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Tama tutkimus tehtiin toimeksiantona HUB logistics Automotivelle, joka on Valmet
Automotiven Uudenkaupungin autotehtaan sisélogistiikan kumppani. Tutkimuksen
paatavoite oli hankkia uusi tyhjan puupakkauskaluston késittelylinjasto, ja sijoittaa se
tehtaalle materiaalivirtojen kannalta parhaaseen mahdolliseen paikkaan.

Tutkimus toteutettiin toiminnallisena. Raportin muodossa se nékyy siten, ettd siiné
ei ole eroteltuina teoriaosuutta ja empiriaosuutta. Ndin ollen aina tiettyyn tyon osaan
liittyvéa teoriaa seuraa toteutusosa.

Teoriaosissa kaksi isoa aihetta olivat sisélogistiikka ja hankinta. Sisalogistiikasta I&-
pikdytavia aihealueita olivat materiaalivirrat, kierrétysvirta, varasto ja siirrot ja kulje-
tukset. Hankinnasta kaytiin lapi hankintaprosessia ja sen eri vaiheita.

Tutkimuksen empiirisissd osissa kaytiin I&pi linjan hankkimiseen ja sijoituspaikan
valintaan johtaneet prosessit. Aineistona kaytettiin projektin yhteydessa kaytyja neu-
votteluja, tehtyja tarjouspyyntojé, sekd vastaanotettuja tarjouksia ja niihin liittyneita
muita dokumentteja.

Tyon tuloksena HUB logisticsilla on tehtyna sopimus linjan toimittajan kanssa. Linja
rakennetaan tydssé valittuun sijaintiin marraskuussa 2013. Linjan suunnittelussa py-
rittiin ratkaisemaan vanhassa linjassa esiintyneitd ongelmia. Ratkaisujen onnistumis-
ta pystytédan kuitenkin arvioimaan vasta myéhemmin, kun linja on ollut jo jonkin ai-
kaa kéytossa.
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This thesis was commissioned by HUB logistics Automotive, which is inhouse logis-
tics partner of Valmet Automotives Uusikaupunki car factory. The main goals of this
thesis was to purchase new handling line for empty wood packing materials and find
the best possible location from the factory for it.

The research method used was functional study. Because of that there is no separate
theoretical and empirical part in the report. Instead of that there is always first the
theoretical part of a certain topic and after that comes the empirical part.

In the theoretical part there was two main subjects. Inhouse logistics and purchasing.
Topics under subject inhouse logistics were material flow, recycle flow, warehouse,
and movements and transportations. In the purchasing part the purchasing process
was the main thing.

In the empirical parts of the study are the processes about choosing the best location
and purchasing the line. The sources were negotiations, RFP, RFQ, offers and other
additional documents of offers.

The result of the work is that HUB logistics has now an agreement made about the
line. The line will be built to the location that is chosen in this work, in November
2013. The problems that were in the old line are noticed in planning of the new line.
That how well succeed those changes are will be seen later when the line has been on
use some time.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyd kasittelee tyhjan puupakkauskaluston lajitteluun ja pakkaukseen
kuljetusta varten kaytettavan linjaston hankkimista ja sijoittamista tehtaalle. Ty0 si-
joittuu Valmet Automotiven Uudenkaupungin tehtaalle, jossa se tehdaan Valmet Au-
tomotiven sisalogistiikan palveluiden tarjoajan HUB logistics Automotiven toimek-

siannosta.

Valmet Automotivella on kéytossaan kiertavéd pakkauskalusto. Tama pakkauskalusto
sisaltaa erikokoisia lavoja, lavankauluksia, pohja- ja vélilevyja, erilaisia sisapakkauk-
sia, metallihdkkeja ja telineitd. Kun ndissé olleet osat on kaytetty tuotannossa, tyhja
pakkauskalusto kerataan, lajitellaan, pakataan ja ldhetetdén takaisin toimittajille, jot-
ka kayttavat ne uudelleen. Tama ty0 rajattiin koskemaan puupakkauskalustoa, jonka

kasittelyssa hankittava linja on isossa roolissa.

Hankinta tulee n&in ollen olemaan merkittavé osa tdman tyon kokonaisuutta. Hankin-
ta on iso ja monimuotoinen osa yritysten arkea. Hankinnan toteutus vaihtelee hankit-
tavan asian luonteen mukaan. Esimerkiksi tuotannon tarpeisiin hankittavien osien tai
raaka-aineiden hankinta poikkeaa merkittavasti palveluhankinnoista, kuten myds tés-
sé tyossa kéasiteltdva hankinta eroaa néista kahdesta. Ero ei ole ainoastaan hankinnan
kohde, vaan myds se miten hankinta prosessi etenee, ja milla arvoilla ja kriteereill&

toimittajia arvioidaan.

Toinen asia jota tassa tyossa kaydaan lapi, on linjan sijoittaminen. HUB logisticsin ja
Valmet Automotiven alkaneen yhteistyon, ja HUB logisticsin rakennuttaman logis-
tilkkakeskuksen, joka on yhteydessa Valmet Automotiven tehtaaseen yhdystunnelin
kautta johdosta, materiaalivirtojen reitit ovat muuttuneet. Tamén vuoksi myos linjan
sijoituspaikkaa taytyy miettia uudelleen. Téhan liittyen kdymme lapi sisélogistiikkaa
isompana aihealueena. Linja tullaan sijoittamaan HUB logisticsin kdyttdon osoitetul-
le alueelle, mika rajaa paikkavaihtoehtojen maaraa. Toinen lopulliseen paikka valin-

taan vaikuttava seikka on materiaalivirtojen reitit joihin linjan sijainti vaikuttaa.



1.1 Tutkimuksen tarkoitus ja tavoitteet

Taman tutkimuksen tarkoitus on kehittad tyhjan pakkauskaluston kasittelyda HUB lo-
gistics Automotiven toimeksiannosta Valmet Automotiven tehtaalla Uudessakau-
pungissa niin, etta se pystyisi vastaamaan Mercedeksen A- sarjan alkaneen tuotannon
luomaan kasvuun pakkausmateriaalien madrassd. Nakyvin ja eniten aikaa vieva osa
tyoté tulee olemaan uuden pakkauskaluston kasittelylinjaston hankkiminen, ja sen
avulla vanhan linjan ongelmien ja pullonkaulojen ratkaiseminen. Ty6 liittyy tyhjén
pakkauskaluston aiheuttamaan materiaalivirtaan ja sen késittelyyn. Viela enemman
eriteltynd tyossa keskitytadn lavojen kaulusten, kansien ja puupakkauskaluston mu-
kana tulevien sisdpakkausten virtaan. Muu pakkauskalusto kuten metallihdkit ja teli-

neet eivat kuulu tdman tyon piiriin.

Linjan hankkimisen lisaksi tarkoituksena on 10ytéa linjalle uusi sijoituspaikka. Lin-
jan sijainti on tarked asia, koska kaikki tuotannosta pois tulevat vaunuletkat kulkevat
sen kautta, joten pakkauspaikan sijainti maarittdd myos kéytetyn kaluston materiaali-

virran reitin.

