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1 Johdanto

1.1 Taustaa: Just-in-Time & Just-in-Case

Just-In-Time (JIT) ja Just-In-Case (JIC) ovat olennaisia toimintamalleja nykyaikaisessa
toimitusketjujen hallinnassa, eritoten kokoonpanoteollisuudessa. JIT-malli pyrkii
vahentdmaan varastointikustannuksia ja tehostamaan tuotantoa tilausten mukaan, mika
on kriittista tuotantoyksikdissd, joissa komponenttien tasmallinen saatavuus on
tuotantolinjan sujuvuuden edellytys (Danese ja muut, 2012). JIC-mallilla taas pyritdan
varmistamaan tuotteiden saatavuus ennaltaehkaisevan varastoinnin avulla, mika voi olla
valttamatonta, jotta yritys kykenee estamaan tuotantokatkokset odottamattomissa
hairiotilanteissa, kuten toimittajaketjun viivastyksissa (Yu ja muut, 2024). Ndiden mallien
yhdistaminen on erityisen merkityksellista kokoonpanoteollisuuden kaltaisilla
toimialoilla, joissa tuotteiden valmistus edellyttdd monimutkaista eri osien ja

komponenttien hallintaa.

Nykyisessa globaalissa liiketoimintaymparistéssa, jossa kokoonpanoteollisuuden
toimitusketjut ulottuvat maailmanlaajuisesti, on keskeisessa roolissa |0ytaa tasapaino
joustavuuden ja kustannustehokkuuden valilla. JIT-mallin strategiana on vahentaa
kustannuksia ja lisata tuotannon tehokkuutta, mutta se altistaa yritykset riskeille, kuten
toimitushairidille. JIC-mallin strategiana on puolestaan tarjota resilienssia pitamalla
kriittisia ~komponentteja varastossa, mutta tama voi lisdtda kustannuksia.
Kokoonpanoteollisuudessa, kuten moottorien valmistuksessa, tdma tasapaino on
ratkaisevan tarked, silla komponenttien kuten kampiakselien tai moottorilohkojen
saatavuuden hairiot voivat pysayttaa koko tuotannon. Tassa kontekstissa JIT-mallin ja JIC-
mallin optimaalinen yhdistdminen voi lisdtd toimitusketjun resilienssia ja parantaa
yrityksen kykya reagoida markkinoiden muutoksiin, ja samalla pitda kulurakenteen
mahdollisimman optimaalisena (Yu ja muut, 2024). Tutkielmassa tarkastellaan JIT- ja JIC-

toimintamallien synergiaa kokoonpanoteollisuudessa, niihin liittyvia haasteita seka



mahdollisuuksia. Tutkielman tavoitteena on |6ytda kestdvat kdytannot nadiden

toimintamallien tehokkaaseen yhdistamiseen.

1.2 Tutkielman tavoitteet ja rakenne

Tama kirjallisuuskatsaus pyrkii syventamaan ymmarrysta JIT- ja JIC-toimintamalleista ja
niiden yhteistoiminnasta kokoonpanoteollisuudessa. Tavoitteena on koota yhteen
olemassa olevaa tietoa ja tutkimuksia, jotka kasittelevdat naita malleja
kokoonpanotuotannossa, mallien soveltuvuutta eri tilanteisiin, sekd mahdollisia
haasteita. Kirjallisuuskatsauksessa keskitytaan tutkimuksiin, jotka kasittelevat erityisesti
kokoonpanolinjojen mateeriaalivirtojen hallintaa ja toimitusketjujen resilienssin
parantamista. Tavoitteena on tarjota kattava nakemys siita, miten JIT- ja JIC-
toimintamallit voidaan yhteensovittaa tehokkaasti, ottaen huomioon

kokoonpanoteollisuuden erityispiirteet ja vaatimukset.



2 Just-in-Time (JIT) — toimintamalli kokoonpanoteollisuudessa

2.1 JIT-mallin peruskasitteet ja -periaatteet

Just-in-Time (JIT) on toimintamalli, joka keskittyy tuotteiden ja resurssien toimittamiseen
juuri oikeaan aikaan, minimoiden varastointikustannukset ja tehostaen tuotantoa. Alun
perin Japanista lahtdisin oleva filosofia korostaa prosessien virtaviivaistamista, jolloin
hukkaa ja ylimaaraisia varastoja voidaan valttaa. Keskittyessaan asiakastarpeisiin ja
tilausten tarkkaan ajoitukseen, JIT-malli pyrkii optimoimaan tuotannon ja toimitusketjun
yhteensovittamisen, jotta resurssit kdytetdan mahdollisimman tehokkaasti (Danese ja

muut, 2012).

JIT-mallin periaatteisiin kuuluu olennaisena osana tiivis yhteisty0 toimittajien kanssa,
mika mahdollistaa lyhyemmat toimitusajat ja paremman laadunvalvonnan. Tama tiivis
yhteistyoperustainen ldahestymistapa vaatii avointa kommunikaatiota ja luottamusta
toimittajaverkoston sisalla. Olennaista on kuitenkin ymmartaa, tunnistaa ja hallita JIT
menetelmaan liittyvat riskit, kuten toimitushadiriét tai vylituotannon seuraukset

(Shnaiderman & Ben-Baruch, 2016).

2.2 Edut ja haasteet JIT-menetelmassa

JIT-mallin merkittdvin etu on kustannussdastdjen aikaansaaminen vahentamalla
varastointiin ja ylituotantoon liittyvia kustannuksia. Kun varastot pienenevat, padoma
vapautuu muuhun kayttoon, ja tuotanto voidaan skaalata vastaamaan suoraan nykyista
kysyntaa. Lisaksi JIT-malli voi parantaa laatua, koska pienemmat erat mahdollistavat
nopeamman ja tiiviimman laadunvalvonnan. Haasteita JIT-mallissa taas on riippuvuus
toimittajista, riski katkoksista seka jatkuva tarve tarkalle suunnittelulle ja ennustamiselle.
Lisdksi toimitusketjun hairiot tai muutokset voivat vaikuttaa merkittdvasti tuotantoon,

jos JIT-mallia ei ole suunniteltu tai toteutettu tehokkaasti (Alcaraz ja muut, 2016).



JIT-menetelma voi parantaa tuotannon tehokkuutta, mutta se kuitenkin vaatii tarkkaa
ennustamista, mika on usein haastavaa epavakaissa markkinaolosuhteissa. Lisaksi JIT
edellyttda korkeaa luottamusta toimittajiin ja tiukkaa, osin joustamatontakin
aikataulutusta, mika voi altistaa vyritykset riskeille, kuten toimituskatkoksille tai
tuotantopuutteille. Onkin tarkeaa, etta yritykset tunnistavat ja hallitsevat naita haasteita

JIT:n onnistuneen toteutuksen varmistamiseksi (Ye ja muut, 2022).

