajakenttdéan
Tuotantoennusteiden  ja  lunastusvastuiden
paivitys

Hankintaparametrien paivitys

LTB tilaukset

Varaosat e Varaosamaéaritykset ja -hinnoittelu
e Varaosamateriaalien siirto varastoon
Huolto e Teknisten infojen lahetys
Talous e Alasajon kustannuslaskenta
e Romutuskulujen hyvéksynta
Tuotanto o Selvitys, kuinka paljon laitteita on valmistettu

Tyo6ohjeiden paivitys huoltoa varten

Tuotekehitys

PDM/ERP péivitys relevanttien materiaalien

osalta

Séantely ja laki

Viranomaisilmoitukset
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Kun viimeiset tuotteet on tehty ja tuotantolinja on suljettu, on jéljella en&&
materiaalien siirto ja romutus tarpeen mukaan, sekd ERP- ja muiden jarjestelmien
paivitys. Ndma alasajon viimeistelevat tehtévat sisaltyvét tarkistuspisteeseen TG 8,
joka pé&attaa tuotteen alasajon ja siirtymdvaiheen. Tdman jéalkeen tuote siirtyy
pelkastddn varaosa- ja huoltotuen piiriin ja tuotevastuu siirtyy tuotannolta huolto-

organisaatiolle.

5.5 Lopetusvaihe

Tuotteen elinkaaren viimeisessd vaiheessa tuotteeseen tarjotaan varaosa- ja
huoltopalveluita, mutta uutta tuotantoa ei enda ole. Naita palveluita tarjotaan
vahintdén 7 vuotta tuotannon alasajon jalkeen. Huolto- ja varaosahinnoittelulla
pyritddn edelleen ohjaamaan myyntid uusiin tuotteisiin. TG 9 on huollon
alasajopaatds. Huollon alasajopdédtokseen ja alasajoon kaytetddn samoja
elementtejd, kuin TG 7 ja TG 8 tarkastuspisteissa. Erilaiset selvitykset, sek& sisdiset
ja ulkoiset kommunikaatiot noudattavat soveltuvin osin samaa kaavaa kuin
tuotannon alasajossakin. TG 10 on huollon alasajo, tdman jalkeen tuotetta ei enda
tueta aktiivisesti millaan tavalla. Huollon alasajo tapahtuu 7-10 vuotta tuotannon
alasajon jalkeen. Viimeisend tuotteen elinkaaressa on TG 11, joka tarkoittaa
tuotteen lopullista poistamista. Tassa vaiheessa tuotetiedot poistetaan ja tuote on

virallisesti EOL. TG 11 tapahtuu 15 vuotta tuotannon alasajon jalkeen.
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6 MATERIAALIHALLINNAN ALASAJOPROSESSI

Samalla, kun yrityksen elinkaarihallintaprosessia kehitettiin, muodostettiin myods
prosessi kuvaamaan materiaalihallinnan toimintoja tuotteen alasajon aikana. Téstéa
prosessista muodostettiin laatuohje yrityksen laatujarjestelmédén. Laatuohje
madrittelee toimenpiteet, mitd prosessin eri vaiheissa taytyy tehdé, ettd kyseinen
vaihe toteutuu, sekd vastuuhenkil6t ndille toimenpiteille. Luotuun prosessiin kuuluu
nelja eri paévaihetta, jotka siséltavat erilaisia toimenpiteita ja tavoitteita. Prosessin
tavoitteena on suoriutua mahdollisimman sujuvasti viimeisten laitteiden
tuotannosta ja minimoida mahdolliset kustannukset ylijadma materiaaleista. Tassa

luvussa kaydaan lapi materiaalihallinnan alasajoprosessin eri vaiheet.

6.1 Materiaalihallinnan alasajoprosessin kuvaus

Yksi suuri kokonaisuus liittyen tuotantoon ja tuotteen alasajoon on materiaalien
hallinta. Materiaalien saatavuudesta ja riittavyydesta taytyy huolehtia tuotannon
varmistamiseksi ja tdma vaatii varastoja, sekd itse tuotantolaitoksessa, ettd
toimitusketjussa toimittajilla ja heidan alihankkijoillaan. Normaalitilanteessa tdma
saatavuus varmistetaan esimerkiksi toimitussopimuksilla, joissa huomioidaan
arvioitu kulutus, hankintaerdkoot ja toimitusajat, sekd toimittajilta vaaditut
varmuusvarastot. Tilanne kuitenkin muuttuu jonkin verran, kun tuotetta aletaan
ajamaan alas. Materiaalitarpeet tuotannossa ensin vahenevat ja lopulta loppuvat,
jattaen jaljelle korkeintaan varaosien toimituksiin tarvittavat materiaalitarpeet,

jotka nekin loppuvat aikanaan varaosavastuiden loppuessa.

Luotu laatuohje méérittelee ne asiat, joiden taytyy tapahtua alasajon suorittamisen
aikana, ei niinkd&n miten ne tehdaan, eli siind ei késitell4 asioita tydohjetasolla.
Prosessi pitad sisallaan seka siséistd, ettd ulkoista kommunikaatiota. Sisdinen
kommunikaatio on yrityksen eri organisaatioiden valistd, mukaan lukien
esimerkiksi talous- ja varaosaorganisaatiot. Ulkoinen kommunikaatio ké&sittaa

l&hinn& toimitusketjussa olevat materiaalitoimittajat. Ulkoinen kommunikaatio
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siséltad suurelta osin alasajoon liittyvien materiaalien hallintaa, jota helpottamaan
luotiin kyselylomake. Standardimuotoista lomaketta kéyttdmalla helpotetaan
alasajoon liittyvaa materiaalihallintaa ja kustannusten arviointia, kun vastaukset
toimittajilta saadaan samassa muodossa ja tietojen kasittelyyn ja vertailuun kéytetty
aika véhenee. Kuvassa 18 on esitetty materiaalien alasajoprosessi havainnollisessa

muodossa. Toimittajille lahetettavé kyselylomakkeen esimerkki 16ytyy liitteesta 1.

Materiaalihallinnan eli tdssé tapauksessa operatiivisen osto-organisaation sisélta
valitaan henkil6 toteuttamaan materiaalihallinnan toimenpiteita alasajossa ja tdma

vastuuhenkild on vastuussa seuraavista toimenpiteista ja niiden toteutumisesta:

¢ Kommunikointi alasajosta toimittajille

e Materiaalitarpeiden ennustaminen ja kommunikointi toimittajille

e Lunastusvelvollisuuksien ja mahdollisten lunastettavien materiaaliméérien
selvitys ja romutuskustannusten arviointi

e LTB eli last time buy tilausten tekeminen toimittajille

Liséksi organisaatio vastaa omalta osaltaan hankintasopimusten parametrien ja

toiminnanohjausjarjestelman parametrien paivityksesta alasajon paatteeksi.
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eAlasajoon liittyvit materiaalit
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Kuva 18. Kohdeyritykseen luotu materiaalihallinnan alasajoprosessi havainnollistettuna.

Prosessin toimenpiteet kasittelevat padasiassa elinkaarihallintaprosessin TG?7,
alasajopaatos, ja TG8, tuotannon alasajo, vélistd aikaa, mutta alustavia selvityksia
materiaaleista tehdddn jo alasajopddtOstd varten. Lisdksi prosessi on kéytdssé
soveltuvin osin my6s huolto- ja varaosatuen alasajossa. Seuraavissa kappaleissa

avataan prosessin padvaiheita tarkemmin.

6.2 Kommunikaatio toimittajille

Tuotteen alasajoon ja alasajoaikataulun madrittdmiseen liittyy osaltaan myos
mahdolliset materiaaleista muodostuvat rajoitukset. Né&ité voivat olla esimerkiksi
EOL tuotteet, joiden saatavuus on rajattu tai materiaalintoimittajan kanssa tehty
lunastussopimus kéyttdmattomasta materiaalista. Mikéli alasajo tehdaén nopealla
aikataululla ja materiaalia jaa paljon kayttdmatta, tai materiaali on suhteessa hyvin
kallista, siitd seuraa suuri romutuskustannus. Samoin joillain materiaaleilla voi olla
materiaalintoimittajalle hyvin suuret hankintaerat, mutta yhtién tarve alasajoa
varten voi olla hankintaerddn ndhden vahainen. Tallgin uutta hankintaerdd ei
kannata tilata, vaan alasajon aikataulua voidaan nopeuttaa ja myytavien tuotteiden
maaréé rajoittaa. Alasajoaikataulua varten taytyykin selvittdd ndma mahdolliset
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materiaaleista johtuvat rajoitukset. Néille alustaville selvityksille on siis tarve

ennen varsinaista alasajopaatosta.