Tyon tavoite on hankkia linja jolla pystytédén kasitteleméan pakkausmateriaalit, mutta
joka on myos kayttajaystavallinen. Talla pyritdén siihen ettd tyoskentely linjalla olisi
mahdollisimman ergonomista mutta silti tehokasta. Linjan hankinnassa pyritadn
myos ratkaisemaan pullonkauloja ja ongelmia, jotka ovat haitanneet tyontekoa ai-
emmin. Toinen iso tavoite on sijoittaa linja sellaiseen paikkaan, jossa silld on tar-
peeksi tilaa toimia, mutta niin etta se silti sijaitsee materiaalivirtojen reittien l&hella,
jottei niihin tulisi yliméaraista kiertoa. Kuitenkin linjan sijoituksessa taytyy ottaa

huomioon turvallisuusasiat, eika sitd néin ollen voi sijoittaa liian ahtaaseen paikkaan.



1.2 Viitekehys

Tutkimuksen viitekehys koostuu kahdesta isommasta kokonaisuudesta: hankinnasta
ja sisélogistiikasta. Naiden yhtymékohta on hankinnan kohde, joka tulee sisélogistii-
kan tarpeisiin, ja sen sijoittaminen on osa sisdlogistiikan materiaalivirtojen suunnitte-

lua.

Hankintaprosessi lahtee sisalogistiikan tarpeesta uudelle pakkausmateriaalienkésitte-
lylinjalle. Téata seuraa tarpeen tarkempi maéarittely ja mahdollisten toimittajien kar-
toittaminen. Valituille toimittajille 1&hetetdan tarjouspyynnot. Tarjouskilpailu toteute-
taan kolmivaiheisena. Ensimmadisessa vaiheessa lahetetddn RFP- muotoiset tarjous-
pyynnét, joissa toimittajille annetaan mahdollisuus tarjota heidan ideaaliratkaisuaan.
Hinta ei ole isossa roolissa viela tassé vaiheessa. Parhaat ehdotukset valitaan jatkoon.
Toisessa vaiheessa toimittajaechdokkaille annetaan RFQ muotoinen tarjouspyynto,
joka sisaltdd myos hinnoittelutaulukon johon heidén taytyy aukaista hinnoittelunsa.
Tarjouspyynnossa on annettu Kriteerit joiden mukaan paatds tehdaan. Jatkoon ja
kolmanteen vaiheeseen loppuneuvotteluihin valitaan parhaat tarjoukset. Naiden neu-

votteluiden perusteella valitaan toimittaja.

Tarjouskilpailun rinnalla kulkee toinen projekti, jossa maaritetdan paikka linjalle,
mika tulee vaikuttamaan my®os linjan lopulliseen muotoon. Paikan valintaan vaikut-
tavat eri tekijat, jotka otetaan huomioon paikkaa valitessa. Ensiksi madritetadan vaih-
toehdot joihin linjan voisi sijoittaa. Sen jalkeen arvioidaan niiden hyvia ja huonoja

puolia. Tass4 vertailussa parhaaksi arvioitu paikka valitaan linjan sijoituspaikaksi.

Kun linjan toimittaja ja linjan paikka on valittu, yhdistetddn ndma4 toisiinsa, jolloin

voidaan tehd& viimeiset hionnat layouttiin ja linjan yksityiskohtiin.



1.3 Tutkimusmenetelma

Tutkimus toteutettiin toiminnallisena, ja raporttia on Kirjoitettu samaan aikaan pro-

jektin edetessa.

Toiminnallinen opinndytetyd on tyoeldmén kehittdmistyd, joka tavoittelee ammatilli-
sessa kentdssd kdytdnnon toiminnan kehittdmisté, ohjeistamista, jérjestimisté tai jar-
keistdmistd. Toiminnallisella opinndytetyolld on siten yleensd toimeksiantaja.

(amk.fi:n www-sivut 2013)

Toiminnallisen opinnéytetyon raportti on teksti, josta selviad, mit4, miksi ja miten on
tehty, millainen ty6prosessi on ollut sek& minkélaisiin tuloksiin ja johtop&&toksiin on
paadytty. Raportista ilmenee myos se, kuinka oppija arvioi omaa oppimistaan ja tuo-
tostaan. Toiminnallisiin opinndytetdihin kuuluu raportin lisaksi itse produkti eli tuo-
tos, joka on usein kirjallinen. Produktilta vaaditaan toisenlaisia tekstuaalisia ominai-
suuksia kuin opinnéytetydraportilta. Produktissa puhutellaan suoraan kohde- ja kayt-
tajaryhmaa. (Vilkka & Airaksinen 2003, 65.)

Tassa tyossa kehitetadn puupakkauskaluston kasittelya, ja tuotos on uusi linja uusine
toimintoineen. Tyo tehdd&n HUB logisticsin toimeksiannosta.

1.4  Aineiston keruu

Tutkimuksessa kaytettavad aineistoa keréttiin ensiksi kaymalla linja kohta kohdalta
l&pi niiden tyontekijoiden kanssa jotka, ovat tyoskennelleet linjalla. Toinen ryhmé
jonka kanssa linjaa ja sille asetettavia vaatimuksia kaytiin 1api, oli yrityksen (HUB
logistics) paikallinen johto, jonka kanssa selvitettiin paalinjat, mitd uudelta linjalta
haluttaisiin, ja miten hankintaprosessia l&hdettéisiin viemaéan eteenpéin. Aineistoa
kerattiin myos kuvaamalla nykyista tyoskentelya linjalla, jotta tyoprosessia voitaisiin
analysoida tarkemmin. Isoin aineiston ldhde oli toimittajaechdokkaiden kanssa kaydyt

neuvottelut, heidan lahettdménsa tarjoukset ja niiden liitteet. Tamén liséksi tehtiin
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vierailuja, joilla k&ytiin katsomassa referenssejé ratkaisuista, joita toimittaja on muu-
alle tehnyt.

1.5 Tutkimuksen luotettavuus

Tutkimuksen lahteind on kaytetty luotettavia Kirja- ja verkkolahteitd. Néiden lisaksi
tutkimuksen aineisto koostuu palavereista, jotka on pidetty pitkaan yrityksessa toi-
mineiden laitteiston kayttajien kanssa seka yrityksen paikallisen johdon kanssa. Mer-
Kittdvd osa aineistosta on hankintaprosessiin liittyvid dokumentteja, neuvotteluista,

séhkdpostikeskusteluista, ja etenkin eri vaiheiden tarjouksista ja niiden liitteista.

1.6 Yritykset

Ty0 tehdéd&n HUB logistics Automotiven tilauksesta, mutta se tehddan Valmet Au-

tomotiven tiloissa. Sen vuoksi seuraavaksi esittelen hieman kumpaakin yritysta.

1.6.1 HUB- logistics

”HUB logistics on logistiikkapalveluyritys, joka tarjoaa asiakaskohtaisesti raataloity-
ja ratkaisuja materiaalien, tiedon ja padomien hallintaan. HUB logistics huolehtii asi-
akkaidensa materiaalivirroista ammattitaidolla, joustavasti ja monipuolisesti. HUB
logisticsin palvelutarjonta kattaa yrityksen koko logistisen prosessin, ohjauksesta ja
kehityksestd aina vaihto-omaisuuden rahoittamiseen asti.” (HUB logisticsin www-
sivut 2013)

Yritykselld on monia toimipisteitd ympari Suomea. Kirjoitushetkelld uusin toimipis-

te on Uudessakaupungissa, jossa HUB logistics aloitti Valmet Automotiven sisdisen
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logistiikan kumppanina 2013. Taman lisaksi HUB logisticsilla on toimipisteet Vena-
jalla, Saksassa ja Virossa.