2.3 JIT-mallin soveltaminen nykypaivan toimitusketjuissa

Nykypdivan monimutkaisissa ja globaaleissa toimitusketjuissa JIT-mallin soveltaminen
vaatii  harkittua strategiaa. Teknologian kehittyminen, kuten edistyneet
ennustamisjarjestelmat ja reaaliaikainen seuranta, on mahdollistanut JIT-menetelman
tehokkaamman toteutuksen. Tama on erityisen tarkeda, kun otetaan huomioon
markkinoiden dynaamisuus ja kuluttajien vaihtelevat odotukset. Kuitenkin, vaikka JIT-
malli tarjoaa lukuisia etuja, yritysten on oltava valmiita kohtaamaan epavarmuustekijoita,
kuten toimituskatkoksia, ja varmistettava, etta heilla on kyvykkyys reagoida muuttuviin

olosuhteisiin (Ilvanov & Dolgui, 2020).

Alati kehittyvan teknologian tuomat lisdantyvat mahdollisuudet tuovat kuitenkin
mukanaan myo6s haasteita. Digitaalisten jarjestelmien ja tietoverkkojen haavoittuvuus
seka toimitusketjun ulkoiset hairiot, kuten luonnonkatastrofit tai poliittiset kriisit, ovat
isossa roolissa siind, kuinka tehokkaasti JIT-menetelmaa voidaan hyddyntaa. Yrityksille
kriittisen tarkedssa roolissa onkin resilienssin ja joustavuuden jatkuva kehittdminen
toimitusketjussaan, jotta mahdollisiin hairidihin ja muuttuviin olosuhteisiin kyetdan

sopeutumaan ja reagoimaan mahdollisimman tehokkaasti (Qasim ja muut, 2020).

2.4 Prosessien standardointi

Prosessien standardointi on keskeinen edellytys toimitusketjun tehokkuudelle ja
erityisesti JIT-mallin onnistuneelle toteuttamiselle. Standardoinnilla viitatataan yrityksen

tuotanto- ja logistiikkaprosessien yhtendistamiseen ja niiden suorituskyvyn



yhdenmukaistamiseen. Tavoitteena talla on vahentaa vaihtelua prosessien valilld, mika
luo edellytykset paremmalle ennustettavuudelle, hukan vdahentamiselle seka tuotannon
sujuvalle etenemiselle. JIT-mallin yhteydessa prosessien standardointi mahdollistaa
komponenttien tasmallisen toimittamisen juuri oikeaan aikaan ja komponenttien

kokoonpanon ilman tarpeettomia viivastyksia tai varastointitarpeita (Liker, 2007).

Standardointi kattaa eri osa-alueita, kuten tuotantolinjan toimintaperiaatteet,
tyoprosessien ohjeistukset ja alihankkijoiden kanssa sovitut toimitusstandardit.
Esimerkiksi Toyotan tuotantojarjestelmassa prosessien standardointi on ulottunut koko
toimitusketjuun. Jokainen prosessi on tarkasti maaritelty, ja siihen liittyvat tehtavat ja
toiminnot ovat dokumentoituja. Tama ei ainoastaan paranna tehokkuutta, vaan myos
luo selkedn viitekehyksen jatkuvalle parantamiselle (Kaizen) ja virheiden korjaamiselle

mahdollisimman tehokkaasti (Liker, 2007).

Prosessien standardoinnin etuna on myo6s tiedonvaihdon ja yhteistydon jatkuva
kehittyminen eri toimitusketjun osapuolten valilla. Kokoonpanoteollisuudessa, kuten
juuri moottorien valmistuksessa, tarkasti maaritellyt prosessit varmistavat, etta jokainen
komponentti toimitetaan ja asennetaan oikeassa jarjestyksessda ja maardajassa.
Standardoinnin avulla voidaan lisaksi vahentaa prosesseihin liittyvda epavarmuutta ja
varmistaa, etta laatu pysyy tasaisena riippumatta tuotannon volyymin vaihteluista (Phan

ja muut, 2019).

Standardoinnin onnistunut toteuttaminen vaatii yritykseltd eritoten sitoutumista ja
resursseja. Standardointiprosessi ei saa olla liian kankea, vaan sen taytyy mahdollistaa
joustavuus muuttuviin markkinaolosuhteisiin ja asiakastarpeisiin vastaamiseksi. Tassa
kontekstissa JIC-malli voi tdydentda JIT-mallia tarjoamalla varmuutta odottamattomiin
tilanteisiin, joissa standardoitua prosessia ei voida taysin noudattaa. Ndin standardointi

toimiikin perustana toimitusketjun tehokkuudelle ja resilienssille (Phan ja muut, 2019).
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2.5 Toimittajien vahva yhteistyo ja luotettavuus

Toimittajien vahva yhteistyd ja luotettavuus on keskeinen edellytys tehokkaalle
toimitusketjun hallinnalle, erityisesti JIT-toimintamallin yhteydessa. JIT-menetelmassa
varastointikustannukset pyritddn minimoimaan ja tuotannon tehokkuutta lisatdaan
toimittamalla komponentit ja materiaalit tarkasti oikeaan aikaan ja paikkaan. Tama
edellyttda toimitusketjun osapuolilta jatkuvaa tiivista yhteistyotd, joka perustuu
avoimeen tiedonvaihtoon, pitkaaikaisiin kumppanuuksiin ja molemminpuoliseen

luottamukseen (Bratt ja muut, 2021).

Yhteistydn onnistumisen avaintekijoitd ovat ennustettavuus, toimitusvarmuus ja
yhteinen  sitoutuminen laadun ja  kustannustehokkuuden  yllapitamiseen.
Kokoonpanoteollisuudessa toimittajien on kyettdvd reagoimaan nopeasti muuttuviin
tilausmaariin ja toimittamaan komponentit tarkasti kokoonpanolinjan tarpeiden
mukaisesti. Toyotan tuotantojarjestelma on esimerkki JIT-mallin ja toimittajayhteistyon
saumattomasta yhteensovittamisesta. Toyota toimiikin |dheisessda yhteistyossa
toimittajiensa kanssa tarjoten heille esimerkiksi teknistd tukea ja koulutusta, mika
varmistaa toimittajien kapasiteetin ja kyvykkyyden tayttaa JIT-mallin vaatimukset (Liker,

2007).

Toimittajien luotettavuus ei tarkoita pelkastdan toimitusten tasmallisyyttd, vaan myos
heidan kykydan sopeutua odottamattomiin muutoksiin toimitusketjussa. Esimerkiksi
hairiotilanteissa, kuten COVID-19-pandemian aikana, monet yritykset havaitsivat JIT-
mallin haavoittuvuuden johtuvan toimittajien kyvyttémyydestda reagoida nopeisiin
muutoksiin  toimitusketjussa. Tallaisissa tilanteissa JIC-mallin elementit, eritoten
kriittisten komponenttien puskurivarastointi, ovat tarkedssa roolissa JIT-mallin
tukemisessa. Tama korostaa, ettd vahva yhteistyd toimittajien kanssa ei ole vain
operatiivinen, vaan myos strateginen tekija toimitusketjun resilienssin ja jatkuvuuden

varmistamisessa (Christopher & Holweg, 2011).
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Pitkaaikaiset kumppanuudet voi tuoda mukanaan myos riskeja, jotka voivat esimerkiksi
johtaa riippuvuuteen toimittajasta, mika voi tuoda yritykselle riskeja ja rajoittaa
joustavuutta yrityksen toimitusketjun hallinnassa. Taman valttamiseksi yritysten tulisi
soveltaa monilahdepolitiikkaa ja yllapitdaa vaihtoehtoisia toimittajia samalla, kun ne
syventavat keskeisten kumppanien kanssa tehtdvaa yhteistyota. Nain toimitusketju pysyy
mahdollisimman joustavana, vaikka yksittainen toimittaja kohtaisi haasteita (Christopher
& Holweg, 2011). Toimittajien vahvan yhteistyon ja luotettavuuden kehittdminen on siis
keskeinen osa JIT-mallin onnistumista ja toimitusketjun hallinnan pitkdaikaista
tehokkuutta. Tama yhteistyd yhdistada operatiivisen suorituskyvyn strategiseen
kumppanuuteen, mikd mahdollistaa seka kustannustehokkuuden ettd toimitusketjun

hairidihin sopeutumisen (Liker, 2007; Christopher & Holweg, 2011).