Ennen selvitysten tekemistd taytyy tietdd mitkd ovat alasajon vaikutukset
materiaaleihin, eli kéytdannossd mitkd kaikki osat, komponentit ja materiaalit
liittyvat alasajoon ja missa maarin. BOM, bill of materials, eli tuoterakenne siséaltaa
kaikki alas ajettavan tuotteen osat, mutta rakenteesta taytyy selvittad jokaisen eri

osan kayttaytyminen jatkossa:

o kdytetddnko osaa muissa tuotteissa jatkossa, jolloin vain materiaalin kulutus
muuttuu

e kuuluuko osa jatkossa vain varaosatarjontaan, jolloin arvioidaan
tulevaisuuden kokonaisvaraosatarve

¢ loppuuko osan kulutus kokonaan, eli se poistetaan hankintasopimuksilta ja

varastoista

PDM, product data management, eli tuotetiedonhallinta- ja varaosaorganisaatiot
toimittavat tiedon edelld mainituista materiaalivaikutuksista. Tiedon perusteella
tehdaan ilmoitus alasajosta kaikille niille materiaalitoimittajille, joiden materiaaleja

alasajo koskee.

Alasajosuunnitelman ja -aikataulun varmistuttua, kommunikoidaan aikataulut ja
arvioidut tuotantoméarat edelld mainituille toimittajille kayttden liitteen 1
lomaketta. Lomakkeella pyydet&én toimittajien varastosaldot alasajoon liittyville
materiaaleille, sek& tieto néiden tuotantoon mahdollisesti liittyvistad yrityksen
omistamista tyokaluista, muoteista ja testereistd. Samalla ohjeistetaan toimittajia
pidattdytymadn suurista materiaalihankinnoista ilman yrityksen nimenomaista
lupaa. Talla pyritdan sailyttdméan kontrolli materiaalihankinnoissa ja valttdmaan

mahdollisia ylijadmavarastoja toimittajille.
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Kommunikaatio toimittajien suuntaan pyritdén tekemaén hyvissa ajoin, viimeistaan
6-12 kk ennen alasajoa.  Tietyissd = materiaaleissa,  esimerkiksi
elektroniikkakomponenteissa, voi olla hyvin pitkat toimitusajat tai hankintaerat
ovat suuria normaaliin kulutukseen nahden. Toisaalta myos toimittajien
valmistuserat voivat esimerkiksi muovituotteissa tai alumiiniprofiileissa olla hyvin
suuria johtuen tuotantoprosesseista, jolloin pienien erien tekeminen ei ole joko
mahdollista tai kappaleiden hinta on huomattavasti normaalia korkeampi.
Tallaisissa tapauksissa tieto muutoksista tuotantomaariin ja varsinkin tuotannon
loppumiseen taytyy lahettdd ajoissa, ettd sdilytetddn reagointimahdollisuus
varastonhallinnassa toimittajien suuntaan ja pystytddn ennakoimaan muutosten

aiheuttamia kustannusvaikutuksia.

Toimittajilta saatuja varastosaldoja verrataan yrityksen omiin varastosaldoihin ja
arvioituihin tuotantomaariin. Vertailua varten on tehty excel-taulukko, johon
syotetaan tiedot alasajoon liittyvistd materiaaleista, kulutuksista ja saldoista, seka
muuta olennaista alasajoon liittyvaa tietoa. Taulukkoa pdivittamélla nahdaan,
pitddko jonkin materiaalin tilausprosessiin tehdd muutoksia, ja missa vaiheessa
varastoissa on tarpeeksi materiaalia tuotantoa varten. Naiden tietojen perusteella
tiedetadn, milloin voidaan ohjeistaa toimittajia lopettamaan valmistus ja milloin

voidaan suorittaa materiaalien loppuostot.

6.3 Ennusteiden ja varastotasojen paivitys

Alasajoaikataulussa on olemassa pdivamaarda, johon mennessa viimeiset
asiakastilaukset on otettu vastaan. T&ssd vaiheessa on tiedossa lopulliset
materiaalitarpeet tuotannossa valmistettaville viimeisille tuotteille. Tdssa vaiheessa
saadaan viimeistddn selville myds arviot tulevaisuudessa tarvittavista

varaosamaarista alasajomateriaaleille.
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Toimittajille kommunikoidaan péivitetyt tuotantomadrét ja pyydetéddn paivitetyt
varastosaldot alasajomateriaaleista kayttden uudestaan liitteen 1 lomaketta.
Perustuen asiakastilauksiin, yrityksen omiin varastosaldoihin, toimittajien
varastosaldoihin, toimitussopimuksiin ja varaosatarpeisiin, saadaan arvioitua
mahdolliset ylijadmavarastot ja niistd aiheutuvat kustannukset. Kustannusarvio

annetaan talousosastolle hyvaksymista varten.

Koko alasajon aikana materiaalihankintoja ohjataan normaalia tarkemmin ja
toimittajille kommunikoidaan tilanteen etenemista tarpeen vaatiessa. Mikali tiettya
materiaalia on varastossa tarpeeksi viimeisten tuotteiden valmistamiseen ja
tulevaisuuden varaosatarpeisiin, se huomioidaan tilausprosessissa niin, ettei

materiaalia tilata enda turhaan lisaa.

Tuotannon loppuvaiheessa materiaalien kysynta on monesti aiempaa vahéaisempéaa
ja mahdollisesti joudutaan teettdm&an toimittajilla normaalista poikkeavia
tuotantoerid. Tassé vaiheessa voidaan myos tilata koko toimittajan loppuvarasto
yrityksen varastoon, mikédli maarda on sopiva tarpeisiin ndhden ja
lunastusvelvollisuus materiaaleille on olemassa. Naistd mahdollisesti seuraavat

hintaneuvottelut hoitaa hankintaorganisaatio normaalin hankintaprosessin mukaan.

6.4 LTB ja romutustilausten tekeminen

Kun kaikki asiakastilaukset on tehty, voidaan tuotanto kyseisen tuotteen osalta ajaa
alas. Yrityksen tiloissa olevat alasajoon liittyvat materiaalit lasketaan, seka
varmistetaan toimittajilla jaljell4 olevien materiaalien tarkka, lunastuskelpoinen
maard raakamateriaalia, puolivalmiita tuotteita ja valmistuotteita. Tarkkoja
varastosaldoja ei saada ennen kuin tuotannosta on valmistettu viimeiset tuotteet,
koska mahdollisia laatuvirheit tai tuotannon aikana hajoavia osia ei voi taysin

ennakoida.
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Tarkkojen varastosaldojen jalkeen jaotellaan materiaalit romutettaviin ja
varaosatoimituksia ~ varten  varastoitavaksi.  Talousosaston  hyvaksyttya
romutuskustannukset, tilataan lunastettavat materiaalit toimittajilta romutusta ja
kierratystd varten. Samalla hankitaan yrityksen omistamat tuotantoon ja
valmistukseen liittyvat ty6kalut, muotit, testerit ja muu omaisuus toimittajilta
takaisin yritykselle.

6.5 Alasajon viimeistely

Lopulta, kun viimeisetkin materiaalit ovat saapuneet varastoon, siirretty
varaosavarastoon, romutettu tai Kierratetty, pdivitetddn ERP-jarjestelman ja
hankintasopimusten parametrit materiaalien osalta ajan tasalle. Alasajo

materiaalihallinnan suhteen on loppuun késitelty.
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7 TUOTTEEN ALASAJO KOHDEYRITYKSESSA

Samaan aikaan kun elinkaari- ja alasajoprosessia kehitettiin, oli yrityksessé tarve
ajaa alas yhden tuotteen yksi brandivariaatio. Aikataulu alasajolle oli sdaddssyista
maadritelty, koska tuotteen rekisterdinti kohdemaahan oli loppumassa ja viimeiset
tuotteet piti toimittaa tullattuna perille ennen rekisteréintiajan loppumista. Tassa
kappaleessa kaydaan l&pi tdman alasajon suorittamista ja siitd tehtyja huomioita.

7.1 Alasajon alkutilanne

Alasajoprosessi oli jo siis tatd ennen hyvin pitkélle hahmoteltu ja tarkoituksena oli
testata kaytdnnossa luotua prosessia ja tehdé sille alasajon aikana lisédkehitysta ja
hioa prosessia toimivammaksi. Varsinaisessa alasajoprosessissa ensimmaiset
toimenpiteet on tarkoitettu tehtdvaksi jo 1-2 vuotta ennen suunniteltua alasajoa,
materiaaleihin liittyvat ensimmadiset varsinaiset toimenpiteet véahintdan 6-12 kk
ennen alasajoa ja selvityksia jo ennen alasajopéaatosta. Tassa kyseisessa tapauksessa
oltiin ajallisesti jo valmiiksi paljon lahempéand alasajoa ja p&&tos alasajosta oli tehty
aiemmin, joten prosessin mukaiset toimenpiteet tehtiin nopeutetussa aikataulussa.
Prosessin  kehitysmielessa  keskityttiin  siis  l&hinnd alasajoon  liittyviin
materiaalihallinnon tehtdviin. Tyon Kirjoittaja vastasi lisaksi alasajon aikaisesta

materiaalihankinnasta.