/HUB logistics toimipisteet 2013

Naantali, asiakastoimipiste vimpeli
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T
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e

Kuvio 1. HUB logisticsin toimipisteet (HUB logisticsin yritysesittely powerpoint
2013)

A

Opinnaytety6 tehdaan HUB logistics Automotivelle, joka tuli Valmet Automotiven
Uudenkaupungin autotehtaan siséisen logistiikan kumppaniksi tammikuussa 2013.
HUB logistics Automotive on vastuussa Valmet Automotiven sisalogistiikasta alkaen
pisteestd, jossa tavarat puretaan kuljetuksesta aina siihen pisteeseen, kun ne toimite-
taan tuotantolinjalle, ja merkitd4n sielld vastaanotetuiksi. Tamén jalkeen yritys on
vield vastuussa tyhjan pakkauskaluston késittelystd, johon tdma tyo liittyy. Seuraa-

vasta kuvasta kayvét ilmi yrityksen toiminnot.
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Kuvio 2. HUB logistics Automotiven toiminnot (HUB logisticsin yritysesittely po-
werpoint 2013)

Kuljetuksen saapuessa Valmet Automotivelle siirtyy sen kasittely HUB logisticsin
vastuulle. Pakkaukset puretaan, vieddan omille varastopaikoilleen ja merkitaan asi-
aan kuuluvasti. Osat varastoidaan niiden koosta ja tyypista riippuen, joko hyllyvaras-
toon, lattiavarastoon, tai automatisoituun varastoon. Sieltd ne kertaan ja toimitetaan
tuotantoon oikeaan aikaan ja oikeaan paikkaan. Kun osat on kaytetty, tyhjat vaunut ja
kaytetty pakkauskalusto keratadan kayttopaikoilta. Tamén jalkeen pakkauskalusto laji-
tellaan ja pakataan kuljetusta varten, jonka jalkeen pakkauskalusto l&htee uudelleen
kaytettavaksi toimittajille. Vaunut menevat uudelleen lastaukseen. Tdma osio on kKu-
vassa 2 rajattu punaisella huomiovarilld, koska juuri se liittyy l&heisesti tahan opin-

naytetyéhon.

1.6.2 Valmet Automotive

”Valmet Automotive tuottaa autoteollisuudelle suunnittelu- ja valmistuspalveluja,

avoautojen kattojarjestelmia seka niihin liittyvia liiketoimintapalveluja. Valmet Au-
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tomotiven Erikoisalaa ovat korkean arvoluokan henkil6autot, avoautot ja séhkdiset
ajoneuvot. Valmet Automotiven palveluksessa on ldhes 1700 osaajaa Suomessa,
Saksassa, Puolassa, Ruotsissa, Kiinassa ja Yhdysvalloissa.” (Valmet Automotiven

www-sivut 2013)

”Autotehdas perustettiin vuonna 1968. Aluksi autotehdas tunnettiin nimell&d Saab-
Valmet sen perustajayritysten mukaan. Yritys siirtyi vuonna 1990 kokonaan Valme-
tin omistukseen, ja vuonna 1995 sen nimeksi muuttui Valmet Automotive. Nykyaén

yhtion pddomistaja on Metso Oyj ”’(Valmet Automotiven www-Sivut 2013).

Tehtava opinnaytetyo sijoittuu Valmet Automotiven Uudenkaupungin tehtaalle, jossa
tyd tehd&an tehtaan sisdisen logistiikan kumppaniksi vuoden 2013 alussa tulleen
HUB logistics Automotiven toimeksiannosta.



2 SISALOGISTIIKKA
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”Sisélogistiikalla (inhouse logistics, tuotantologistiikka) tarkoitetaan materiaalien ja

tuotteiden késittelyd oman organisaation sisélla silloin, kun kyse ei ole tulo- tai lahto-

logistiikasta”(Logistiikan maailman www-sivut 2013.)

Toimittajat

Tulologistiikka

Sisalogistiikka

YRITYS

Asiakkaat

Lahtologistikka

| 1

Kuvio 3. Sisalogistiikan rajat tulo- ja lahtodlogistiikkaan (Logistiikan maailman

www-sivut 2013)

”Sisélogistiikka kasittaa yrityksen sisaiset materiaaliin kasittely ja varastointivaiheet

seka niihin liittyvat ohjaustoimenpiteet. Sisalogistiikan raja tulo- ja lahtélogistiikkaan

on kuljetusten ja sisdisen késittelyn saumakohdassa eli “lastauslaiturilla”. Tavaran

vastaanotto on ensimmainen sisélogistiikan tyovaihe. Tuotannon sisaisiin logistiikka-

toimintoihin luetaan yleensa vaiheet, joissa ei suoriteta jalostusta. Téllaisia ovat mm.

materiaalin siirrot ja keskenerdisen tyon varastointivaiheet. Sisdlogistiikan tavaravir-

ran kasittely viimeinen ty6vaihe on tavaran lahetys, jossa valmistellaan eri ajoneu-

voihin lastattavat lahetykset lastausta varten.” (Von Bagh, Gunther, Salmenkari,

2000, 159-160.)



Taulukko 1. Sisalogistiikan seuranta (\Von Bagh ym. 2000, 160)
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Resurssit Aika Laatu Palvelutaso
Tuotantoverkko |Nimikemiliriit,
tuoterakenteen
tasot, vaiheet, ja-
lostusketjut
Materiaalivirta |Volyymit, varas- | Kustannukset, Lipimeno-, jalos- | Virheet, sudet, Puutteet,
tot, eriit, KET, ra- | piioma, henkildt, | tus-, odotusaika | rikkoutumiset, myohistymiset
{apinnat tilat, muut epakurantit
Kierratysvirta |Tuotannosta Kustannukset, Epiikurantit
Jaava kierrdtettivii | pidoma, henkilot,
matenizali ja jate | tilat, muut
Informaatiovirta | Midrdt, tapshru- | Kustannukset, Kisittely-, odo- [ Virheet, puuttect,
mat henkilot, tilat, tusaika, poikkea- | erot
muut mat

Taulukossa 1 on jaoteltu nelj& sisdlogistiikan seurannan kannalta merkittavaa aluetta.

Ensimmainen on tuotantoverkko. Siihen kuuluu nimikemaarét, tuoterakenteen tasot

ja vaiheet ja jalostusketjut. Ndiden avulla voidaan selvittdd kuinka paljon varasto-

paikkoja tarvitaan ja missé vaiheessa tuotantoa mikin osa tarvitaan. Toinen seuratta-

va asia on materiaalivirta, jonka volyymi ja virran kayttamaét reitit ovat erittdin mer-

kityksellisid sisélogistiikan kannalta. Kierratysvirta ja sen késittely on kolmas kohta.

Neljas seurattava asia on informaatiovirta, ja etenkin sen toimivuus.

FOGISTHKKA

Y
IZ DLOLGUISTEK A ]

SISALOGISTHRRA.

\ 4
CATTOIOGR I BRRA |

Vastaanotio
Hyllytys
Varastointi
Inventomnti
Keriily

Vastaanotto
Hyllytys
Varastointi
Inventoint:
Kerdily

Tuoterakenteet
Vastaanotto
Varastosaldot
Tarveilmoitukset

Siimrot

Kuljetukset

KET-varastointi

Tuotepakkaus

Hyllytys Kuljenspakkaus Nimikkeet
Varastointi Libetys I Asiakkaat
Inventointi Tilaukset
Keriily Keriily
Kuljenspakkaus Toimitukset
Libhetys

Stirrot

Kuljetukset I Tuoterakenteet
Tarveilmoitukset
KET-saldot

Kuvio 4. sisalogistiikan osa-alueet (Von Bagh ym., 2000, 160)
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Kuviossa 4 sisélogistiikka jaetaan neljaan padosaan: kierratysvirta, varastointi, uudel-

leen kaytto ja edelleen toimitus. Seuraavaksi kdymme ndité osa-alueita lapi.