2.6 Pienet tuotantoerat

Pienet tuotantoerat ovat keskeinen elementti nykyaikaisessa toimitusketjun hallinnassa,
erityisesti JIT-mallissa. Ne edistavat joustavuutta, kustannustehokkuutta ja resurssien
optimaalista kadyttéa. Pienten erien tuotanto mahdollistaa yrityksille nopeamman
reagoinnin muuttuviin asiakastarpeisiin ja markkinatilanteisiin vahentden samalla
ylijddmavaraston riskia. Lisaksi pienemmat tuotantoerat vahentavat virheiden leviamista
tuotantoprosessin aikana, koska laatuongelmat rajautuvat pienempiin eriin, ja voidaan

havaita ja korjata nopeammin (Khan & Sarker, 2002).

Pienten tuotantoerien soveltaminen tuo kuitenkin mukanaan vaatimuksia. Prosessien on
oltava aarimmaisen joustavia, ja tuotantolinjojen vaihtoajat on optimoitava, jotta pienet
erat eivat aiheuta yritykselle tarpeettomia viiveitd tai lisdkustannuksia.
Kokoonpanoteollisuudessa, jossa komponenttien yhteen liittaminen vaatii tarkkuutta ja
laadunvarmistusta, talla on iso merkitys. Naita haasteita voidaan minimoida esimerkiksi
kayttamalla kehittyneitd ennustemalleja, jotka optimoivat tuotantoerien koon ja

ajoituksen dynaamisesti markkinoiden kysynnan perusteella (Chopra & Meindl, 2021).
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Pienet tuotantoerdt eivat pelkastdan tue JIT-mallin tavoitteita, vaan ne ovat myods
yhteensopivia JIC-mallin kanssa. Pienet erat voivat vahentaa varastointitarpeita, mutta
samalla kriittiset komponentit voidaan sadilyttda puskurivarastoissa ennaltaehkaisevan
varautumisen varmistamiseksi. Tama yhdistelma mahdollistaa kustannustehokkaan,
mutta joustavan I[dhestymistavan, joka parantaa toimitusketjun resilienssia
odottamattomissa tilanteissa, kuten esimerkiksi pandemian tai geopoliittisten hairididen

aikana (Ilvanov & Dolgui, 2020).

Uudet teknologiat, kuten reaaliaikainen data-analytiikka, koneoppiminen ja
automatisoidut tuotantolinjat, ovat tehneet pienten tuotantoerien hallinnasta entista
tehokkaampaa. Esimerkiksi loT-laitteet (Internet of Things) ja jatkuvasti kehittyva tekoaly
(Al) tukevat tuotannon suunnittelua ja mahdollistavat optimaalisten tuotantoerien
maarittamisen reaaliajassa. Tama yhdistaa JIT- ja JIC-mallien perusperiaatteet tavalla,
joka mahdollistaa seka kustannustehokkuuden etta riskienhallinnan (Thirer ja muut,

2019).

2.7 Reaaliaikainen tiedonvaihto

Reaaliaikainen tiedonvaihto on noussut merkittavaksi tekijaksi toimitusketjun hallinnan
tehokkuudessa, erityisesti JIT-mallissa, jossa tarkka ajoitus ja virheetdn koordinointi ovat
olennaisia.  Reaaliaikaisella  tiedonvaihdolla viitataan jarjestelemdan, jossa
toimitusketjun osapuolet jakavat jatkuvasti ajantasaista tilannetietoa esimerkiksi
varastotilanteesta, toimitusaikatauluista ja kysynndan muutoksista. Taman tavoitteen

saavuttamisessa teknologiat, kuten IoT ja Al, ovat keskeisessa roolissa (Mourtzis, 2019).

Reaaliaikaisen tiedonvaihdon hyodyt nakyvat erityisesti kokoonpanoteollisuudessa,
jossa yhden pienenkin komponentin saatavuuden viiveet voivat pysayttda koko
tuotannon. Esimerkiksi adlykkaat sensorit ja loT-laitteet mahdollistavat tarkkojen
varastotasojen ja toimitusreittien seurannan reaaliajassa. Ndiden tietojen avulla
yritykset voivat optimoida toimitusten ajoituksen, minimoida viiveet ja parantaa

toimitusketjun kokonaistehokkuutta (Thiirer ja muut, 2019). Lisdksi tekodlyyn perustuvat
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ennustemallit voivat analysoida reaaliaikaista dataa ja tarjota ratkaisuja jo ennen kuin

toimitusketju kohtaa merkittavia hairioita.

Toimivan reaaliaikaisen tiedonvaihdon perustana on avoimuus ja yhteistyo
toimitusketjun osapuolten vililla. Tama on erityisen tarkeda JIT-mallissa, jossa
toimittajien on kyettavda reagoimaan tehokkaasti muuttuviin tuotantotarpeisiin.
Esimerkiksi pilvipohjaiset alustat voivat tarjota vyrityksille alustan reaaliaikaiselle
kommunikoinnille toimittajien, valmistajien ja jakelijoiden valilla, mahdollistaen
tehokkaan tiedonjaon ja paatdksenteon. Esimerkiksi Amazon Web Services (AWS) -
pohjaiset ratkaisut ovat mahdollistaneet useille yrityksille joustavamman ja

skaalautuvamman tiedonhallinnan (Ilvanov ja muut, 2021).

Teknologiset jarjestelmat ovat kuitenkin alttiita kyberturvallisuusubhille, ja yritysten onkin
investoitava merkittavasti tietoturvaan ja infrastruktuuriin. Tiedonvaihdon luotettavuus
riippuu myds toimitusketjun osapuolten valisesta luottamuksesta ja avoimuudesta, mika
voi olla haastavaa globaalien ja monimutkaisten toimitusverkostojen yhteydessa
(Rezaeinejad ja muut, 2025). Naista tunnistetuista haasteista huolimatta reaaliaikaisen
tiedonvaihdon merkitys kasvaa jatkuvasti, erityisesti pandemioiden tai geopoliittisten
kriisien aiheuttamien hairididen hallinnassa. Reaaliaikainen tiedonvaihto ei pelkastaan
tue JIT-mallin tehokkuutta, vaan se mahdollistaa myo6s JIC-mallin integroitumisen
toimitusketjun resilienssin parantamiseksi. Talla tavoin yritykset voivat hyodyntda seka

kustannustehokkaita etta joustavia toimintamalleja kilpailukykynsa yllapitamiseksi.