7.2 Materiaalit ja varastot

Alas ajettavan laitteen tuoteperheessa on useita eri laite- sek& brandivariantteja,
joista osa on aiemmin ajettu jo alas ja osa vield jatkaa tuotannossa. Tuoteperheen
eri laitteissa k&ytetdan paljon samoja osia ja mikali kyse on vain brandivariaatiosta,
niin muuttuvia osia voivat olla pelkéstdén suojakuorien painatukset ja ohjekirjat. Ja
mik&li kyseessd on jollekin tietylle myyntialueelle myynnin lopettaminen, niin
poistuvia osia ovat pelkastddn konfiguroitavat osat kuten verkkokaapelit ja eri

kieliset ohjekirjat.
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Alasajoon liittyvien materiaalitarpeiden selvityksen ensimmaisend vaiheena oli
ottaa selville ne osat, jotka kuuluivat kyseisen alas ajettavan bréndivariaation
tuoterakenteeseen ja olivat relevantteja alasajossa eli niiden kulutus aktiivisessa
tuotannossa loppuisi alasajon jalkeen. Lopulliseen alasajoprosessiin néiden
relevanttien osien tunnistaminen on madritettynd tuotekehitysorganisaation
vastuualueelle, mutta tdssé alasajossa tunnistamisesta vastasi tyon Kirjoittaja

konsultoiden tuotekehitys- ja varaosaorganisaatiota.

Mikali PDM eli tuotetiedon hallinta olisi taydellisesti rakennettu ja yllapidetty, seké
kaytossa olisi kaiken mahdollistava ohjelmisto tiedon hallintaan, niin tietyn alas
ajettavan tuotteen poistuvat osat saisi listattua parilla napin painalluksella.
Kéytannodssa ndin ei ollut, vaan yrityksen pitkan ja vaihtelevan historian vaikutus
dokumentoinnissa nakyi selvasti. PDM ja muiden ohjelmistojen vaihdot,
dokumentointiprosessien vaillinaisuus, kaytédntdjen sekavuus ja varaosahallinta
historiassa olivat saaneet aikaan tietojen sillisalaatin, josta ei helposti saanut
tulkittua tarpeellista tietoa. Laiterakenteesta oli siis haasteellista 10ytaa alasajoon
liittyvét relevantit osat, eli ne mitké eivat jatkaneet enéda aktiivituotannossa olevissa
laitteissa. Naisté osista jaoteltiin vield ne osat, jotka jatkavat varaosatarjonnassa,
sekd osat, joiden kayttd loppuu kokonaan ja jotka péaatyvat romutuksen kautta
kierratykseen. Tama BOM bill of materials eli osaluettelon selvitysty6 oli ty6lain
yksittdinen osa-alue alasajossa. Johtuen osaltaan myds siitd, ettd ERP ja varsinkaan
PDM ohjelmistojen osaaminen ei ollut ty6ta aloittaessa kovin korkealla tasolla,

vaan niiden opetteluun meni oma aikansa.

Tietojen sekavuutta ja jarjestelmallisyyden puutetta tiedonhallinnassa kuvaa hyvin
se, ettd alasajoon kuuluvien osien listaa kaytiin lapi myos usean laitteesta ja
varaosavastuista perilld olevan henkilon voimin monen iterointikierroksen kautta,
mutta siltikdan kaikkea ei kyetty huomioimaan. Mikali kyseessa olisi ollut sellainen
osa, jonka valmistamiseen olisi vaadittu erillinen tyokalu, muotti tai erityista

materiaalia, niin tdma olisi johtanut kalliiseen hankintaprosessiin tai
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vaihtoehtoisesti varaosamyynti olisi jouduttu lopettamaan ja tarjoamaan asiakkaalle

korvaukseksi korvaava laite. Tdma osoittaa hyvin tuotetiedon hallinnan tarkeyden.

Yrityksessa luonnollisesti seurataan kokonaisvaraston arvoa seké varaston Kiertoa
ja pyritddn saamaan varaston arvo alas ja varaston kierto ylos. Néin saadaan
varastoihin sitoutunutta pddomaa muuhun k&yttéon. Elinkaaren loppuvaiheessa
olevien tuotteiden menekki on monesti hiipunut ja vaihtelevaa, joten
materiaalivarastot niiden osalta kasvavat ja kiertonopeus alenee, varsinkin mikali
hankintaparametreja ei aktiivisesti paivitetd. Koska jatkuvasti kehitetdan
toimenpiteitd varaston arvon laskemiseksi alaspéin, niin myos tuotteiden alasajojen
vaikutukset otetaan huomioon néissé laskelmissa. Kun tiedetadn, kuinka paljon
tuotantoa viela tehdaan ja kuinka paljon materiaalia on kéytettavissd, pystytaan
tekemaan arvio alasajon vaikutuksesta kokonaisvaraston arvoon, eli kuinka paljon
olemassa olevista varastoista kuluu materiaaleja viimeisten laitteiden tekoon.
Taman lisdksi kokonaisvarastoarvosta lahtee pois se maard jéljella olevista

materiaaleista, mille ei ole jatkotarvetta varaosamyynnissa.

Yritys valmistaa laitteita asiakastilausta vastaan ja materiaalitarve varastossa
syntyy olemassa oleviin asiakastilauksiin imuohjauksella. Normaalisti ylimaaraista
varastoa ei péase syntyméaan suuria madrid, koska materiaalia ei tilata, mikéli
asiakastilauksia ei tule, eikd kulutusta ndin ollen synny. Yrityksen
materiaalihallinnassa on kaytdssd visuaalinen kanban-kortti jérjestelméd, jossa
tilauspisteen alituttua varastotyontekijat tekevat tilauskehotuksen ERP-
jarjestelmaén kasipéatteelld ja materiaalinsuunnittelija tekee tilauksen toimittajalle.
Tilaukset  eivat  siis  lahde  jarjestelmdstd  automaattisesti,  joten
materiaalinsuunnittelija pystyy kontrolloimaan tilattavia mééaria tarvittaessa. Tamé
mahdollistaa alasajon  materiaalisuunnittelun  ilman  hankintaparametrien
muuttamistakin, mutta tyollistdd luonnollisesti huomattavasti, mik&li alasajoon

liittyy paljon huomioitavia osia.
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Alasajoa aloitettaessa oli jo tiedossa viimeisten myyntitilausten maara, eli tiedettiin
tarkasti, kuinka monta laitetta tuotannossa viela taytyy tehdé ja aikataulu laitteiden
tekemiselle. Pystyttiin siis alustavasti selvittdmdan mitd materiaaleja yrityksen
varastossa oli jo tarpeellinen maara ja kuinka paljon puuttuvia materiaaleja viel& oli
tarvetta tilata lisad. Mahdolliset laatuvirheet, rikkoutumiset tai lisatilaukset tietysti
muuttaisivat tilannetta. Koko alasajon ajan materiaalinkulutusta seurattiin
aktiivisesti, ettd pystyttiin arvioimaan tarpeelliset materiaalitilaukset viimeisia

laitteita varten, huomioiden samalla mahdolliset varaosatarpeet.

Prosessin aiemmassa vaiheessa oli selvitetty mitkd alasajoon liittyvét osat jatkavat
varaosina. Sen liséksi, ettd néiden selvittdminen oli ty6lastd, myos varaosaméérien
arvioiminen oli hyvin hankalaa, koska yrityksessa ei ole olemassa kunnollista
prosessia varaosamadritykseen. Yritys on luvannut varaosatuen tuotteilleen 10
vuoden ajaksi, joten joko yrityksen varastossa on oltava varaosia tarpeeksi 10
vuoden arvioituun kulutukseen tai osille on oltava aktiivinen toimitusketju.
Varaosatarpeiden madaritys tapahtuu kuitenkin l&hinnd perustuen aiempien vuosien
menekkiin ja valmistettujen laitteiden madraan suhteutettuna, joten tarvearviot
seuraavalle 10 vuodelle ovat ldhinnd suuntaa-antavia, eikd ké&ytdssa ole mitééan
eksaktia madritystapaa. My0ds henkilGresurssit tahan madritystyéhon ovat hyvin
vahaiset ja vastuuhenkildiden prioriteettilistalla maaritystyo ei ole kovin korkealla,
joten arvioiden saaminen kestdaa kauan. Kun tahan lisataan tarve varastotasojen
laskusta, varastotilojen rajallisuus, hyva toimitusvarmuus ja toisaalta pienten
hankintaerien aiheuttamat korkeammat hankintahinnat, on varaosien tehokas
hallinta hyvin hankalaa. Kulutuksen tai hankintaparametrien vaara arviointi johtaa
joko liian suuriin varastotasoihin tai toimitusvarmuuden alenemiseen, koska ei

pystyté toimittamaan asiakkaalle pyydettyjd varaosia toimitusajan puitteissa.

Kokonaismateriaalitarpeiden selvittdminen alasajoon liittyen vaati siis tiedon seké
myyntitilausméaéristd, ettd arvioiduista varaosatarpeista seuraavalle 10 vuodelle.
Kun tah&n kokonaistarpeeseen otetaan huomioon yrityksen varastoissa olevat

materiaalit, niin saadaan selville mitd materiaaleja ja kuinka paljon vield taytyy
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tilata toimittajilta lisdd. Toimittajilta pyydettiin varastosaldot alasajoon liittyvista
materiaaleista, joten saatiin méaaritettya ne materiaalit, joita toimitusketjussa oli jo
tarpeeksi viimeisten laitteiden valmistukseen. Lisdksi saatiin selville kuinka paljon
valmisosia, puolivalmiita tuotteita ja materiaaleja olisi jddméssa ylimaaraiseksi,

seka ne osat ja materiaalit, joita vield taytyi valmistaa lis&a.

