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 Pitkän tähtäimen strategia toimitusketjulle

− Toimitusmyynnin keskittäminen aluekohtaisesti

− Varastonohjausjärjestelmien yhdistäminen

 Lyhyen tähtäimen yhteistoimintamalli

− Kakelstrand Oy ja Klinkkeri Oy varastonohjausjärjestelmien

yhdistäminen

− Perustetaan keskusvarasto Konalan toimipisteeseen

Toimitusketjun kehittäminen
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 Toimitusmyynnin keskittäminen aluekohtaisesti

− Jaetaan toimipisteet alueisiin

− Valitaan keskeisimmät toimipisteet, jotka toimivat alueen 

toimitusmyynnin varastoina

− Saadaan täydempiä toimituksia sekä keskitettyjä varastoja

 Varastonohjausjärjestelmien yhdistäminen

− Ennakoiva tuotanto mahdollistaa nopeammat toimitukset 

Kakelstrandilta Klinkkerille

− Vähentää puutetilanteita ja näin ollen parantaa noutomyyntiä

Pitkän tähtäimen strategia
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Keskusvarastojen toiminta
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Toimitusten jakautuminen aluekohtaisesti
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 Pääkaupunkiseudun varastotietojen yhdistäminen 

tuotantosuunnitelmaan

− Mahdollistaa tuotannon suunnittelun vastaamaan paremmin 

kysyntää

 Keskusvaraston perustaminen Konalan toimipisteeseen

− Toimitusmyynnin toimitusten keskittäminen Konalan toimipisteestä

− Mahdollisesti myös muu jakelu Lahden, pääkaupunkiseudun, 

Porvoon ja Järvenpään toimipisteisiin

Lyhyen tähtäimen yhteistoimintamalli
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 Kakelstrand Oy:n toimitukset ovat tällä hetkellä tehokkaita

− Keskimäärin vain 15m2 vajaus kuljetuksissa

 Kehityskohteina ovat varastot, vaihtoajat sekä toimitusaika Kakelstrand 

Oy:ltä Klinkkeri Oy:lle

− Varastot pienenevät, kun on parempi tieto kysynnästä

− Parempi tieto eri toimipisteiden varastoista mahdollistaa 

tuotantoerien yhdistämisen, joka kasvattaa keskimääräistä 

tuotantoeräkokoa

− Reaktiivisempi tuotantosuunnitelma laskee toimitusaikoja

Tuotanto mahdollistajana ja rajoittajana
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Vaihtoaikojen osuus tuotannosta
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Tuotantolinja 1 (Uusi linja) 2 (Vanha linja) Tuotantolinja 1 (Uusi linja) 2 (Vanha linja)

Kokonaistuotantoaika 440 vuoroa x 8 h 440 vuoroa x 8 h Kokonaistuotantoaika 440 vuoroa x 8 h 440 vuoroa x 8 h

Linjan ylös- ja alasajo 15+15 min 15+15 min Linjan ylös- ja alasajo 15+15 min 15+15 min

Häiriöt ja huoltoseisokit (h/a) 78,7 h/a 296,1 h/a Häiriöt ja huoltoseisokit (h/a) 78,7 h/a 296,1 h/a

Tuoteryhmä T01 T07 T10 T01 T07 T10 Tuoteryhmä T01 T07 T10 T01 T07 T10

Tuotantonopeus (m2/min) 8,4 9,3 9,2 6,3 8,4 7,1 Tuotantonopeus (m2/min) 8,4 9,3 9,2 6,3 8,4 7,1

Keskimäärinen lajinvaihtoaika (min) 11,2 14,6 14,5 18,3 15,1 18,6 Keskimäärinen lajinvaihtoaika (min) 11,2 14,6 14,5 18,3 15,1 18,6

Tuotantoeriä / a 1 129 0 4 756 698 236 3 355 Tuotantoeriä / a 903 0 3 805 558 236 2 684

Tuotanto (m2/a) 187 694 0 806 894 116 067 3 715 569 166 Tuotanto (m2/a) 187 694 0 806 894 116 067 3 715 569 166

Summa Summa

Tuotantoaika min / a 22345 0 87706 18423 442 80164 209080 Tuotantoaika min / a 22345 0 87706 18423 442 80164 209 080

Tuotantoaika h / a 372 0 1462 307 7 1336 3485 Tuotantoaika h / a 372 0 1462 307 7 1336 3 485

465 465

Lajinvaihtoaika min / a 12645 0 68962 12773 3564 62403 160347 Lajinvaihtoaika min / a 10116 0 55170 10219 3564 49922 128 990

Lajinvaihtoaika h / a 211 0 1149 213 59 1040 2672 Lajinvaihtoaika h / a 169 0 919 170 59 832 2 150

356 287

Kokonais tuotantoaika h / a 583 0 2611 520 67 2376 821 Kokonais tuotantoaika h / a 541 0 2381 477 67 2168 751

Linjan kokonaistuotanto aika h / a 3194 2963 Linjan kokonaistuotanto aika h / a 2922 2712

Linjan kokonaistuotanto aika d / a 429 398 Linjan kokonaistuotanto aika d / a 392 364

Teoreettinen maksimi 440 440 Teoreettinen maksimi 440 440

Käyttämättömyys 11 42 Käyttämättömyys 48 76

79 296 334 532

Keskimääräinen tuotantoeräkoko 166 0 170 166 16 170 Keskimääräinen tuotantoeräkoko 208 0 212 208 16 212

Vaihtoaikojen osuus tuotannosta 43,40 % 38,15 %