2.8 Jatkuva parantaminen (Kaizen-periaate)

Jatkuva parantaminen, tunnetaan myds japanilaisella termilla Kaizen, on keskeinen
periaate toimitusketjun hallinnassa, erityisesti JIT-mallin yhteydessa. Kaizen korostaa
prosessien jatkuvaa arviointia ja parantamista pienin askelin, mikd johtaa ajan myota
merkittaviin tehokkuusparannuksiin. Tama ldhestymistapa yhdistaa tyontekijat, johtajat
ja kaikki toimitusketjun osapuolet yhteiseen tavoitteeseen, eli hukan minimointiin ja

tuotettavan arvon maksimointiin (Antony ja muut, 2023).
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Kaizen-periaatteen merkitys korostuu juuri kokoonpanoteollisuudessa, jossa
tuotantoprosessit ovat monimutkaisia ja koostuvat lukuisista eri vaiheista. Jokaisen
vaiheen tarkastelu ja kehittdminen voi vahentaa tuotantohairididen riskid, parantaa
laatua ja optimoida resurssien kayttoa. Esimerkiksi Lean-tuotannon yhteydessa Kaizen
tukee standardointia ja pienten tuotantoerien hallintaa, jotka ovat JIT-mallin
peruspilareita. Esimerkiksi Toyotan tuotantojarjestelmassa Kaizen nakyy jokapaivdisena
kaytantond, jossa tyontekijat osallistuvat aktiivisesti prosessien kehittamiseen ja

laadunvalvontaan (Kumar ja muut, 2018).

Haasteena Kaizenissa on usein sen jatkuvuuden yllapitaminen, erityisesti globaalissa
alati muuttuvassa liiketoimintaymparistossa, jossa toiminnan hairiot voivat keskeyttaa
parannusprosesseja. Lisdaksi Kaizen voi vaatia merkittdvia alkuinvestointeja
tyontekijoiden koulutukseen ja infrastruktuuriin, mika voi olla haaste erityisesti pienille
yrityksille. Naista haasteista huolimatta Kaizenin hyodyt ovat kiistattomia, se ei vain tue
JIT-mallia, vaan myo6s parantaa oikein toteutettuna toimitusketjun resilienssia ja

valmiutta reagoida muuttuviin markkinaolosuhteisiin (Carnerud ja muut, 2018).

Jatkuvan parantamisen periaate toimii myos siltana JIT- ja JIC-mallien valilla. Molemmat
toimintamallit hyotyvat parannusprosessista, JIT-malli virtaviivaistaa tuotantoa, kun taas
JIC-malli voi hyodyntaa Kaizenia kriittisten komponenttien hallintaan liittyvien
prosessien optimoimisessa. Nadin Kaizen luo tehokkaan perustan pitkdjanteiselle ja

kestavalle toimitusketjun hallinnalle (Kumar ja muut, 2018).

2.9 Esimerkki Toyotasta

Toyota on ollut edelldkdvija JIT-mallin soveltamisessa osana laajempaa Toyota
Production System (TPS) -jarjestelmaansa. JIT-mallin ytimessd on komponenttien ja
materiaalien toimittaminen tasmallisesti tarpeen mukaan, mikd minimoi varastoinnin
kustannuksia ja vahentda tuotantohavikkia. Toyotan innovatiivisuus perustuu myos sen

kykyyn yhdistda JIT-strategia Kaizen-periaatteeseen, jossa jatkuva parantaminen on
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keskeinen osa kaikkia toimitusketjun ja tuotannon prosesseja (Chiarini ja muut, 2018;

Choi ja muut, 2023).

COVID-19-pandemia kuitenkin paljasti JIT-mallin haavoittuvuuden, kun toimitusketjut
kohtasivat merkittavia haasteita globaalien hairididen vuoksi. Toyota on vastannut tahan
haasteeseen sisallyttamalla strategiaansa elementteja JIC-mallista. Esimerkiksi tietyt
kriittiset komponentit, kuten puolijohteet, varastoidaan suuremmassa maarin
toimituskatkosten valttamiseksi. Tama muutos osoittaa, ettd jopa markkinajohtajat,
kuten Toyota, ovat alkaneet entistd tehokkaammin vyhdistaa JIT- ja JIC-malleja

parantaakseen toimitusketjunsa resilienssia (Yu ja muut, 2024).

Nama esimerkit osoittavat, ettd vaikka JIT-malli on keskeinen tekija tuotannon
kustannustehokkuuden ja virtaviivaistamisen kannalta, sen yhdistaminen JIC-mallin
periaatteisiin on usein tarpeellista globaalien toimitusketjujen monimutkaisuuden ja
epdavarmuuden vuoksi. Innovatiivisten teknologioiden, kuten reaaliaikaisen
tiedonvaihdon ja tekoalyyn perustuvien ennustemallien hyddyntdminen mahdollistaakin

JIT ja JIC synergian tehokkaan hallinnan (Chiarini ja muut, 2018; Yu ja muut, 2024).

2.10 Haavoittuvuuden analyysi ja tarpeet puskurivarastoille

JIT-malli on tunnettu kustannustehokkuudestaan ja varastohukan minimoinnista, mutta
se on myoOs altis toimitusketjun hairidille, kuten globaalien toimitusviiveiden tai
luonnonkatastrofien  vaikutuksille. Tama haavoittuvuus  korostuu erityisesti
kokoonpanoteollisuudessa, jossa yksittdisenkin komponentin puuttuminen voi pysayttaa
koko tuotantoprosessin. Esimerkiksi COVID-19-pandemia ja puolijohdepula ovat
osoittaneet, etta toimitusketjun resilienssiin tarvitaan ennaltaehkaisevia toimenpiteita
ja ratkaisuja, kuten puskurivarastoja eritoten kriittisille komponenteille (lvanov & Dolgui,

2020).

Puskurivarastojen paatarkoitus on toimia puskurina odottamattomia hairidita vastaan,

ja niiden oikea mitoitus onkin keskeistd toimitusketjun tasapainon sailyttamiseksi.
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Kriittisille komponenteille, kuten kokoonpanolinjoilla kaytettaville ainutlaatuisille osille,
varastojen yllapitaminen voi estda tuotannon keskeytyksia ja sadilyttaa suunnitellun
tuotantoaikataulun, joka auttaa yritysta sdilyttamaan asiakastyytyvaisyyden. Puskuri
varastointi onkin strategiana merkittavassa roolissa, kun toimitusketjujen

monimutkaisuus tekee reaaliaikaisesta reagoinnista haastavaa (Noal ja muut, 2025).

Puskurivarastojen tarpeellisuus korostuu erityisesti silloin, kun JIT-mallin luottamus
toimittajien tasmallisyyteen ei riita kattamaan riskeja. Hybridimallit, joissa JIT ja JIC
yhdistetaan, tarjoavat ratkaisuja varautumalla odottamattomiin tapahtumiin. Tallaiset
mallit voivat hyddyntda ennustepohjaisia tyokaluja, kuten tekodlyyn ja analytiikkaan
perustuvia jarjestelmia puskurivarastojen tehokkaaseen hallintaan. Tama strategia
mahdollistaa varastojen optimoinnin siten, ettd kustannukset ja riskit minimoidaan

kuitenkin ilman tarpeetonta varastoitavien materiaalien lisddamista (Yu ja muut, 2024).