Kappaleessa 3.3 Wagner & Blecker esittavat laskukaavat tuotteen alasajoon
liittyvien ylijadmamateriaalien kustannuslaskentaan. Kohdeyrityksessa laskentaan
kaytettiin naitd kaavoja hieman yksinkertaistetussa muodossa. Kaytannossa

laskentaa pyoritettiin excel-taulukossa, jossa oli seurattavana seuraavat asiat:

e materiaalit

e hinnat

e tarvemdéra tuotannossa
e tarvemaéra varaosissa
e saldot yrityksessa

¢ saldot toimittajilla

e muut lisdkustannukset

Laskennassa kaytetty excel redusoituna yksinkertaiseen ~muotoon ja
romutuskustannuksilla lisattyna l6ytyy liitteesta 3. Laskentaa tehtiin samalla tavalla
koko alasajon ajan, tarvemaaria ja saldoja paivittden. Taméan perusteella pystyttiin
ohjeistamaan toimittajia, kuinka paljon materiaaleja vield tarvitsi valmistaa.
Samalla ohjeistettiin myds omaa varastohenkilokuntaa, ettei tilauksia tehd&
turhaan, mikali varastossa jo oli tarpeeksi materiaaleja. Koska alasajoon liittyvien
materiaalien selvittyé ei tuotantoa endd ollut kovin paljon jéljell&, tima materiaalien
hallinta ja optimointi jai vaikutukseltaan kuitenkin hyvin pieneksi. Mutta prosessin

kehitysté ja tulevia alasajoja varten tasté oli kuitenkin paljon hyotya.
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7.3 Toimittajarajapinnat

Yrityksen sisdisten organisaatioiden valinen kommunikaatio ja toiminta on
suuressa roolissa onnistuneessa tuotteen alasajossa, mutta on myos tarkeaa pitaa
huoli ulkoisista toimijoista ja kommunikoida avoimesti sek& asiakas-, ettéd
toimittajakenttddn. Asiakkaiden suuntaan kommunikoidaan tuotteen alasajosta,
sekd viimeisten tilausten aikataulusta, maé&ristd sek& toimitusaikataulusta.
Toimittajakenttddn on myos tarkedd kommunikoida mahdollisimman hyvissa ajoin
mahdollisesta alasajosta. Varsinkin pitkan toimitusajan tai suuren hankintaerakoon
materiaaleja voidaan alkaa kontrolloimaan ajoissa ja ndin optimoida
ylijadmaévarastoja. My0s toimittajien on omaa tuotantoaan suunnitellessaan tarkeaa
tietdd, millainen tarve materiaaleilla on jatkossa. Hyvén yhteistyon jatkumisen

vuoksi on tarkedd kommunikoida avoimesti tulevaisuudesta toimittajien kanssa.

Alasajoa aloitettaessa oltiin siis jo keskelld luotua prosessia, minka takia oltiin
valmiiksi my6hassd ja materiaalien optimointimahdollisuudet olivat rajalliset.
BOM selvityksen ohessa hahmoteltiin materiaalien alasajoprosessiohjetta. Téhan
liittyen luotiin  kyselylomake materiaalisaldojen selvittamiseksi toimittajilta,
lomake 10ytyy liitteestd 1. BOM selvityksen jalkeen alasajon piirissé olevat osat
jaoteltiin ostettaviin ja valmistettaviin. Valmistettavissa osissa piti selvittaa
valmistuotteiden ja raaka-aineiden maard ja oliko raaka-aineella viela muuta
kayttoa. Ostettavat osat kommunikoitiin toimittajille kéyttden luotua lomaketta.
Tarkoituksena oli selvittdd, kuinka paljon toimittajilla oli valmis- ja keskeneraisia
tuotteita ja ndihin liittyvié spesifejd raaka-aineita. Ndiden tietojen perusteella saatiin
karkea kuva mahdollisesti ylijadvista materiaaleista ja niiden kustannuksista.
Samalla selvitettiin my6s toimittajilla olevat yrityksen omistamat muotit, testerit,

tyokalut ja testiraportit, joille ei enda ollut kayttoa.

Lomake l&hetettiin toimittajille uudestaan vield viimeisen laitteen valmistuttua
tuotannosta ja saatiin selville lopullinen ylijagdmamaara. Tahan mennessa oli myos
saatu selville tarvittavien varaosien kymmenen vuoden arvioitu tarve. Riippuen
osien maéarastd, koosta ja hinnasta niille joko tehtiin LTB last time buy eli

lopputilaus tai ne jatettiin varaosaosaston hallittaviksi ja tilattaviksi toimittajilta.
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Kommunikointi alasajosta otettiin toimittajakentdssd hyvin vastaan ja uuden

prosessin ja lomakkeen kayttd oli suhteellisen toimivaa.

7.4 LTB ja romutukset

LTB tilauksilla tarkoitetaan tassa yhteydessa niita tilauksia, kun toimittajilta tilattiin
ylijddmavarastot pois tuotannon alasajon jélkeen. T&llGin tiedettiin tarkalleen,
kuinka paljon materiaalia jai tilattavaksi. LTB tilauksia tehtiin myds aiemmin
toimittajilta siind tapauksessa, etta toimittajalla oli varastossaan sellainen maara
materiaalia, joka riitti varmistamaan tuotannon ja varaosatarpeen ja joka
jouduttaisiin  lunastusvelvollisuuden puitteissa joka tapauksessa tilaamaan

toimittajalta pois.

LTB tilauksella ei tassa yhteydessé tarkoiteta sellaisia tilauksia, ettd toimittajan
puolelta materiaalin saatavuus tai valmistus olisi loppumassa ja siita syysta olisi
tarve tilata varmuuden vuoksi materiaalia normaalia suurempia méaarié tuotannon
varmistamiseksi siihen asti, kunnes korvaava materiaali I0ydetddn tai tuotanto

loppuu.

LTB tilauksissa romutettavat osat ja materiaalit tilattiin padasiassa yrityksen omiin
tiloihin romutettavaksi, etta valtyttiin toimittajien mahdollisilta romutusmaksuilta.
N&in myos varmistuttiin toimittajien saldoista. Aiemmissa alasajoissa oli kaynyt
ilmi, ettd toimittajien ilmoittamat saldot eivat olleetkaan piténeet aina paikkaansa.
Saldot olivat huomattavasti pienentyneet siind vaiheessa, kun osat olikin pitanyt
toimittaa yritykseen, sen sijaan ettd toimittaja olisi romuttanut ilmoittamansa
maarén omissa tiloissaan. Tuotteen alasajoissa on riski, ettd toimittajat nostavat
hintoja viimeisiin toimituksiin, varsinkin mikali osat jadvat jatkossa vain vahaiseen
varaosakayttoon. Tassa tapauksessa riski ei kuitenkaan suuressa maarin

realisoitunut.
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Lopulliset romutuskustannukset olivat lopulta tdssd kyseisen tuotteen alasajossa
kohtuullisen pienet, vain joitain tuhansia euroja. Ottaen huomioon sopimukset
lunastusvelvollisuuksista ja alasajon myo6hdisen aloitusajankohdan, tétéa
pienempdédn summaan ei juuri ollut mahdollista pé&astd, varastojen
optimointimahdollisuuksien ollessa melko rajoittuneet. Suurin yksittéinen
kustannusera oli suuren ja monimutkaisen kokoonpanon yksittaiset ylijadméosat ja
komponentit. Kokoonpanon toimittava yritys tilasi tai valmisti néitd kerralla
isompia madarid ja joita lopulta jai satunnaisia maaria yli. Yksittéisina osina ndmé
eivét olleen kalliita, mutta kokoonpanossa néita osia oli paljon. Tdman alasajon
romutuskustannukset eivat luonnollisesti ole vertailukelpoisia edelliseen alasajoon,
jossa romutuskustannukset olivat satojatuhansia euroja. Silloin ajettiin alas
kokonainen tuote, nyt oli Kkyseessa vain yksi brandivariaatio ja alasajon

vaikutuspiirissa olleita osia ja materiaaleja oli huomattavasti vahemman.

Romutuksien kustannusvaikutuksia arvioitaessa on huomioitava se, milla hinnalla
tuotteet romutuksissa arvostetaan yrityksen taseessa. Varastossa olevilla tuotteilla
taseessa olevaan arvoon on lisdtty varastointikustannus. Mikali taas tilataan
toimittajilta ylijadmadvarastoja pois romutusta varten, voidaan kustannusarviossa

kayttad suoraan ostohintoja.

7.5 Muut alasajon aikaiset huomiot

Alasajoa suoritettaessa ja samaan aikaan ohjeistuksia tehdessa, ei kaikkia tarvittavia
asioita tullut huomioitua. Yksi tallainen asia oli materiaalihallinnon oma tarkempi
seurantalista kaikille materiaalihallinnon alaisille ja niihin l&heisesti liittyville
toimenpiteille, mukaan lukien varastossa tehtavat kdytdnnon toimenpiteet liittyen
tuotteen alasajoon. Mydhemmin tallainen seuranta- ja tarkastuslista tehtiin ja se on

esitetty aiemmin kuvassa 16.
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8 TULOKSET JA JATKOKEHITYSEHDOTUKSET

Tassd kappaleessa arvioidaan kohdeyritykseen kehitetyt elinkaari- ja
alasajoprosessit, niiden toiminta kaytannossa, sekd yhtymakohdat teoriaan. Liséksi
kadydaan lapi  havaitut ongelmat ja ehdotetaan  niihin  liittyvia

jatkokehitysmahdollisuuksia.