2.1 Kierratysvirta

”Kierratysvirran kasite on monitahoinen. Se voi koostua asiakkailta palaavista mate-
riaaleista tai olla normaalia raaka-aine hankintaa. Kierratyksen taloudelliset seuraa-
mukset vaihtelevat alalta toiselle. Kéyvéan raaka-aineen kierrattdminen ja alkuperai-
sessd tarkoituksessaan loppuun kaytettyjen tuotteiden toimittaminen sekundaarikayt-
toon on taloudellisesti edullista toimintaa. Jateméaarien pienentdmiseksi saadetyt ma-
teriaalien takaisinkeruupakot puolestaan voivat koitua yrityksille kustannusrasituk-
siksi, jotka on otettava toiminnassa huomioon.” (Von Bagh ym. 2000, 154.)

Kierréatysvirta muodostaa vastakkaisen materiaalivirran perinteiselle materiaalivirral-
le. Virta syntyy pakkauskalustosta ja pakkausmateriaaleista, jotka palautuvat takaisin
toimittajille uudelleen kayttod varten, sekd yrityksen tuotannon jatteista, jotka sovel-
tuvat muun toiminnan raaka-aineiksi. Palautuksille on usein ominaista materiaalin
kerdys laajalta alueelta uudelleenkéytettavaksi tai joissakin tapauksissa havitettavak-
si. (Von Bagh ym. 2000,154.)

Tassa tyossa Kierrédtysvirta on tarked tekija. Tyo liittyy olennaisesti kiertdvan pak-
kauskaluston kasittelyyn. Tahan kalustoon kuuluu trukkilavat, lavankaulukset, kan-
net, metallih&kit ja telineet ja vélilevyt. Valmet Automotivella on kdytdsséén kiertdva
pakkauskalusto, miké tarkoittaa, ettd kayton jalkeen eri pakkausmateriaalit pakataan
ja lahetetdan takaisin toimittajille, joilta ne aikanaan palaavat uudelleen kaytettyina.
Tassa tyossa keskitytddn Puupakkauskaluston kasittelyyn ja ohuesti myos sisdpakka-
uksiin. Puupakkauskalusto koostuu erikokoisista lavoista, lavankauluksista ja kansis-
ta. Tuotantoon mennessa ne ovat laatikkona, jota sitten puretaan sitd mukaan kun

niisté tavaraa otetaan.

Valmet Automotivella on kaytossd useita erikokoisia lavoja. EUR- lava (800 x

1200) on kaikkein yleisin. Sen jélkeen toiseksi eniten kaytdssa on tupla EUR- lavo-
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ja. (1600 x 1200). Naiden lisaksi kaytossa on myos joitakin FIN- lavoja ja isoja 2400
x 1200 kokoisia lavoja. Niiden ma&ra on kuitenkin niin vahdinen, ettd ne kasitelldén

manuaalisesti.

Lavojen lisaksi puupakkauskalustoon kuuluu erikokoisia lavankauluksia, vélilevyjé
ja kansia. Naiden lisdksi joissakin puupakkauksissa on myo6s sisdpakkauksia. Niitd
kaytetdan, jotta laatikoissa olevat osat pysyisivat paremmin paikallaan kuljetuksen
yhteydessd, eivatka ne vaurioituisi. Naita sisapakkauksia on myds monenlaisia ja nii-
té tulee usein lavakuorman mukana pakkauspaikalle. Linjalle k&siteltavaksi asti tule-
vat kaikki puupakkauksiin liittyvét sisdpakkaukset. Nait4 on kaikkiaan yhdekséantois-
ta erilaista. Kaikille erilaisille sisapakkauksille on omat pakkausohjeensa, joiden mu-
kaan ne pakataan omiin laatikkoihinsa. Pakkausohjeet kertovat kuinka sisdpakkaus
tulisi pakata, ja kuinka monta niitd yhteen laatikkoon tulee laittaa. Kun laatikko on
tdynnd, nostetaan se linjalle missa se vanteutetaan. Taman jélkeen se on valmis l&he-

tettdvéksi takaisin toimittajalle.

Myo6s muille materiaaleille on omat ohjeensa, joissa méaéritelladn, mink&kokoisia
pakkauksia tehdaan. Esimerkiksi EUR- lavat pakataan kuljetusta varten seuraavasti.
Lavoista tehddan ensin kasa, jossa joka toinen lava on yldsalaisin tilan saastamiseksi.

Kasaan tule yhdekséan lavaa. Valmis kasa menee sitomakoneelle, joka sitoo sen kah-

della vanteella.

Kuva 1. Lava ja kauluksia Kuva 2. Vaunu EUR- lavalle
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2.2 Varasto

Varasto on ehka tunnetuin osa sisélogistiikkaa ja myos erittdin olennainen osa sité.
Varastotiloja on yleensa rajallinen maara, joten varaston jarjestaminen vaatii tarkkaa
tilasuunnittelua. Sen liséksi, ettd kaikki varastoitava materiaali on mahduttava niille

sopiviin varastotiloihin, on se myds pystyttava loytamaan ja kerdilemaan helposti.

Varaston paatoiminnot ovat tavaran sailytys ja kasittely. Ndma toiminnot voidaan
erottaa kaikissa varastoissa. Materiaalin késittelylla tarkoitetaan tavaroiden, purkami-

seen, siirtelyyn ja lahettdmiseen liittyvia toimintoja.

”Tavallisessa kielenkdytossa varasto tarkoittaa tilaa, jossa séilytetddn valmistuksessa
tai asiakaspalvelussa tarvittavia hyodykkeitd. Sanalla ”varasto” on kuitenkin laajem-
pikin merkitys. Taloudellisessa kielenkédytdssd se rinnastetaan vaihto-omaisuuteen.
Varastolla tarkoitetaan séilytettavia tavaroita. Teollisessa ymparistéssa varastot luo-
kitellaan tavallisesti kolmeen péatyyppiin: raaka-aine-, puolivalmiste- ja valmisteva-
rastoihin. Raaka-ainevarastoissa sdilytetdan varsinaisten raaka-aineiden ohella kaik-
kia materiaaleista, tarveaineista, osista ja komponenteista koostuvia varastoja. Puoli-
valmistevarasto koostuu keskeneréisista toistd, ja valmistevarasto myyntid odottavis-
ta valmiista tuotteista.” (Sakki, 1999, 86.)

Varasto on tydpaikkana vaarallinen, jos alueita ei ole selkedsti merkitty, tai merkinto-
ja ei noudateta. Sen liséksi vaaraa voivat aiheuttaa varastoitavat aineet. Kuitenkin
suurimman vaaran varastossa aiheuttaa alati liikkeessa olevat ajoneuvot ja tyokoneet.
Ty0 on raskasta silla apuvalineistd huolimatta tydntekijat joutuvat usein nostamaan
raskaita taakkoja, nousemaan tikkaiden tai telineiden varaan ja kumartelemaan run-
saasti. (Hokkanen, Karhunen & Luukkainen, 2002, 153.)