Vaikka puskurivarastot lisddavat kustannuksia, niiden tuoma resilienssi voi pitkalla
aikavalilla vahentaa liiketoiminnan keskeytyksista aiheutuvia menetyksid. Esimerkiksi
Toyotan strategia varastoinnissa on osoittanut, ettd tarkasti hallitut puskurivarastot
voivat toimia tehokkaana tydkaluna riskienhallinnassa ja toimitusketjun vakauden
sdilyttamisessa. Nain ollen haavoittuvuuden analyysi ja oikein suunnitellut
puskurivarastot ovat keskeisia elementteja modernissa toimitusketjun hallinnassa,

erityisesti epavarmoissa globaaleissa ymparistoissa (Noal ja muut, 2025).
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3 Just-in-Case (JIC) — toimintamalli kokoonpanoteollisuudessa

3.1 JIC-mallin peruskasitteet ja -periaatteet

Just-in-Case (JIC) -toimintamalli keskittyy ennaltaehkaisevaan varastointiin ja resurssien
saatavuuteen, kun toimitusketju kohtaa ennustamattomia hairiéita. JIC-mallin taustalla
on ajatus siitd, ettd ennakointi ja varastointi kriittisille resursseille varmistavat
lilketoiminnan jatkuvuuden, vaikka toimitusketjussa tapahtuisi katkoksia. JIC-malli
perustuu riskienhallintaan ja valmiussuunnitteluun, jolla pyritddan tunnistamaan ja
arvioimaan potentiaaliset riskitekijat proaktiivisesti, ja implementoimaan tarvittavat

toimenpiteet hairididen vaikutusten minimoimiseksi (Yu ja muut, 2024).

JIC-mallin periaatteisiin  kuuluu olennaisesti kustannustehokkuuden ja tuotannon
tehokkuuden yllapitaminen. Vaikka ennaltaehkaiseva varastointi saattaa lisata ainakin
varastointikustannuksia, pitkalla aikavalilla sen avulla voidaan saastdaa merkittavia
summia minimoimalla tuotantokatkokset. JIC-mallin soveltaminen perustuu tarkkaan
analyysiin ja strategiseen suunnitteluun, jonka avulla voidaan tunnistaa kriittiset
resurssit ja maarittaa optimaaliset varastotasot erilaisille komponenteille (Yu ja muut,

2024).

3.2 JIC-mallin hyodyt ja mahdolliset riskit

JIC-toimintamallin merkittavimmat hyodyt liittyvat yrityksen kykyyn reagoida nopeasti ja
tehokkaasti toimitusketjun hairidihin. Ennaltaehkaisevan varastoinnin avulla yritykset
voivat minimoida tuotantokatkosten riskin ja varmistaa jatkuvuuden myds muuttuvissa
tilanteissa. Lisaksi JIC tukee parempaa asiakaspalvelua ja -tyytyvaisyyttd, kun yritys
kykenee varautumalla toimittamaan tuotteet ja palvelut ajoissa, riippumatta ulkoisista

hairioista (Piprani ja muut, 2022).

JIC-menetelma tuo mukanaan myds riskeja. Ylimaardinen varastointi voi johtaa korkeisiin

varastokustannuksiin ja sitoa padomaa, mika voi vaikuttaa yrityksen likviditeettiin ja
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kannattavuuteen. Lisaksi vaarin arvioidut varastotasot voivat johtaa vanhentuneiden tai
hyllyssa olevien tuotteiden kertymiseen, mika lisada kustannuksia ja vahentaa
tehokkuutta. Onkin tarkeaa, etta yritykset arvioivat tarkkaan JIC-menetelman hyotyja ja
riskeja suhteessa omaan toimintaymparistoonsa ja -tarpeisiinsa (Besbes & Zolghadri,

2023).

3.3 JIC-mallin merkitys hairiotilanteissa ja ennaltaehkdisevassa

varastoinnissa

Hairiotilanteissa JIC-toimintamalli osoittautuu korvaamattomaksi, silla se mahdollistaa
nopean reagoinnin ja toimitusketjun jatkuvuuden varmistamisen. Ennaltaehkaiseva
varastointi antaa yrityksille kyvyn toimia tehokkaasti, vaikka toimitusketjussa esiintyisi
ongelmia tai markkinoilla tapahtuisi hairidita. Tama JIC:n luoma joustavuus tehostaa

yrityksen resilienssia ja auttaa valttamaan liiketoimintariskeja (Brakman ja muut, 2020).

JIC toimii tehokkaana strategiana ennaltaehkdisevdssa varastoinnissa, missa yritykset
voivat tunnistaa kriittiset resurssit ja varastoida niita strategisesti. Talla yritys voi
varmistaa, ettd heilld on tarvittavat resurssit saatavilla kysynnan kasvaessa tai
markkinoilla tapahtuvien muutosten yllattdessa. Isossa roolissa on, ettd yritykset
ymmartdavat varastoinnin kustannukset ja hyodyt seka arvioivat saannoéllisesti
toimitusketjunsa haavoittuvuudet varmistaakseen JIC-menetelmdn tehokkaan ja

kustannustehokkaan soveltamisen (Brakman ja muut, 2020).

3.4 Puskurivarastojen tyypit ja tdydennysjarjestelmat

Puskurivarastot ovat keskeinen osa toimitusketjun hallintaa erityisesti JIC-mallissa, jolla
pyritaan proaktiivisesti varautumaan kysynnan vaihteluihin ja toimitusketjun hairidihin.
Nadiden varastojen tehokkuus riippuu pitkalti siita, millaisia varastointijarjestelmia
kdytetdan. Kaksi vyleisesti kaytettyd menetelmda ovat Kanban-jarjestelma ja
kaksilaatikkojarjestelma (Two-bin system), jotka tukevat varastotasojen hallintaa

dynaamisesti ja kustannustehokkaasti (Ghosh ja muut, 2015).
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3.4.1 Kanban-jarjestelma

Kanban on visuaalinen jarjestelma, joka perustuu korttien, etikettien tai digitaalisten
signaalien kayttoon varastojen tdaydennyksen ohjaamisessa. Kanban-jarjestelmassa
taydennys kaynnistyy, kun varastotaso alittaa ennalta maaritetyn rajan. Tama jarjestelma
on erityisen tehokas JIT-mallin yhteydessa, koska se minimoi vylituotannon ja
varastohukan. Kanban mahdollistaa myos joustavan reagoinnin kysynnan muutoksiin ja
tukee varastojen optimointia reaaliaikaisen tiedonvaihdon avulla (Chopra & Meindl,

2021).

3.4.2 Kaksilaatikkojarjestelma

Kaksilaatikkojarjestelma perustuu yksinkertaiseen varastokdaytantoon, jossa kaksi
laatikkoa tai sdiliota sisaltavat saman tuotteen saldoja. Ensimmaista laatikkoa kaytetaan
operatiivisesti, ja kun se tyhjenee, kdaynnistetdaan tdydennysprosessi samalla kun toista
laatikkoa kaytetdan tilapdisesti tuotannon jatkamiseen. Tama jarjestelma on erityisen
hyodyllinen pienille ja keskipitkan kysynnan tuotteille, joissa ennustettavuus on tarkeaa,

mutta kysynta ei valttamatta ole taysin vakio (Ghosh ja muut, 2015).