8.1 Tutkimuskysymykset ja tyon keskeiset tulokset

Kohdeyrityksellad oli selked tarve tuotteen elinkaarihallinnan parantamiselle ja
varsinkin tavalle késitelld tuotteen elinkaaren loppua. Ennen tydn aloittamista
elinkaarihallinta loppui siihen, kun tuote vapautettiin massatuotantoon. Tuotteen
alasajoprosessia ei ollut ja aiemmat alasajot olivat olleet huonosti suunniteltuja ja
heikko sisdinen kommunikointi oli johtanut alasajojen venymiseen ja suuriin
romutuskustannuksiin. Taman perusteella tutkimuskysymyksiksi muodostui

seuraavat asiat:

1. Mitd osa-alueita tuotteen alasajoon kuuluu ja mitd p&atoksid naissa
vaaditaan?

2. Mitd organisaatioita prosessi koskee ja mitka ovat vastuut ja aikataulut?

3. Miten materiaalinhallinnassa hoidetaan toimittajarajapinta, varastotasot ja

loppuostot?

Tamaén tyon tavoitteena oli luoda materiaalihallinnolle tuotteen alasajoprosessi ja
samalla selkeyttdd elinkaarihallintaa yrityksessé. Tutkimuskysymyksid 1 ja 2
kasitelladn enemmaén elinkaarihallintaprosessin  yhteydessd ja se antaa
kokonaiskuvan alasajoon liittyvistd asioista, paatoksistd, organisaatioista ja

vastuista. Tutkimuskysymykseen 3 vastaa materiaalihallinnan alasajoprosessi.
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Alasajoprosessin - muodostus aloitettiin  pitamélla kaizen kehitystapahtuma
yrityksessa, jossa eri organisaatioiden edustajat kavivat lapi elinkaarihallinnan ja
alasajoprosessin nykytilaa ja siihen liittyviad ongelmia ja kehityskohteita. Naiden
perusteella muodostettiin haluttu tavoitetila, mit& kohti kehitystiimi lahti prosessia
kehittdmaan. Materiaalihallinnan ndkokulmasta tuotteen hallittu alasajo ja
hankintojen optimoiminen vaatii hyvan aikataulutetun etukateissuunnitelman ja
tiedon alasajon relevanteista materiaaleista ja maaristd. Hyvan suunnitelman
pohjana taas on tuotteen elinkaarihallinta, joka ohjaa kuinka tuotetta kohdellaan
elinkaaren eri vaiheissa, mitd paatoksia ja toimenpiteitd vaaditaan tuotteen

siirtyessa vaiheesta toiseen ja kenen vastuulla nd&ma toimenpiteet ovat.

Tydssa muodostettu materiaalihallinnan alasajoprosessi on siis oleellinen osa koko
elinkaarihallinnan ~ prosessia ja  naitd  kehitettiinkin ~ samanaikaisesti.
Elinkaarihallintaprosessi on yldtason prosessi, joka esittad uudet elinkaaren vaiheet,
sekd tarkistuspisteet, jotka siirtdvat tuotteen vaiheesta toiseen. Tarkistuspisteet
sisdltdvat toimenpiteet ja vastuuorganisaatiot naille toimenpiteille. Kun kaikki
tarvittavat toimenpiteet on tehty, voidaan tehdd paatds tuotteen siirtdmisesta
vaiheesta toiseen. Nain varmistetaan, ettd mit4én ei ja4 tekematta esimerkiksi juuri

tuotteen alasajossa ja voidaan edetd kontrolloidusti.

Elinkaarihallintaprosessi kuvaa siis otsikkotasolla myos ne asiat, jotka muodostavat
materiaalihallinnan  alasajoprosessin.  Materiaalihallinnan  alasajoprosessissa
kasitellaan tarkemmin toimenpiteitd, jotka vaikuttavat varastotasojen optimointiin,
sek& materiaalien hankintaan ja ké&sittelyyn alasajon aikana. Molempien prosessien
lopullisena tuloksena oli yrityksen kayttoon tulleet laatuohjeet, jotka koulutettiin
koulutusmatriisin  perusteella  tarvittaville  henkil6ille.  Kehitysvaiheessa
tunnistettiin myos tarve alasajopaatosprosessin paivitykselle, mutta tyon Kirjoittaja
ei ollut sen kehityksess& mukana. Sen osalta voidaan todeta vain, ettd

alasajopadtoskriteerit paivitettiin vastaamaan nykyisia tarpeita.
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Prosessikehityksen aikana suoritettiin myds yhden tuotteen bréndivariaation alasajo
tydn Kkirjoittajan vastatessa alasajosta materiaalihallinnan osalta. Alustavaa
elinkaarihallintaprosessia kadytettiin pohjana alasajoa suoritettaessa ja huomioiden
pohjalta prosesseja muokattiin ja jatkokehitettiin. Ylijadmamateriaalien
minimoimiseksi, materiaalivastuiden selvittdmiseksi ja yleistd kommunikaatiota
toimittajakenttdd varten Kkehitettiin kyselylomake osaksi materiaalihallinnan
alasajoprosessia. Télla lomakkeella ilmoitettiin materiaalitoimittajille tuotteen
alasajosta ja alasajoon liittyvat materiaalit. Lomaketta muokattiin ja tdydennettiin

havainnollisesmmaksi kommenttien ja omien havaintojen perusteella.

8.2 Tulosten arviointi

Alasajoprosessia ja siihen liittyvaa materiaalihallintaa arvioidessa tulee huomioida,
ettd kohdeyrityksen toiminta on melko pienen volyymin valmistus- ja
kokoonpanoteollisuutta,  jossa  materiaaleja  hallitaan ~ imuohjauksella.
Massatuotanto, suuremmat varastovolyymit ja erilainen varastonohjaus vaativat
erilaista panostusta myods alasajon materiaalinhallinnassa, eikd valttamatta
kohdeyrityksen kaltainen osaltaan manuaalinen hallinta ole toimiva vaihtoehto

resurssien niukkuuden takia.

Tyon tuloksena luoduilla prosesseilla on sama ongelma kuin teorian soveltamisella
kaytantoon yleensédkin. Vaikka prosessi onkin periaatteeltaan toimiva ja hyvéksi
havaittu, niin kaytdnndssa sen toteuttaminen ja optimaalisten tulosten
saavuttaminen on ongelmallista. Tdma johtuu PDM-jarjestelman rakenteesta ja
tuotetiedon sekavasta historiasta, sek& varsinkin varaosien puutteellisesta
hallinnasta. Mikali tarvittavia varaosia ja niiden arvioitua menekkié
tulevaisuudessa ei pystytd ajoissa maarittdmaan, niin varastojen optimointi ja
toimittajien informointi hankaloituu huomattavasti. Keskustelut alasajoista
vastaavan projektipaallikon kanssa tukevat tyon kirjoittajan omaa nakemysta
kaytannon ongelmista ja tarkeimmistd kehityskohteista. Itse materiaalihallinnan

alasajoprosessi on otettu hyvin vastaan ja huomattu toimivaksi. Myds toimittajien
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kanssa kommunikointiin luotu lomake on helpottanut alasajojen materiaalihallintaa

kaytannon tasolla.

Alussa suurimmiksi ongelmiksi tunnistetut suunnitelmallisuuden puute ja
kommunikointiongelmat organisaatioiden valilla on osaltaan korjattu uusien
prosessien myo0td. Prosessit ohjaavat tehtdvid, pystytddn ennakoimaan tulevat
tapahtumat ja kommunikoimaan ulospéin ajoissa, mutta siséinen kommunikointi ei
ole viela ollut toivotulla tasolla. Tieto ei liiku organisaatioiden ja ihmisten valilla
tarpeeksi, koska ei valttamatta ole vield siséistetty uuden prosessin mukaisia
tehtdvid ja mitd tietoa kaytdnndssa pitéisi valittdd ja kenelle. N&méa sisdiset

kommunikointiongelmat korjaantuvat kokemuksen karttuessa.

Yksi tarkeimmistd huomioista tyéhon liittyen onkin juuri sisdisen kommunikaation
tarkeys. Pitdisi olla itsestadan selvé asia, etté asioista tiedotetaan ja kommunikoidaan
tarvittaville organisaatioille ja henkil6ille, mutta tdm& on monesti helpommin
sanottu kuin tehty. Tyossd tunnistettiin varaosien hallinnan tarkeys, sekd sen

kehitys ja myohemmin erillinen kehitystapahtuma tahéan liittyen jarjestettiinkin.

8.3 Teoria ja kaytanto

PLM teoriassa painotetaan avointa tiedonvalitystd ja kommunikaatiota
organisaatioiden ja ulkopuolisten toimijoiden valilla. Tdman tarkeyden huomasi
myos yrityksen elinkaari- ja alasajoprosesseja kehittdessa. Nimenomaan aktiivinen
kommunikointi mahdollistaa onnistuneen alasajon materiaalihallinnan. Samoin
PLM:n toinen kulmakivi tiedonhallinta on hyvin tdrked myds alasajossa, ilman

oikeaa dataa on hyvin hankalaa tehda oikeita p&atoksia.