Tasta syysta on tarkead, ettd varaston eri tydvaiheet on tarkasti suunniteltu. Jos jar-
kevilla kustannuksilla on mahdollista véhent&& raskaiden taakkojen nostelua ja huo-
noissa tyfasennoissa tyoskentelyd, kannattaa naméa investoinnit apuvélineisiin tehda,
koska tdma vahentda sairauspoissaolojen maaréa, mika pitkalla tahtaimelld maksaa
investoinnit takaisin. Myos on tarkeéé ettd kaikilla niilla varastossa tydskentelevilla ,

jotka voivat joutua kayttdméan esimerkiksi trukkeja, ovat asianmukaiset luvat kun-
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nossa. Turvallisuuden kannalta on tarkeaa tehdé selvat liikennejérjestelyt. Esimerkik-
si reitit, missé saa kulkea kavellen ja alueet, joilla ei saa ajaa moottoriajoneuvoilla.

Néin ehkaistaan ja pienennetaan riskid mahdollisiin onnettomuuksiin.

Varasto on olennainen osa sisalogistiikkaa ja sita kautta myos taté ty6té. Iso osa toi-
minnoista, jotka kuuluvat tdmén tyon piiriin suoritetaan varaston, jota tassa tarkaste-
lemme tilana, alueella ja tyd myos liittyy varastoitavan tavaran (pakkauskalusto) ka-

sittelyyn varastointia ja kuljetusta varten.

2.3 Materiaalivirrat

Sisélogistiikan kannalta materiaalivirta alkaa kun tavarat saapuvat toimittajalta teh-
taalle. Tdman jalkeen se kulkee purkauksen, varastoon viennin, keruun ja kayton jal-
keen valmiiden tuotteiden varastoon, josta se lahtee eteenpdin ja poistuu sisalogistii-

kan piirista.

”Materiaalivirta sisaltdd materiaalien tai tuotteiden kuljettamisen ja séilyttdmisen. Jos
materiaalivirta sujuu hyvin, se nékyy kaytanndssa esimerkiksi tuotteen lyhyené toi-
mitusaikana ja lopulta asiakastyytyvéisyytena. Materiaalivirta edellyttaa tietovirtaa,
silla logistiikan hyvia periaatteita vastoin on se, jos materiaalia toimitetaan, vaikka
siitd ei ole kenelldakaan mitaén tietoa. Tieto pitdd kuitenkin liittdd materiaaliin ja tuot-
teeseen. Esimerkiksi pakkauksissa on oltava tieto muun muassa niiden sisallosta, 1a-

hettdjasta ja madranpaasta.” (Logistiikan maailman www-sivut 2013)

2.4 Linjalle tuleva materiaali

Linjalle tulevien materiaalien maara on samalla materiaalivirran maara, joka linjan
kautta kulkee. Alla olevasta laskelmasta selviaa, paljonko lavoja linjalle tulee yhden

vuoron aikana, kun tehddan 140 autoa vuorossa.
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Taulukko 2. Linjalle tulevan materiaalin méaara yhdessé vuorossa.

140 | Pakkaus | Pakkaus/auto| lava laita kansi | vililevy lava laita kansi | valilevy
pieni T011 0,032 1 1 1 1 4 4 4 4
pieni 1012 0,43 1 2 1 1 60 120 60 60
pieni T013 0,18 1 3 1 1 25 76 25 25
pieni T014 2,76 1 4 15 15 386 1546 580 580
pieni T015 0,86 1 5 1 1 120 602 120 120
lavatkansi | T120 0,1425 1 0 1 0 20 0 20 0
lavatkansi | VA862 0,021 1 0 1 0 3 0 3 0
is0 1022 0,02 1 2 1 1 3 6 3 3
is0 T023 0,044 1 3 1 1 6 18 6 6
iso 1024 0,66 1 4 15 15 92 370 139 139

KLT-laatikoita ei oteta huomioon, oletus ettd lahtevat samanlaisina kuin tulevatkin.
Kaikki pakkauspaikalle
pienet 620 2348 813 790
isot 101 394 148 148

Ensimmaisessa taulukossa sen ensimmaisessa sarakkeessa on pakkaustyyppi. Toises-
sa sarakkeessa on kerroin siitd. kuinka monta kappaletta kyseistd pakkaustyyppia
menee yhteen autoon. Seuraavista sarakkeista 10ytyy osat, joista pakkaus koostuu.
Toiseen taulukkoon on kertoimia, ja yhden vuoron maksimi maaraa (140 autoa) kayt-
tden laskettu, paljonko mistakin pakkauksesta tulee mitdkin osia vuoron aikana.
Néistd madrista kiinnostavat erityisesti lavojen maarat. EUR- lavoja tulee vuoron ai-
kana linjalle 620 ja tupla EUR- lavoja 101. Néin ollen linjalle tulee 721 kappaletta
lavoja vuorossa, jotka sen on kyettava kasittelemaan. Nain pystymme laskemaan
myos kuljetusten maaran, joka linjalle voi tulla. Lavat ovat linjalla vaunujen paalla.
Vaunut kerétaan linjalta vetotrukeilla, jotka ottavat nelj& vaunua perdénsa. néin ollen

vuoron aikana linjalle tulee 180 kuljetusta.

2.5 Siirrot ja kuljetukset

”Sisdisen logistiikan kuljetukset ovat olennainen osa tuotantolaitoksen materiaalivir-
taa. Varastotoiminnan kannalta siséisten kuljetusten tehtdvéna on siirtd4 saapuva ta-
vara vastaanottopaikalta varastoon, varastosta tuotantoon, tuotannosta l&htevien tava-
roiden varastoon ja sieltd jatkokuljetusta varten tarvittavaan kuljetusvélineeseen. Si-

séisen logistiikan kuljetukset suoritetaan yrityksen omalla kalustolla kuljetustarpei-
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den perusteella. Kuljetuksia suunniteltaessa on otettava huomioon materiaalivirtojen
sédannollisyys ja siirrettdvien tavaroiden méarat, seké ndiden pohjalta valittava kulje-
tustapa. Yrityksen saannollisia materiaalivirtoja voidaan hoitaa kayttamalla erityisia
sisdisia kuljetusreitteja. Kuljetukset voivat tapahtua joko tietyll& kuljetusvalineelld tai
tarpeiden mukaan rakennetulla kuljetinjarjestelmalla.” (Hokkanen ym. 2004, 160-
161.)

Varastojen siséinen liikenne on vilkasta ja tdman vuoksi liikenteen reittien ja saanto-
jen suunnittelu on eritdin tarkedd, jotta voitaisiin ehkaistid vaaratilanteita. Hyvin
suunniteltuna liikenne sujuu my6s sujuvammin mik& nopeuttaa materiaalin késittely-
aikoja. ( Hokkanen ym. 2004, 165-166.)

2.6  Linjan sijoittaminen

Ennen kuin hankittava linjasto voidaan rakentaa, on sille valittava ja suunniteltava
tila. Linjan sijoituspaikalle on rajallinen maara vaihtoehtoja. Naista pitéisi valita pa-
ras. Valintaan vaikuttavia tekijéitd on monia erilaisia. Tassa luvussa kdymme lapi

mita pitdé ottaa huomioon tilaa suunniteltaessa.

Tuotannollinen yksikkd, tehdas, verstas tai muu sellainen on ensisijaisesti suunnitel-
tava tehokkaaksi tuotantoymparistoksi. Vaikka esteettiset tavoitteet voivatkin olla
tarkeitd, funktionaalisuus eli tarpeiden mukaisuus on keskeisin suunnittelukriteeri.
Tuotantoyksikon tilasuunnittelussa tyypillisia tavoitteita ovat kalusto- ja laiteinves-
tointien minimointi, tuotannon l&pimenoajan minimointi, tilan maksimaalinen hyoty-
kaytto, tyontekijoiden viihtyvyys ja turvallisuus, tilojen ja toimintojen uudelleen-
kaytettavyys, materiaalien kasittelykustannusten minimointi, materiaalinkasittelylait-
teiston standardisointi, tuotantoprosessin tukeminen ja organisaatiorakenteen tuke-

minen. (Karrus s.88.)