Nadiden  jarjestelmien yhdistaminen VOi tuottaa lisdarvoa erityisesti
kokoonpanoteollisuudessa, kun kriittisten osien saapuminen ajallaan on ratkaisevan
tarkeaa. Kanban voi hallita nopeasti kiertavia tuotteita, kun taas kaksilaatikkomenetelma
varmistaa varastojen saatavuuden hitaammin kiertavilla tai kriittisilla komponenteilla.
Nykyaikaisen teknologian tukemana voidaan entisestdan parantaa naiden jarjestelmien
tehokkuutta, silla ne tarjoavat reaaliaikaisen ndakyman varastotasoihin ja ennustavat

tdydennystarpeita tarkasti (Ben-Daya ja muut, 2019).

Puskurivarastojen ja niiden tdydennysjarjestelmien kaytto ei ainoastaan tue JIC-mallia,

vaan voi myos taydentda JIT-toimintaa tarjoamalla joustavuutta ja resilienssia. Ndin ne



20

muodostavat keskeisen osan toimitusketjun strategista suunnittelua ja riskienhallintaa,

erityisesti globaalien toimitusketjujen epavarmuuden aikana (Yu ja muut, 2024).

3.5 Toyota

Monet globaalit valmistajat, kuten Toyota, tarjoavat esimerkkeja siita, miten JIT- ja JIC-
malleja voidaan hyddyntada menestyksekkdasti monimutkaisissa toimitusketjuissa.
Toyotan kadytannot ovat osoittaneet, kuinka erilaiset toimintamallit voivat tukea
toimitusketjun tehokkuutta ja resilienssia nykypaivan haastavassa

liilketoimintaymparistdssa (Chiarini ja muut, 2018).

Toyota onkin JIT-mallin uranuurtaja. Yritys kayttaa tarkasti ajoitettua toimitusprosessia,
jossa komponentit saapuvat juuri ajoissa tuotantolinjalle. Tama vahentaa
varastointikustannuksia ja hukan maaraa. Kuitenkin globaalien toimitusketjujen hairiot,
kuten luonnonkatastrofit ja pandemiat, ovat pakottaneet Toyotan mukauttamaan
strategiaansa. Toyota on sisdllyttanyt JIC-komponentteja, kuten kriittisten osien
puskurivarastoja, puolijohdepulan aikana sadilyttadkseen tuotannon jatkuvuuden

(Holweg, 2007).

3.6 Analyysi JIC-mallin roolista kriittisten osien hallinnassa

JIC-malli on tarked osa toimitusketjun hallintaa, eritoten kriittisten komponenttien
saatavuuden varmistamisessa. JIC-mallissa yritykset pitdavat varastoissa strategisesti
valittuja komponentteja, joiden puute voisi aiheuttaa merkittavia hairioita tuotantoon
tai liiketoiminnan jatkuvuuteen. Kriittisten osien hallinta on erityisen tarkeaa
kokoonpanoteollisuudessa, jossa komponenttien monimutkainen yhteensovittaminen ja
korkea lisdarvo edellyttavat jatkuvaa saatavuutta. Tama strategia onkin saanut lisaa
huomiota globaalien toimitusketjujen epavarmuuden lisddntyessa pandemioiden,

geopoliittisten jannitteiden ja luonnonkatastrofien seurauksena (lvanov & Dolgui, 2020).
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JIC-mallin ydin kriittisten osien tehokkaassa hallinnassa on riskien hajauttaminen ja
tuotannon hairididen minimoiminen. Yritykset voivat pitda varastoissa esimerkiksi
harvinaisia raaka-aineita tai teknisesti monimutkaisia osia, joiden valmistus- tai
toimitusajat ovat pitkia. N&in voidaan ennaltaehkaistd tilanteet, joissa nadiden
komponenttien puute pysdyttdisi koko tuotannon mahdollisesti pitkaksi aikaa.
Esimerkiksi elektroniikkateollisuudessa sirupula on ajanut yritykset varastoimaan
puolijohteita proaktiivisesti tuotannon jatkuvan eteneman varmistamiseksi (Fan ja muut,

2015).

Kriittisten osien hallintaan liittyy taloudellisia ja operatiivisia haasteita. Varastointi lisaa
kustannuksia ja sitoo padomaa, mikda saattaa olla haastavaa erityisesti pienille ja
keskisuurille yrityksille. Varastoitavat komponentit voivat myds vanhentua tai muuttua
tarpeettomiksi, jos markkinoiden vaatimukset tai yrityksen implementoimat muutokset
kokoonpanoihin muuttuvat. Naiden ongelmien ratkaisemiseksi yritykset voivat
hyodyntdaa moderneja tyokaluja, kuten tekoalypohjaisia varastonhallintajarjestelmia ja
data-analytiikkaa, jotka optimoivat varastotasoja ja parantavat paatoksentekoa

reaaliaikaisesti (Kumar & Khedlekar, 2026).

JIC-mallin rooli kriittisten osien hallinnassa ei rajoitu pelkdstdaan tuotantoprosesseihin,
vaan silla on my6s strateginen merkitys. Se voi parhaimmillaan lisata yrityksen kykya
reagoida nopeisiin markkinamuutoksiin ja parantaa asiakastyytyvaisyyttd, kun
toimitukset ovat luotettavia ja asiakkaiden kanssa sovitut toimitusajat pitdavat. Tama
korostaa JIC-mallin merkitystd paitsi operatiivisena my0Os kilpailuetua tukevana
strategiana. JIC-malli onkin olennainen osa nykyaikaisia toimitusketjuja, erityisesti
nykyajan monimutkaisissa ja globaalisti hajautetuissa tuotantoverkostoissa (Yu ja muut,

2024).
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4 Synergia ja yhteistoiminta JIT- ja JIC-mallien valilla

JIT- ja JIC-mallien yhdistaminen on saanut kasvavaa huomiota kokoonpanoteollisuudessa,
jossa toimitusketjujen hairiét voivat aiheuttaa merkittavia tuotannon katkoja ja
taloudellisia menetyksida.  JIT-mallin avulla yritykset  voivat  vahentaa
varastointikustannuksia ja parantaa tuotannon sujuvuutta toimittamalla komponentit
tasmallisesti oikeaan aikaan. JIT-malli on kuitenkin altis toimituskatkoksille tai muille
hairidille, mika korostaakin JIC-mallin merkitysta tuotannon jatkuvuuden turvaamisessa.
JIC-mallin avulla yritykset voivat yllapitaa kriittisten osien varastoja, mika mahdollistaa

joustavan reagoinnin odottamattomiin hairiéihin (Blackhurst ja muut, 2021).