Vaikka prosessit kehitettiin pitkalti yrityksen tarpeista lahtien, niin optimoinnissa
ja tarpeellisiksi n&hdyissa tehtdvissa oli suuria yhtaldisyyksia teoriaan. Tama ei
sinéll&dén ole yllatys, koska Wagnerin (2014, 2017) ja Holtschin (2009) esittdmat
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prosessit, rakenteet ja laskukaavat on muodostettu pitkalti oikeiden yritysten osto-
ja hankintapéallikdiden haastatteluista saaduista tuloksista. Teoriassa esitetyt
materiaalihallinnan laskukaavat ovat yleisluontoisia ja sopivat ehkd paremmin
massatuotantoon, mutta periaate on kuitenkin sama, mitd kohdeyrityksessa
kaytetdan. Prosessien paaperiaatteet ovat silti patevia riippumatta toimialasta tai
yrityksen koosta, selvidd Wagnerin (2017) tutkimuksesta. Wagnerin (2017)
esiintuomat suurimmat haasteet alasajoissa liittyivat materiaaleihin ja tama huomio

oli linjassa kohdeyrityksen alasajoa suoritettaessa.

Yrityksessa tuodaan uusia tuotteita markkinoille harvakseltaan, joten tydssa ei
varsinaisesti kasitelld uuden tuotteen ja poistuvan tuotteen valistd suhdetta.
Yleisella tasolla Wagner (2017) esittdd tdman olevan kuitenkin merkittava asia,
ainakin mikéli uusi ja vanha tuote toimivat samalla markkinalla ja Kilpailevat
samoista asiakkaista, seké kayttavat samoja resursseja. Talldin voi olla kannattavaa
tutkia, kuinka tuotteiden vélistd ylimenoaikaa tuotannossa voi lyhentdd ja saada
nain mahdollisia kustannussaastdja. Vaikka kohdeyrityksessa ei suoraan téllaista
tilannetta ollutkaan, niin uuden tuotteen markkinoille tuomisen viivastyminen sai
aikaan kysyntdpiikin er&dssa vanhassa tuotteessa. Tama puolestaan aiheutti
materiaalinhallinnassa  ja  toimitusketjussa  huomattavia  ponnistuksia,

kulutusennusteen noustessa yhtakkia selvésti.

8.4 Jatkokehitysmahdollisuudet

Yksi suurimmista ongelmista alasajoa tehdessa oli relevanttien materiaalien
madritys.  Yrityksen nykyinen PDM-jarjestelma ei tue ristiin  hakua
tuoterakenteiden osalta, joten alasajoon liittyvien materiaalien vertailu
tuoterakenteista vaatii paljon manuaalista tyota. Tyota lisdd vanhempien tuotteiden
erilaiset luokitus ja tallennustavat jarjestelmdssd. Tarve tuotetietojen
yhtendistamiselle ja tuotetietojen rakennevertailulle on olemassa, mutta se vaatii

PDM-jarjestelmaan uuden version suunnittelun ja vanhojen laitteiden tuotetietojen
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muokkauksen. Hyotya tésté olisi etenkin varaosien hallintaan vanhojen laitteiden

osalta, koska yhdenmukaiset varaosakatalogit helpottaisivat kaikkien tyota.

Toinen suuri alasajon ongelma liittyy nimenomaan varaosien hallintaan ja
maarityksiin. Yrityksessa ei ole olemassa varsinaista prosessia varaosien
madritykseen ja hallintaan. Materiaalihallinnon nakékulmasta yksi téarkeista
tiedoista menestykselliseen alasajon suorittamiseen on jatkossa tarvittavien
varaosien maara. Ylijadmamateriaalia on hankalaa minimoida, jollei tiedetd mitka
kaikki alasajoon liittyvét materiaalit jadvét varaosamyyntiin ja kuinka paljon niitéa
arvioidaan tarvittavan. Koska selkedd kvantitatiivista madritysprosessia eri
tyyppisille varaosille ei ole, niin kaikki arviointi tehdd&dn manuaalisesti erikseen.
Tama kuluttaa huomattavasti henkildresursseja ja néistd arvioinneista vastaavat
henkil6t toimivat myds varaosamyynnissa, joten alasajoihin liittyvat tehtévét ovat
prioriteettilistalla alhaalla. Varaosatarpeisiin liittyvia vastauksia saadaankin
yleensd odottaa pitkdéan ja silla valin muut alasajoprosessin tehtévéat eivét etene.
Varaosien méaaritykseen onkin ollut suunnitteilla kehitysprosessi, mutta toistaiseksi

se on viela kesken.

Kolmas kehitettdva asia on erillinen materiaalihallintatydkalu erityisesti alasajoja
varten. Tyon Kkirjoittajan tekemd tuotteen alasajo ja siihen liittyva
materiaalinhallinta tehtiin pitkalti excel-taulukkoon tehdyill4 laskentakaavoilla,
tdydentdamalla  tietoja  ERP-jarjestelméstd ja  toimittajilta  saaduista
saldolomakkeista. Tama taulukko oli kuitenkin varsin yksinkertainen, vaikka ajoi
hyvin asiansa pienimuotoisessa ja véhan nimikkeitd siséltavassé alasajossa.
Taulukon péivittdminen vaatii kuitenkin suhteellisen paljon manuaalista tyota ja
laajemmissa alasajoprojekteissa tama olisi mahdollisuuksien mukaan hyva
automatisoida. Uusi ERP-jarjestelmd voi mahdollistaa paremman alasajojen
materiaalihallinnan. Vaihtoehtoisesti timan voisi tehdéa taulukkoa kehittdmalla niin,
ettd yrityksen hankintaparametrit, saldot ja tilauskannan saisi paivitettya
taulukkoon kayttdmalla visual basic — ohjelmointia ja toimittajien saldolomakkeen

tiedot péivitettya samoin automaattiluennalla. Na&in saataisiin
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materiaalinhallintaty0kalu, jolla alasajosta vastuussa oleva henkild saisi
ajantasaiset tiedot materiaalitilanteista alasajon edetessa ilman suurta manuaalista

tyota.

Neljaés mahdollisuus olisi laajentaa prosessia konsernitasolle. Elinkaari- ja
alasajoprosesseihin on oltu tyytyvaisia myos konsernin johtoa mydéten. Vaikka
romutuskustannuksia onkin pystytty pienentdméan suunnittelemalla toimintaa
paremmin, on konsernin johto kuitenkin esittdnyt haasteena: ”"Miksi meilld silti on
viel&4 romutuskuluja, miksi kulut eivét ole 0€?” Téhdn haasteeseen vastaaminen
edellyttdd ainakin edellda mainittuja kehitystoimenpiteitd. Lisédksi on syytd miettia
myynnin vaikutusta ylijadmamateriaaleihin. Mikali kalliita komponentteja tai
huomattavia méaria materiaalia olisi jaamassa yli arvioidun asiakastilauskannan
jalkeen, voi mahdollinen alennuskampanja asiakkaille olla tuottava ratkaisu.
Kohdeyritys on my6s konsernin sisalla ensimmaéinen yritys, johon varsinainen
dokumentoitu alasajoprosessi on kehitetty, joten jatkossa haasteena on myos

prosessin jalkauttaminen muihin konsernin yrityksiin.

Kirjallisuudessa tuotteen ja tuotannon alasajoa on kasitelty verrattain vahan, vaikka
tutkimusta on tehty yli 50 vuotta. Suuri osa Kirjallisuudesta on tuntunut keskittyvan
alasajo paatokseen liittyviin tekijoihin ja tapoihin tunnistaa heikot tuotteet. Vasta
viime vuosina varsinkin Saksassa on tutkittu enemman itse alasajoprosessia ja
sithen liittyvia toimenpiteitd. Myo6s tutkimus materiaalinhallinnasta alasajon
yhteydessd on nostanut paatddn samojen saksalaisten tutkijoiden parissa talla
vuosikymmenelld. Tutkimuksissa ei kuitenkaan juurikaan korosteta alasajojen
merkitysta yrityksen mittareihin. Romutuskustannukset syovét yrityksen tulosta,
myohdastyneet toimitukset heikentdvéat toimitusvarmuutta ja puutteellinen
kommunikointi asiakkaille heikentdd asiakastyytyvaisyytta ja -luottamusta.
Kohdeyrityksessd ollaan jatkossa kiinnittdmdssa enemman huomiota siihen,
millainen yhteys prosessien kehitystyolla on yrityksen koviin mittareihin. Tamé
yhteys olisi hyvd huomioida myos alan tutkimuksessa, ettd asia saisi enemman

painoarvoa ja huomiota.
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9 YHTEENVETO

Monissa yrityksissd kaytetddn huomattavat madrat resursseja uusien tuotteiden
kehitykseen ja olemassa olevien tuotteiden tuotannon tehostamiseen, mutta samaan
aikaan jatetdan tuotteiden elinkaaren loppu véhélle huomiolle. llman selkeda ja
tarkasti madriteltyd prosessia tuotteiden alasajolle, yritys ottaa riskin pitkittyneista
alasajoista ja  materiaalien  romutuksista  aiheutuneista  huomattavista
lisdkustannuksista. Diplomityon kohdeyritykselld oli juuri tallainen tilanne;
kunnollisen prosessin puute oli johtanut suuriin romutuskustannuksiin ja
tuoteportfolion  yksinkertaistaminen oli  aiheuttamassa useita alasajoja
ldhitulevaisuudessa. Diplomityon tavoitteena oli tutkia tuotteen elinkaaren loppua,
seka siihen liittyvid paatoksia, toimenpiteitd ja vastuualueita. Tyossa tarkasteltiin
naitd asioita materiaalihallinnan nakdkulmasta ja lopputuloksena luotiin
kohdeyrityksen  materiaalihallintaorganisaatiolle ~ tuotteen  alasajoprosessi

laatuohjeena.