Tyhjan pakkauskaluston kasittelylinjaston sijaintia valittaessa taytyy ottaa huomioon

edelld mainittuja seikkoja. Minkalaisilla kustannuksilla linja saadaan rakennettua
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paikkaan (laiteinvestoinnit). Kuinka toimivaksi kokonaisuudeksi tila voidaan raken-
taa ottaen huomioon pakkauskaluston tuonti linjalle, sen késittely linjalla, ja lopuksi
valmiin kasan siirtdminen oikealle varastoalueelle (lapimenoaika). Yhtena tarkeim-
pana kriteerind on tilan maksimaalinen hyotykayttd. Tehtaalla ja logistiikkakeskuk-
sessa on rajallinen maara tilaa, joten se pitéisi kayttad mahdollisimman tehokkaasti
(tilan hyotykaytto). Tilan taytyy olla myds turvallinen, ja mahdollisuuksien mukaan
viihtyisa tyontekijalle. N&in ollen on tarke&a suunnitella miten liikenne linjalle tulee.
Myos on otettava huomioon mahdollinen muu liikenne linjan l&helld. Turvallisuus-
nékokohdat ovat yksi tarkeimpi& huomioon otettavia asioita tilaa suunnitellessa. Va-
rastossa, jossa liikkuu paljon erilaisia sahkolla toimivia laitteita, joilla on hiljainen
kayntiaani, on suunniteltava hyvin tilat, niin etteivat koneiden ja ihmisten kulkureitit

risted aiheuttaen vaaratilanteita.

Tassa tydssa maaritimme ensiksi paikan linjastolle. Paikka mé&érittad sitten linjan

lopullisen layoutin.

2.6.1 Nykyinen sijainti tehtaalla

Nykyinen linjasto sijaitsee kuvan 3 kirjaimella A merkityn paikan ylapuolella. Pai-
kan etuna on, etté siind on leveyssuunnassa riittavésti tilaa. Nain kaikki kasat on saa-
tu mahtumaan hyvin alueeseen niin, etté trukeillakin on riittavasti tilaa toimia alueel-
la. Tamé ei ole kuitenkaan pelkdstaan hyva asia. Linjan toiminnan kannalta ei ole
ongelmaa sen suhteen, ettd tilaa on, mutta kun mietitaan tilankaytt6a tehdasymparis-
t0ssd, jossa sitd on rajallinen maéara, on téssa layoutissa paljon hukkatilaa, joka voi-
daan myos laskea kustannukseksi. Huono puoli sijainnissa on, ettd linjaa ei saa suo-
raksi vaan sen on tehtdvd mutka, jotta se voi tulla ulos rakennuksesta. Toinen haitta-
puoli on se. ettd uuden logistiikkakeskuksen valmistuessa tdmé paikka tulee olemaan
hieman sivussa paadmateriaalivirran reitistd, minka takia lavakuljetusten pitdisi tehda
erillinen koukkaus tuodakseen lavat kohteeseen. Mittasimme kuinka paljon tdma
ylimaaréinen koukkaus liséé kuljetuksen kestoa. Tama poikkeus liséisi vaunuletkan
matkan kestoa noin 35 sekuntia. Jos péivan aikana tyoskennelldén kahdessa vuoros-

sa, on linjalle tulevien lavojen mééra 1442 lavaa. Lavat tuodaan tuotantolinjalta vau-
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nuissa, joita on nelja yhden vetotrukin perdassa. N&in ollen pdivan aikana tulee 360,5
kayntia pakkausmateriaalienlajittelulinjalla. Ajassa tdmé tarkoittaa 3,5 tunnin ylimaa-
réistd kestoa per pdiva. Toisin sanoen yhden vetotrukin ajajan lahes puolen péivan
ty® menisi tahan. Yksi asia, joka tulee myds ottaa huomioon, on tilasuunnittelu. HUB
logisticsilla on rajallinen mé&éara tilaa kaytdssaan tehtaalla. Nykyinen sijainti on hel-
posti kaytettavissa muihin tarkoituksiin kuin lavalinjaan. Lavalinjan ollessa paikalla
se olisi hyvin dominoiva tahan tilaan, miké tekisi vaikeaksi kéayttaa tilaa muihin tar-

koituksiin.
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Kuva 3. Paikkavaihtoehdot
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Kuva 4. Nykyinen lavalinja layout
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2.7 Vaihtoehdot uudelle sijainnille

Uusia paikkavaihtoehtoja on kolme. Nama sijaitsevat kaikki alueilla, jotka ovat osoi-
tettu HUB logistics Automotiven kayttoon, tai ovat HUB:in omissa tiloissa (logis-
tilkkakeskus). Namaé alueet ovat merkitty keltaisella varilla kuvassa 3. Kaksi paikois-
ta sijaitsee autotehtaan puolella, ja yksi uuden logistiikkakeskuksen tiloissa. Paikat
on merkitty ylempéna olevaan piirrokseen kirjaimilla A-C. Nykyinen linjasto sijait-
see kuvassa hieman paikan A ylapuolella. Sitd ei kuitenkaan vakavasti harkita, koska
uuden logistiikkakeskuksen myotd sen kautta kulkeminen aiheuttaisi merkittavan

mutkan materiaalivirran reittiin.

Paikka C sijaitsee uudessa logistiikkakeskuksessa. Paikka on valikoitu niin, etta vau-
nuletkan tullessa Valmet Automotiven tehtaan ja HUB logisticsin logistiikkakeskuk-
sen vaélisesta yhdystunnelista logistiikkakeskukseen, se voi sujuvasti kaartaa linjan
viereen ja jattad vaunut siihen niin, etteivat ne hdiritse muuta litkennetta.. Paikat A ja
B sijaitsevat tulevan materiaalivirran varrella niin, etta niihin olisi sujuvaa jattaa tyh-

ja pakkauskalusto lajittelua ja pakkaamista varten.

2.7.1 Sijoituspaikkavaihtoehtojen vertailu

Tahan vertailuun on otettu paikat A, B ja C. Nykyinen sijainti on periaatteessa myos
mahdollinen, mutta sen huonot puolet ovat niin isot muihin vaihtoehtoihin verrattu-
na, ettd se on tassad vaiheessa jatetty vahvasti taka-alalle. Paikoista A, B ja C on jo-
kaisesta tdhdn osioon piirretty periaate-layout, joka tulee olemaan l&hella lopullista

layoutia, mutta ei kuitenkaan viel& ole sellainen.

Tata vertailua tehtéessa ei ollut vield selvilld saako linja tulla ylip4atdan autotehtaan
puolelle. Jos se ei saa tulla autotehtaaseen, vaikuttaa tdma paikan valintaan niin, etta
logistiikkakeskuksessa on kaytannossa vain yksi vaihtoehto sijainnille, joten tdssé
tapauksessa olisi kyse vain siitd, minkélaisella layoutilla linja paikkaan rakennettai-

siin.
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2.7.2 Vaihtoehto A

Vaihtoehto A sijaitsee 1ahinn& nykyista linjastoa. Kyseisell4 kohdalla sijaitsee talla
hetkell& kuljettimia, joilla tuodaan tavaraa pihalta sisalle. Nama kuljettimet tullaan
kuitenkin purkamaan, joten alueelle tulee jadmaén tyhjaa tilaa, mika mahdollistaisi

linjaston rakentamisen télle kohtaa.