Erityisesti kokoonpanoteollisuudessa JIT- ja JIC-mallien synergia on tarpeen. Kriittiset
komponentit, kuten tarkedt moottorin osat (mm. lohkot ja kampiakselit) tai
ohjauselektroniikka, voidaan varastoida JIC-periaatteella toimitusvarmuuden
takaamiseksi, samalla kun muut vahemman kriittiset komponentit (mm. pultit ja
mutterit) toimitetaan JIT-periaatteiden mukaisesti. Taman yhdistelman tehokas
implementointi vahentaa seka varastohukkaa etta tuotantoon liittyvia riskeja. Lisdksi
toimittajien kanssa tehtdva tiivis yhteistyd6 on olennaista molempien mallien
onnistumiselle, silld toimitusaikojen luotettavuus ja ennakoitavuus ovat ratkaisevia

tekijoita tuotannon sujuvuuden varmistamisessa (Gurty & Johny, 2021).

Alati kehittyvat teknologiat mahdollistavat JIT- ja JIC-strategioiden entista
tehokkaamman yhteensovittamisen. Esimerkiksi erindiset ennustemallit voivat
analysoida kysyntaa ja optimoida varastotasot dynaamisesti taman tiedon pohjalta, mika
vahentaa riskeja ilman ettd kustannukset kasvavat merkittavasti. Lisdksi reaaliaikaiset
tiedonvaihtojarjestelmat antavat toimitusketjun toimijoille lapinakyvyyttd ja kyvyn
reagoida nopeammin muutoksiin. Naiden teknologioiden kaytto
kokoonpanoteollisuudessa on  osoittautunut erityisen tadrkedksi globaalien
toimitusketjujen hairididen, kuten COVID-19 pandemian tai geopoliittisten kriisien

aikana (Shishodia ja muut, 2021).
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Nadiden toimintamallien yhdistaminen vaatii kuitenkin huolellista ja tarkkaa suunnittelua.
Yritysten on maariteltava tarkasti mitka komponentit ovat niin kriittisia, etta ne vaativat
puskurivarastointa, ja mitd komponentteja taas voidaan ohjata JIT-mallin mukaisesti.
Tallainen |ahestymistapa parantaa toimitusketjun resilienssia ja kustannustehokkuutta,
mika tekee siita erityisen mielenkiintoisen kokoonpanoteollisuuden kilpailuymparistossa

(Gurty, & Johny, 2021).

4.1 ABC-analyysin rooli materiaalien luokittelussa

ABC-analyysi on tunnettu ja laajasti hyodynnetty menetelma komponenttien
luokittelussa toimitusketjun hallinnassa. ABC-analyysi perustuu Pareto-periaatteeseen,
jonka mukaan pieni osa komponenteista (noin 20 %) on usein vastuussa suurimmasta
osasta varaston arvosta (noin 80 %). Taman periaatteen perusteella komponentit jaetaan
kolmeen luokkaan: A, B ja C. A-luokituksen komponentit ovat arvokkaimpia ja tuotannon
kannalta kriittisimpia, ja niiden hallintaan ja seurantaan keskitytaan eniten, kun taas C-
luokituksen komponentit ovat vahaarvoisempia ja tuotannon kannalta vihemman
kriittisessa roolissa, joten niiden hallinta voi olla yksinkertaisempaa. Taman tyylinen
luokittelu mahdollistaa resurssien tehokkaamman kohdentamisen ja parantaa

varastonhallinnan kokonaisvaltaista suorituskykya (Douissa & Jabeur, 2020).

ABC-analyysilla onkin merkittava vaikutus JIT- ja JIC-mallien yhteensovittamisessa. JIT-
strategia soveltuu usein parhaiten A-luokituksen materiaaleille, jotka vaativat tarkkaa
toimitusajanhallintaa ja laadunvalvontaa. A-luokituksen materiaalien puskurivarastointi
JIC-periaatteen mukaisesti voi kuitenkin olla myo6s kriittisessa roolissa. Samaan aikaan
kun JIC-malli voi olla tarkoituksenmukainen B- ja C-luokituksen komponenteille, joiden
varastointi ei aiheuta merkittdvia kustannuksia mutta lisaa toimitusketjun resilienssia,
voi ndiden vahemman kriittisten komponenttien ohjaaminen JIT-periaatteiden
mukaisesti olla myo6s jarkevaa. Taman yhdistelmastrategian tehokas kayttd voi auttaa
yrityksia varmistamaan toimitusketjun jatkuvuuden samalla, kun
varastointikustannuksia pyritddan pitamaan mahdollisimman maltillisella tasolla (Wan,

2007).
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Nykyteknologia ja jatkuva teknologinen kehitys on tehostanut ABC-analyysin toimivuutta.
Esimerkiksi tekodlypohjaiset varastonhallintajarjestelmat voivat automaattisesti
paivittad ABC-luokitteluja reaaliaikaisesti kysynnan, toimitusaikojen ja kustannusten
perusteella. Tama reaaliaikainen seuranta mahdollistaa nopean reagoinnin
markkinoiden muutoksiin ja vadhentdaa inhimillisten virheiden riskia. Esimerkiksi
elektroniikkateollisuudessa, jossa komponenttien elinkaaret voivat olla lyhyitd, ABC-
analyysi yhdistettyna dynaamiseen tiedonhallintaan on erityisen hyodyllinen varaston

optimoinnissa ja tuotannon hairididen minimoimisessa (Yuan ja muut, 2024).

Vaikka ABC-analyysi tarjoaa tehokkaan tydkalun materiaalien luokitteluun, sen
soveltamisessa on myds omat haasteensa. Luokittelu voi jadda eparelevantiksi, jos sita
ei paivitetd ja seurata saanndllisin valiajoin, mika voi johtaa epatarkkuuksiin
varastonhallinnassa. Lisaksi analyysi keskittyy monesti paaasiassa taloudellisiin arvoihin,
eikd se valttamatta huomioi muita kriittisia tekijoitd, kuten komponenttien
toimitusaikojen luotettavuutta tai strategista merkitystd toimitusketjulle. Naiden
haasteiden hallinta vaatii, ettd ABC-analyysi yhdistetadan muihin menetelmiin, kuten
kriittisyysanalyysiin tai riskienhallintatyokaluihin, jotka tdydentavat sen antamaa tietoa

(Yuan ja muut, 2024).

4.2 Tapaustutkimus Toyotasta

Kokoonpanoteollisuus on yksi toimitusketjun hallinnan keskeisimmista alueista, jossa JIT-
ja JIC-mallien yhdistaminen korostuu erityisesti monimutkaisissa tuotantoprosesseissa.
Toyota on hyva esimerkki siitd, miten he ovat menestyksekkaasti hyodyntdaneet naita
malleja kustannustehokkuuden, tuotantojoustavuuden ja resilienssin parantamiseksi.
Kokoonpanoteollisuudelle kun on ominaista, ettd vyksittdisten komponenttien
luotettavuus ja tdasmallinen toimitus ovat kriittisia koko tuotantoketjun toiminnalle

(Gurtu & Johny, 2021).
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Toyota onkin kokoonpanoteollisuuden tunnetuin esimerkki JIT-mallin onnistuneesta
strategisesta hyddyntamisestd. Toyota kayttada Kanban-jarjestelmaa hallitakseen
materiaalivirtoja ja vahentadkseen varastointikustannuksia. Moottorien ja ajoneuvojen
kokoonpanolinjoilla osat toimitetaan juuri oikeaan aikaan tuotannon tarpeisiin, mika
mahdollistaa resurssien tehokkaan kayton. Viime vuosina Toyota on kuitenkin
sisallyttanyt myos JIC-strategioita osana toimintaansa. Kriittisten osien, kuten
puolijohteiden, strateginen varastointi on osoittautunut elintdrkedksi globaalien

toimitushairididen aikana (Ye ja muut, 2022).