Tyon kaytannon osuus alkoi kaksipaivaiselld tydpajalla, johon oli kutsuttu edustajat
kaikista tuotteen alasajoon liittyvistd organisaatioista. TyOpajan aikana huomattiin
pelkén alasajoprosessin uudelleen maéarittamisen olevan riittdmaton tuotteen
hallinnan kokonaisuuden kannalta, koska yrityksessa ei myoskaan ollut maaritelty
tuotteen elinkaarta tuotantoon viemisen jalkeiselle ajalle. Tyopajan tavoitetta
muokattiinkin niin, ettd maaritettiin tuotteen elinkaariprosessille tuotteen alasajon
sisaltdvat loppuvaiheet. Tydpajan aikana tutkittiin tuotteen alasajoprosessin
nykytilaa ja siihen liittyvid toimenpiteitd ja ongelmia, jonka jalkeen muodostettiin
uusi elinkaarihallintaprosessin tavoitetila. Nykytilan suurimmaksi ongelmaksi
havaittiin suunnitelmallisuuden puute. Suurin osa tarvittavista toimenpiteista
tiedettiin, mutta selkeitd aikatauluja ei ollut olemassa, eikd vastuita ollut maaritelty.
Tavoitetilassa tdma korjattiin ja kuvattiin selkedsti uimaratakaaviolla eri vaiheissa
tehtdvat paatokset ja niihin liittyvat toimenpiteet, sekd& mink& organisaation
vastuulla ndma ovat. Tavoitetilan elinkaarihallintaprosessiin sisaltyva tuotteen
alasajoprosessi madriteltiin  koskemaan tuotteen vaiheita alasajopaatoksesta

tuotteen arkistojen havittdmiseen asti.
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Ty0Opajassa kuvatun tuotteen elinkaarihallintaprosessin tavoitetilaa toteuttamaan
perustettiin ydintyéryhmé, johon kuului tyén Kkirjoittajan liséksi tuotetiedon
hallintatiimin vetdja, tuotehallinnan johtaja ja operatiivisen oston manageri.
Tarkednd osana elinkaarihallintaprosessin tavoitetilaa oli siis tuotteen alasajo. Tyon
kirjoittajan vastuulla oli luoda tavoitetilan pohjalta materiaalihallintaorganisaatiolle
oma tuotteen alasajoprosessi, jossa tarkennettiin tuotteen alasajon aikana
materiaaleihin kohdistuvia toimenpiteité, kuten esimerkiksi toimittajarajapinnan ja

varastojen hallintaa.

Prosessikehityksen yhteydessa yrityksessa suoritettiin myods eréan tuotteen yhden
brandivariaation alasajo. Tuotteen rekisterdinti  kyseiseen maahan oli
umpeutumassa, eika sitd siis voinut siirtad. Alasajossa kaytettiin hyvéksi luotua
tavoitetilaa ja prosessia kehitettiin alasajosta saatujen huomioiden perusteella. Tyon

Kirjoittaja vastasi alasajon materiaalihallinnasta.

Materiaalihallinnan alasajoprosessi kasittelee aikaa alasajopadtoksen ja tuotannon
alasajon valissd. Samaa prosessia kdytetddn myods varaosien alasajon yhteydessa.
Prosessiin muotoutui nelja paakohtaa, joiden tarkoituksena on pyrkia minimoimaan

alasajosta johtuvat materiaalikustannukset:

o Kommunikointi alasajosta toimittajille
e Ennusteiden ja varastotasojen paivitys
e LTB eli last time buy ja romutustilausten tekeminen toimittajille

e Alasajon viimeistely

Toimittajarajapintaan kommunikointia varten kehitettiin lomake, jossa ilmoitetaan
alasajoon liittyvat nimikkeet ja jonka avulla seurataan toimittajien
materiaalivarastoja. Lomake lahetetdan toimittajille alasajosta ilmoitettaessa ja
myb&hemmin uudestaan, kun lopulliset tuotantomé&éarat ovat selvinneet, seké aivan

lopuksi viimeisten laitteiden valmistuttua. Standardimuotoisen lomakkeen tiedot on
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helppo syo6ttdd alasajoa varten luotuun taulukkoon, jossa seurataan yrityksen
tuotantotarpeita ja varastoja. Nain pystytddn ennakoimaan, missa vaiheessa
hankintaparametreja muutetaan ja onko odotettavissa ylijadmamateriaaleista
johtuvia romutuskustannuksia. Nama ylijadmamateriaalit tilataan lopuksi
toimittajilta LTB tilauksilla. Alasajo viimeistellddn péaivittdmalla jarjestelmd ja

hankintaparametrit.

Tuotteen elinkaarihallinnan ollessa kunnossa, pystytddn alasajojen vaikutukset
ennakoimaan hyvissa ajoin. Asiakkaat saavat tiedon myynnin loppumisesta ajoissa
ja pystyvat varautumaan siihen omassa toiminnassaan. Tuotannon alasajo pystytaén
suunnittelemaan hallitusti, kun tiedetd&n tarkka paivamaara, milloin viimeiset
asiakastilaukset otetaan jarjestelmaan. Toimittajille ja toimitusketjuille pystytdéan
ilmoittamaan hankintojen loppumisesta tarpeeksi aikaisin, ettd mahdolliset
ylijddmavarastot voidaan kuluttaa optimaalisesti ja romutuskustannukset pystytaan
minimoimaan. Uuden prosessin my6ta kohdeyrityksella on n&mé mahdollisuudet.

Vaikka kehitetty prosessi on periaatteeltaan toimiva, niin kaytdnnon toteuttaminen
vaikeutuu johtuen tuotetiedon puutteista ja varaosien hallinnan ongelmista.
Taydellista varastojen optimointia ei pystytda tekeméan ilman tietoa lopullisista
varaosatarpeista ja tdma edellyttdd varaosien hallintaprosessin kehittamista.
Kéytannon tyoskentelysséd myos uusi ERP-jarjestelma voi mahdollistaa helpomman
alasajomateriaalien hallinnan tai vaihtoehtoisesti paremmin automatisoitu

tietokanta/taulukko vahentéisi myds rutiinityota ja poistaisi virhemahdollisuuksia.

Tuotteen alasajosta on suhteellisen vahan teoriaa tarjolla ja alasajon aikaisesta
materiaalihallinnasta vield vahemman. Kirjallisuudesta I0ytyvat yleiset prosessit ja
matemaattiset varastojen optimointikaavat kuitenkin kuvaavat melko hyvin myos
kohdeyrityksen tapaa lahestyd tuotteen alasajoa. Toisaalta kirjallisuudessa
muodostetut prosessit ja kaavat ovat pitkdlti muodostettu yrityksiin tehtyjen
haastattelujen perusteella, joten tdma onkin odotettavaa.



89

LAHTEET

Avlonitis, G. 1990. “Project Dropstrat”: Product Elimination and the Product Life
Cycle Concept”. European Journal of Marketing. Vol. 24, nro. 9, s. 55-67.

Avlonitis, G., Hart, S., Tzokas, N., 2000. An Analysis of Product Deletion
Scenarios. Journal of Product Innovation Management. Vol. 17, nro 1, s. 41-56.

Baker, M., Hart, S. 2007. Product Strategy and Management. Second Edition. FT
Prentice Hall, 560 s.

Banville, G. R., Pletcher, B. 1974. The Product Elimination Function. Journal of
the Academy of Marketing Science. Vol. 2, nro. 3, s. 432-446.

Butler, M., Sweeney, M., Crundwell, D. 2009. Facility closure management: the
case of Vauxhall Motors Luton. International Journal of Operations & Production
Management. Vol 29, nro 7, s. 670-691.

Chiarini, A. 2013. Lean Organization: From the Tools of the Toyota Production
System to Lean Office. Bologna. Springer-Verlag. 166 s.

Demers, J. 2002. The Lean Philosophy. CMA Management. Vol. 76, nro 7, s. 31-
33.

Feng, D., Singh, P., Sandborn, P. 2007. Optimizing Lifetime Buys to Minimize
Lifecycle Cost. Proceedins of the 2007 Aging Aircraft Conference. Palm Springs,
CA, USA. 10s.

Grussenmeyer, R., Gencay, S., Blecker, T. 2014. Production Phase-Out During
Plant Shutdown. Robust Manufacturing Conference. Procedia CIRP 19.s. 111-116.

Holtsch, P. 2009. Planung und Steuerung von Productionsausldufen in der
Elektronikindustrie. Garbsen: PZH, Productionstechn. Zentrum. 146 s.