Sijainnin A etuna on, ettd siind on tilaa pitkalle linjalle. Ideaalitilanne olisi, jos linja
menisi mahdollisimman suoraan, kuitenkaan hukkaamatta tilaa ympériltaan. Johtuen
paikalla talla hetkell& olevista kuljettimista, olisi linjalle valmis ulosmenoreitti. N&ita
kuljettimia on kaikkiaan kolme, ja jokaiselle on oma ovensa ulos. Naistd linjaston
kayttoon tulisi reunimmainen, koska kahden muun oven tapauksessa tila kay liian
ahtaaksi, ja linjaan taytyisi tehda mutkia, jotta se voisi kayttaa naita muita ovia.

Tila on profiililtaan loppua kohti leveneva. Ongelmakohta on suunnitellussa linjan
alkupisteessd. Kuljettimen molemmin puolin pitdisi olla noin 8 metria tilaa, jotta
kaikki vaaditut toiminnot voitaisiin suorittaa ilman, etté tulee riskid, etta tila jumiu-
tuu. Tasta tilasta noin 2 metria menee kuljettimen vieressa oleville kasoille ja kayta-
ville, jolla linjalla tydskentelevat liikkuvat. Seuraavat 4 metrid tarvitaan, jotta trukilla
on tarpeeksi tilaa toimia. Taman lisdksi tarvitaan vield paikat sisapakkauksille, johon
menee jaljelle jaava 2 metrid. Ulos mennessa tila tulee katetulle alueelle, mikéa on
hyva, silla kuljettimet kylla kestavéat ulkolampétiloja, mutta jatkuva vesi, tai lumisa-
teessa oleminen ei tee hyvéé niiden kunnolle ja huollosta huolimatta vaikuttaa nii-
den toimintaan. T&llGin kuljettimen ulkopuolisen osan tulee sijaita katetussa tilassa,

jossa se ei joudu luonnonvoimien armoille.

Tila sijaitsee reitin (logistiikkakeskuksesta tuotantolinjoille) varrella, joten lavakulje-
tusten ei tarvitsisi tehdd merkittavad ylimaardistd mutkaa paéstikseen linjastolle.
Kuitenkin ongelmaksi muodostuu se, miten kuljetukset pystyvat jatkamaan matkaan-
sa sujuvasti logistiikkakeskukseen. Jos ne jattavéat lavat linjaston oikealle puolelle,
taytyy niiden tehda tdyskaannos paastakseen takaisin reitille, mika taas veisi aivan
lilan paljon aikaa. Jos ne taas kulkevat linjan vasenta puolta taytyy niille olla vayla
sieltd ulos takaisin reitille. Tassa kohtaa tulee vastaan edellda mainittu ongelma tilan

ahtaudesta leveyssuunnassa. Sen lisdksi, ettd linjalla toimivalle trukille tarvitaan ti-
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laa, tarvitaan nyt myos tilaa vaunuletkoille, jotka jatkavat matkaansa eteenpéin. Téas-
sé tilanteessa ainoaksi vaihtoehdoksi tulisi kuitenkin linjan vasemmalta puolelta kul-
keminen, koska toinen vaihtoehto veisi liikaa aikaa, mika tuli ongelmaksi jo vanhan

sijainnin kohdalla.

Taman sijainnin suurin haitta verrattuna kahteen muuhun vaihtoehtoon on muutos-
tyot, jotka paikka vaatisi, jotta sitd voitaisiin kayttaa tyhjan pakkauskaluston késitte-
lypaikkana. Ensimmainen muutos miké, sijaintiin taytyisi tehdd, jotta linja saataisiin
rakennettua, on paikalla sijaitsevien portaiden purku. Toiseksi, jotta suunniteltua reit-
tid vaunuletkalle voitaisiin kayttdd, tulisi sen tieltd purkaa seind, joka talla hetkella
tukkii suunnitellun reitin. Naiden toteuttaminen ei olisi ongelma, mutta se aiheuttaisi
kuluja, joita kahdessa muussa sijainnissa ei olisi. Myo6s kaksi yliméardista ovea tay-
tyisi tukkia, koska niita ei voisi linjan rakentamisen jalkeen kéyttdd muihin tarkoi-

tuksiin.

Yksi haitta seké tassa sijainnissa, etté sijainnissa B on, ettd ne ovat hankalasti valvot-
tavissa tyonjohdon kannalta, koska se sijaitsevat erilladn muista toiminnoista niiden

siirtyessa enenevissa osin logistiikkakeskukseen.

Taman tilan suurin ongelma on silti sen ahtaus. Linjan pystyy tahdn rakentamaan,
mutta tila on ahdas kenties sen kriittisimmasta kohdasta, joka on linjan alkup&é. Jos
linjaan tulee ongelma, joka pyséyttdéd sen toiminnan, alkavat materiaalit kasaantua,

mika aiheuttaa viivastyksia vaunuletkoille.
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Kuva 5. Paikan A periaate-layout
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2.7.3 Vaihtoehto B

Vaihtoehto B sijaitsee lahella vaihtoehto A:ta. Suunniteltu reitti logistiikkakeskuk-
sesta tuotantoon ja takaisin kulkisi aivan linjan vieresta. Sita jouduttaisiin kuitenkin
hieman muuttamaan, jotta linjalle saataisiin tarpeeksi tilaa tyoskentelyé varten. Lin-
jasto pystyttéisiin rakentamaan kayttden suoraa layoutia, joka itse asiassa olisi ainoa

vaihtoehto tahan sijaintiin.

Suoran layoutin, ja vaunuletkan reitin laheisyydessa sijaitsemisen liséksi tassa vaih-
toehdossa olisi etuna, ettd sijainnissa linjastolle on valmiina ulosmenoreitti. Reitti
tulee ulkopuolella katettuun tilaan, joten kuljettimelle ei tarvitse rakentaa erikseen
katosta, miké& on etuna seka tdssé ettd vaihtoehto A:ssa. Valmiiden pakkausten matka
varastointialueelle olisi hieman pidempi kuin vaihtoehto A:sta, mutta ei niin paljon

etta silla olisi suurta merkitysté.

Haittapuolena ulosvievdssa oviaukossa on, etta se on aivan liian iso. Linjastolta me-
nee lahes jatkuvasti tavaraa pihalle, joten ovi tulisi olemaan paljon auki. Ovi on ta-
manhetkisessa sijainnissaan suunniteltu isoille ajoneuvoille, joten se ei sellaisenaan
kavisi. Ovi pitéisi tukkia ja siihen pitéisi rakentaa linjastolle sopiva aukko, jotta ul-

koilma varsinkin talviaikaan saataisiin pysymaan poissa.

Isoimpana haittana talle sijainnille on sen ruuhkaisuus. Paareitilla olisi jatkuvaa lii-
kennettd edestakaisin, ja sen lisaksi myos linjan toisella puolen on ovi, jota kéyte-
tdan. Nain linja jaisi liikenteiden véliin ja kun siihen lisatdan viela linjalla toimivat
trukit, voisi paikka olla jopa vaarallinen suuren liikennemé&éran johdosta. Tdéman li-
séksi ndma liikenteet rajoittavat tilaa, jossa linja on, minka vuoksi sisdpakkauksille,
ja mahdollisille muille materiaaleille, joita ei nosteta linjalle, olisi vaikeaa 16ytaa ti-

laa.
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Kuva 6. Paikan B periaate-layout

2.7.4 Vaihtoehto C

Vaihtoehto C sijaitsee uudessa logistiikkakeskuksessa. Paikka on sijoitettu lahelle
yhdystunnelia, joka yhdistdd logistiikkakeskuksen ja Valmet Automotiven tehtaan,
lahtdpistettd niin, ettd kuljetettava matka logistiikkakeskuksessa olisi mahdollisim-
man lyhyt. Linjan pad ei kuitenkaan saa olla liian 1ahelld tunnelin alkup&éata, jottei
sinne tulisi tormaysriskid. Taman vuoksi rakennetaan tiloja erottamaan puomi, joka

estaa koneiden joutumisen toistensa kulkureiteille.