Tapaustutkimus Toyotasta osoittaa, ettd JIT- ja JIC-mallien yhdistaminen on
valttamatonta kokoonpanoteollisuuden kilpailukykyisen toimintaympariston
varmistamiseksi nykyisessa globaalissa liiketoimintaymparistdssa. Menestyksekas
strategia vaatii toimitusketjun suunnittelun ja teknologian integrointia seka jatkuvaa
analysointia, jotta varmistetaan prosessien tehokkuus, toimitusvarmuus ja

asiakastyytyvaisyys.

4.3 Synergia ja parhaat kaytannot

JIT- ja JIC-mallien yhdistdaminen luo yrityksille kyvykkyyden saavuttaa toimitusketjun
optimaalinen  tasapaino  tehokkuuden ja  resilienssin  valilla.  JIT-mallin
kustannustehokkuus ja varastotasojen minimointi yhdistettyna JIC-mallin tarjoamaan
varautumiseen hairiotilanteissa luovat synergian, joka ehostaa toimitusketjun
suorituskykya ja kykya vastata nopeasti odottamattomiin muutoksiin. Tama
hybridistrategia on erityisen tdarkedssa roolissa globaaleissa toimitusketjuissa, joissa

hairididen mahdollisuus on jatkuvasti Idsna (Huo ja muut, 2020).

Parhaiden kaytantojen kehittamisessd olennaista on teknologian hyddyntaminen.
Esimerkiksi reaaliaikainen data-analytiikka ja tekodly mahdollistavat seka kysynnan etta
varastotasojen tarkemman ennustamisen ja optimoinnin. Teknologia auttaa yrityksia
luokittelemaan kriittiset komponentit JIC-varastointia varten ja toisaalta optimoimaan

JIT-periaatteella hallittavien materiaalien ajoituksen. Lisdksi tehokkaat tietojarjestelmat,
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kuten Enterprise Resource Planning -alustat (ERP), tukevat tiedon jakamista
toimitusketjun toimitusketjujen sisalla, mika parantaa koko jarjestelman joustavuutta ja

resilienssia (Hendricks ja muut, 2007).

Toimittajasuhteiden yllapito on myos keskeisessa roolissa JIT- ja JIC-mallien synergian
hyodyntamisessa. Luotettavien toimittajien kanssa tehtdva pitkdaikainen yhteistyo
varmistaa toimitusten tasmallisyyden ja minimoi JIT-strategiaan liittyvat riskit. Samalla
monitoimittajapolitiikka ja toimittajaverkoston hajauttaminen tukevat JIC-mallin
tarjoamaa resilienssia, kun toimitusketjun mahdollisten hairididen vaikutukset voidaan

minimoida (Shen & Sun, 2023).

Taman hybridistrategian menestyksekds implementointi vaatii yrityksiltd jatkuvaa
arviointia ja sopeutumiskykya. Toimitusketjun segmentointi on yksi parhaista
kdytannoistd, jossa eri tuotteet ja komponentit luokitellaan niiden kriittisyyden ja arvon
perusteella. Nain JIT ja JIC-mallit voidaan kohdistaa strategisesti oikeisiin osiin
toimitusketjua. Esimerkiksi korkean arvon ja kysynnan tuotteet voivat hyodyntaa JIT-
mallia, kun taas kriittiset komponentit voidaan varastoidaan JIC-periaatteella. Tallaiset
kaytannot parantavat toimitusketjun tehokkuutta, asiakastyytyvaisyytta ja kilpailukykya
(Ngo ja muut, 2024).
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5 Johtopaatokset

JIT- ja JIC-toimintamallien strateginen yhteensovittaminen kokoonpanoteollisuudessa
mahdollistaa  merkittdavia  hyotyja, parantaen  esimerkiksi  toimitusketjun
kustannustehokkuutta,  joustavuutta ja resilienssia. Onnistunut  mallien
yhteensovittaminen kuitenkin edellyttaa tarkkaa suunnittelua ja strategisia paatoksia,
jotka ottavat huomioon eritoten kokoonpanoteollisuuteen liitdanndiset erityispiirteet.
Ensinndakin  toimiva yhteensovittaminen vaatii  yrityksilta kykya tunnistaa
toimitusketjunsa kriittisimmat osa-alueet ja luokitella ne strategisen tarkeyden
perusteella. Tama luokittelu voidaan toteuttaa esimerkiksi ABC-analyysin ja
riskienhallinnan menetelmia hyodyntden, jotta |6ydetdaan ratkaisu siihen, mitka

komponentit varastoidaan JIC-periaatteella ja mita voidaan hallita JIT-mallin mukaisesti.

Toimittajayhteistyd  on  erittdin keskeinen  tekija = mallien  tehokkaassa
yhteensovittamisessa. Yritysten on rakennettava vahvat ja luotettavat suhteet keskeisiin
toimittajiinsa, jolla varmistetaan tasmalliset toimitukset ja materiaalien oikea-aikainen
saatavuus. Toimittajaverkoston hajauttaminen ja vaihtoehtoisten toimittajien
hyodyntdaminen voivat myos lisata toimitusketjun joustavuutta ja vahentaa riippuvuutta
yksittdisista toimittajista. Reaaliaikaisen tiedonvaihdon ja ennusteteknologioiden
hyodyntaminen voi lisdksi parantaa vyritysten kykya reagoida nopeasti kysynnan

vaihteluihin ja toimituskatkoksiin.

Teknologisten ratkaisujen rooli on myoOs erityisen merkittava JIT- ja JIC-mallien
yhteensovittamisessa. Tekodlypohjaiset analytiikkajarjestelmat, loT-laitteet ja ERP-
alustat voivat tarjota parempaa nakyvyyttd koko toimitusketjuun ja mahdollistaa
joustavaa padatoksentekoa. Naiden tyokalujen avulla vyritykset voivat optimoida
varastotasojaan, ennakoida hairidita ja varmistaa, etta kriittiset komponentit ovat aina

oikeaan aikaan kaytettavissa tuotantolinjoilla.

Yritysten tulisikin ottaa huomioon toimitusketjun segmentointi osana strategista

suunnittelua. Segmentointi mahdollistaa toimintamallien soveltamisen eri tavalla
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toimitusketjun eri osiin, kun korkean arvon komponentit voivat hyédyntaa JIT-mallia
kustannusten minimoimiseksi, ja kriittiset osat, joilla on suuri vaikutus tuotannon
jatkuvuuteen, pyritdan puskurivarastoimaan JIC-periaatteella. Tama lahestymistapa ei
ainoastaan paranna toimitusketjun suorituskykyd, vaan myds auttaa yrityksia

sailyttamaan kilpailuetuansa jatkuvasti muuttuvassa liiketoimintaymparistossa.
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