Krikke, H., van der Laan, E. 2011. Last Time Buy and Control Policies with Phase-
Out Returns: A Case Study in Plant Control Systems. International Journal of
Production Research. Vol. 49, nro 17, s. 5183-5206.



90

Kohdeyrityksen TPI-koulutusmateriaali. 1pt Lesson — Intro to Transactional

Process Improvement. 2013. 20 s.

Machado, V., Leitner, U. 2010. Lean Tools and Lean Transformation Process in
Healthcare. International Journal of Management Science and Engineering

Management.

Rink, D., Fox, H. 2003. Using the product life cycle concept to formulate actionable
purchasing strategies. Singapore Management Review. Vol. 25, nro 2, s. 73-89

Stark, J. 2015. Product Lifecycle Management (Volume 1), 21% Century Paradigm
for Product Realisation. Third Edition. Decision Engineering. Springer, 356 s.

Saaksvuori, A., Immonen, A. 2008. Product Lifecycle Management. Third Edition.
Springer-Verlag Berlin Heidelberg, 254 s.

Saunders, J., Jobber, D. 1988. An Exploratory Study of the Management of Product

Replacement. Journal of Marketing Management. Vol. 3, nro 3, 5.344-35.

Terzi, S. et al. 2007. A Holonic Metamodel for Product Traceability in Product
Lifecycle Management. International Journal of Product Lifecycle Management.
Vol. 2, nro 3, s. 253-289.

Terzi, S. et al. 2010. Product Lifecycle Management — From Its History to Its New
Role. International Journal of Product Lifecycle Management. VVol. 4, nro 4, s. 360-
389.

Teunter, R., Fortuin, L. 1999. End-of-Life Service. International Journal of
Production Economics. Vol. 59, nro 1, s. 487-497.

Tomovic, C., Ncube, L., Walton, A., Grieves, M. 2010. Development of Product
Lifecycle Management metrics: Measuring the Impact of PLM. International
Journal of Manufacturing Technology and Management. Vol. 19, No 3-4, s. 167-
179.

Wagner, R., Blecker, T. 2015. Material Requirements Planning Under Phase-Out
Conditions. Proceedings of the Hamburg International Conference of Logistics.
Vol. 22, s. 73-95.



91

Wagner, R., Abdelkafi, N., Blecker, T. 2017. Exploration of the Product Phase-Out
Process in Manufacturing Firms: A Human Factor Perspective. Business Process
Management Journal. Vol. 23, nro 5, s. 1000-1017.

Wagner, R. 2017. Production Phase-Out - Process Modelling Including Adaptations

for Production Planning and Control. Verlag. 264 s.



92

imittajille.

LIITE 1/4. Materiaalien kyselylomake to

411 ‘@13]0sq0 VIN 30000T [|300T 00T ozt 7T Suleag|99GSiy
315°9/8 sjusuodwod
Addns Jamod ££€€M
411 ‘aueds T ualsaL ‘T 1B 300TITT | GS'SS or (014 Ajddns Jamod gg€e) 819Sv€
dAIPY ‘dueds VIN 309'06 Ex443 0€ 0€ VIN YECTO T2l98) 19Sv€T
30002 300'L ot Jan0) 9plis C-TTErS ¢ uduodwod apl|s CITTTT
30008 [300'8 o) (w) ajyoid aplis T-Tgeys| T auauodwod apljs TTTTIT
411 ‘@19]0sq0 VIN 30008 300G 0C 0T TCEYS Alquassy apilS L95vECT
3 3 (sod) 1unod quinN JlaquinN
. * *
smeis + "019 pP|OW/481S8)/|00L 1500 [eoL| soud nun| Amaen xww | Aoweau | s|eualew meJ p yed uonduosaq weg
s,Jaiddns
siiy sanddns
LT0ZE'T . 91eq mmvmﬁ_ :laquinN Jayddns
Jabeue|\ sajes » :uonisod
sexlifelN OXIN 4 JoweN Cm_a%m_ :oweN Jalddns
T Ja1ddns :J0 jjeyaq uo pausis




LIITE 2/4. Kaizen, elinkaarihallintaprosessin tavoitetila

SR DU
PRODUCT MANAGER 187 s 16s Te1 Te1
PRODUCT RAMP-DOWN PROCESS &t ars . b 1
167 to 168 76 Admeeie 10 Ty irseeey Tidyexs 718 years
oown SPARE SUPPORT RAP DOV siopstavang ouse o
ke s e
) remnger oo
3E
R Send ntermal G
Sz commumction Narcom
25 et
a3 s
st orcor
=
s8
= Gese £p e
b= parts
L3
o
H
=]
G
H
a
g
2
——
rogram pian
umers
a Tmeire. it i BOM with "
2 et 1M o PN /£8P Updte Dette O
Vaiate open EC/
tos
o
F3
2 REPEAT STEPS
Send sumpler infe
5 167 and TG8
g
2
Make logitcs
sepoamentsfor
apares
=
-]
spareniang
= serdtech.nto
z Check Stz Seach ko portaldeanun
B
e et
— relatory boties
g Crestoa pian o
5 oty
Updste process
masersion
wdatan
=]
2
g
=




94

LIITE 3/4. Alasajon tiivistetty materiaaliseurantataulukko 1

Code | Supplier Part [Production| Production | PO Qty | Spare |Company [Supplier| MAX Scrap |Scrap Cost| Other cost| Total cost €
cost € need Stock Part | Total Qty | Stock | Liability Qty
Stock

Item1 |Supplier 1 527€ 0 119 0 3 122| 345 100 417| 2197,59 € 2197,59€
Item 2 [Supplier2 | 26,82 € 0 6 0 0 6 25 75 14 371,65€| 624,00 € 995,65 €
Item 3 [Supplier 2 9,11€ 0 63 0 5 68| 50 75 99 905,79€ 905,79 €
Item 4 |Supplier 3 2,01€ 0 21 0 5 26| 60 60 40 80,97 € 80,97 €
Item 5 [Supplier 3 4,46 € 0 8 0 4 12 60 60 51 225,55 € 225,55 €
Item 6 [Supplier 3 8,16 € 0 15 0 3 18| 60 60 61| 496,59 € 496,59 €
Item 7 |Supplier 3 1,95 € 0 14 0 0 14 60 60 74 144,30 € 144,30 €
Item 8 [Supplier 3 1,88 € 0 30 0 0 30| 30 60 60 112,80 € 112,80 €
Item 9 [Supplier 3 1,89 € 0 29 0 0 29| 30 60 59| 11151€ 111,51 €
Item 10 [Supplier4 | 1,20€ 0 65 0 0 65| 250 = 315/ 300,00 € 300,00 €
Item 11 |Supplier 5 321€ 0 0 0 0 0 0 0 5867,48 € 5867,48 €
Item 12 [Supplier 6 145€ 0 86 0 0 86| 264 - 350 507,50 € 507,50 €
Item 13 [Supplier 7 | 61,74 € 0 41 0 5 46 0 120 -10 700,90 € 700,90 €
Item 14 |Supplier 8 0,84 € 0 96 0 2 98| 330 200 42 35,52 € 35,52 €
Item 15 [Supplier 8 0,74 € 0 159 0 1 160| 144 200 48 35,73 € 35,73 €

Total scrap| 12717,89 €

Taulukossa seurattiin materiaalitarvetta ja mahdollisia kustannuksia alas ajettaville

osille seuraavasti:

Nimike (A), toimittaja (B), hinta (C)

Tuotannon tarvemadara (tilauskanta) (D)

Tuotannossa ja varastossa oleva saldo (E)

Avoimet matkalla olevat ostotilaukset (F), varaosien saldo (G)

Kokonaissaldo (H), Toimittajan saldo (1), maksimi lunastusvelvollisuus (J)

10 vuoden arvioitu varaosatarve (K)

Romutettava méaré (L), romutuskustannus (M)

Raakamateriaalin tai keskenerdisen tuotannon kustannus toimittajalla (N)

Kokonaiskustannus (O)

Yrityksen kokonaissaldo.

Ha=Ea+ Fa+ Ga
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LIITE 4/4. Alasajon tiivistetty materiaaliseurantataulukko 2

Mikali yrityksen ja toimittajan varastosaldot olivat l&ahelld tuotannon tarveméaaraa
ja varaosien kokonaistarvemaéarad, niin ylimaéaraisia tilauksia ei tehty ja toimittajaa

ohjeistettiin pidattaytyméan uudesta tuotannosta ilman lupaa.
Da+ Ka=Ha+ Ia

Romutuskustannukset saatiin, kun yrityksen varastosaldoon lisatadn toimittajan
varastosaldo (huomioidaan maksimi sovittu méaard) ja véhennetdan tuotannon
tarvemaara ja 10 vuoden varaosatarpeet ja ylijaddmamaara kerrotaan osien hinnoilla

ja lisatd&dn muut kustannukset.
LA:(HA+ |A)-(DA+KA), ifLA>0—>if(|A<JA; |A;JA))
Ma =Ca X La

Oa = Ma + Na

Koko alasajon romutuskustannukset saadaan summaamalla kaikkien osien

kustannukset.

n
Otor = 2 04
A=0