Linjan pystyisi tilojen puolesta rakentamaan suoraksikin, mutta se aiheuttaisi paljon
kiertoa kun linjaa taytyisi kiertad. Sen lisaksi tdssa tapauksessa suora layout veisi pal-
jon enemman tilaa ja verrattuna k&&nnoksen sisaltdvaan layoutiin aiheuttaisi paljon
hukkatilaa ja kuluja. Logistiikkakeskuksessa on paljon tilaa varsinkin ylospéin, miké
menisi hukkaan jos linja rakennettaisiin suoraksi. Seindn suuntaisesti rakennettuna
linja ei rajoita niin ison tilan k&ytt64, kuin mitd se rajoittaisi jos sen rakentaisi suo-

raksi.

Nain ollen linja on suunniteltu seindn viereen niin, ettd reunassa on aiemmin mainitut

8 metrid tilaa kasoille ja trukille ja sisapakkauksille. Tassa tapauksessa layout muis-
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tuttaa hyvin paljon nykyistd. Ulos meneva osa k&éntyy seinén viereen. Tamé siksi,
ettei se aiheuta estetta liikkumiselle, ja my®s siksi, etta se tarvitsee katoksen paalleen.
Taman tapainen layout aiheuttaa lisdkustannuksia linjan hintaan. Suora malli olisi

halvempi, koska siihen ei tarvittaisi risteyskuljettimia, eika rullakuljettimia.

Etuna on, ettd tassa sijainnissa talla layoutilla linjasto ei ole mink&an virran tiella.
Siind on tarpeeksi tilaa tydskennelld niin trukilla, kuin itse linjastolla. Haitta on, etta
tassa sijainnissa lavojen kulkema matka kasvaa radikaalisti verrattuna siihen, jos linja
olisi autotehtaan puolella. Kuitenkin tdman merkitys pienenee, ja muuttuu lahes ole-
mattomaksi kun otetaan huomioon, ettd vaunut, joilla lavoja kuljetetaan kulkevat jo-
ka tapauksessa logistiikkakeskukseen, eli saman matkan, tulivat lavat sitten niiden
mukana tai eivét, joten merkitys jaa véahaiseksi. 1so etu verrattuna kahteen muuhun
vaihtoehtoon on se, ettd tyénjohdon on helppo valvoa toimintaa linjalla. Tyonjohto
toimii tdman sijainnin lahelld, minka ansiosta valvonta onnistuu ilman siirtymisia

toisille alueille.

Isoimman kustannuksen t&ssé vaihtoehdossa aiheuttaa se, etta linjan ulosmenevélle
osalle ei ole reittid ulos tai katosta ulkona. N&in ollen sein&an taytyy tehda aukko,
jotta linja paasisi ulos. Taman liséksi pitdisi rakentaa jonkinlainen katos kuljettimen
suojaksi. Téahan on harkittu joko pressuhallia, joka toimisi muihinkin tarkoituksiin,
kuin vain kuljettimen suojaksi, tai sitten katosta joka toimisi vain kuljettimen suoja-
na. Linjan ulkona sijaitsevan osan paalle tarvittaisiin joka tapauksessa katto. Katok-
sesta olisi hyotya vain linjastolle. Jos siihen rakentaisi pressuhallin, olisi se hyddyksi
myo6s muille toiminnoille. Taman liséksi lavapinkkoja voisi varastoida myos siella

s&élt suojassa.
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Kuva 6. Vaihtoehto C periaate-layout
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2.7.5 Sijoituspaikan valinta

Valinnan pohjana toimi eri paikkojen etuihin ja haittoihin perustunut vertailu. Tama
esiteltiin sekd HUB logisticsin, etta VValmet Automotiven edustajille (Liite 1). Vertai-

lun pohjalta tein esityksen linjan paikaksi, mika hyvéksyttiin.

Annoin eri paikkavaihtoehdoille pisteitd eri kategorioissa, jotka ovat téarkeitd linjan
sijainnin kannalta. Tassé pisteytyksessa vertailukohtina toimivat toiset sijaintivaih-
toehdot. Joka kategorian parhaalle vaihtoehdolle annoin 5 pistettd, toiseksi parhaalle
kolme pistetta ja huonoimmalle yhden pisteen. Pisteytyksessa kategorioiden tarkeys-

jarjestysta ei ole painotettu vaan kaikki ovat samanarvoisia.

Ensimmainen vertailukohta on paikan sijainti materiaalivirtaan nahden, ja téssa tar-
koitetaan nimenomaan virtaa tuotannosta lavalinjan kautta logistiikkakeskukseen.
Toinen kohta on tydnjohdon mahdollisuus paikan valvontaan. Vaihtoehdot sijaitsevat
varsin etdélla toisistaan, ja se missé linja on, vaikuttaa myos siihen kuinka hyvin
tyénjohdon on mahdollista valvoa toimintaa. Selvda on, ettd jos linjan laittaa paik-
kaan, jossa ei ole lahellda mitddn muuta HUB logisticsin toimintaa, on myds sen val-
vominen vaikeampaa, koska sité tekeva henkild ei ole yhtd usein paikalla. Kolmas
arviointikriteeri on muutostyot, joita paikkaan tarvitsisi tehdé, jotta linjan voisi siihen
laittaa. Tassé tapauksessa olisi tietenkin parempi mitd vahemman muutoksia joudut-
taisiin tekemaan, koska jokainen muutos maksaa, ja mitd isompia muutoksia taytyisi
tehda, sitd enemman ne myds maksaisivat. Neljas kriteeri on hinta. Tdma on itse lin-
jasta koituva kustannus. Linjaa ei voi rakentaa samaan layoutiin joka kohtaan, joten
myds sen hinta hieman vaihtelee paikasta riippuen. Viidentend kohtana tulee tilan
toimivuus kayttotarkoitukseen. Kuinka vaunuletka paasee tulemaan paikalle, kuinka
se paésee lahtemaan, miten hyvin linjan yhteyteen tarvittavat pinot eri materiaaleille
ja paikat sisépakkauksille sopivat sijaintiin. Seuraavaksi arvioidaan miten paljon linja
vaikeuttaa tilan kayttod muihin tarkoituksiin. Tdssa katsotaan erityisesti, mitd muita
toimintoja niissa on talla hetkelld, ja kuinka niitd voitaisiin toteuttaa, jos linja raken-
nettaisiin sijaintiin. Taméan jalkeen kahdessa jaljell&d olevassa kohdassa vertaillaan
ulosmenoreittid: onko sellainen jo valmiina, ja miten helppo se olisi tehd& ja kuinka

helppoa valmiiden pakkausten vienti niiden varastointialueelle olisi.
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Testin voittajaksi selviytyi paikkavaihtoehto C eli logistiikkakeskus. Se oli ykkonen
neljassé kahdeksasta kategoriasta. Huonoin se oli kolmessa. Toiseksi tuli vaihtoehto
A ja kolmanneksi vaihtoehto B. Molemmat saivat kaksi ykkodssijaa. Piste-erot jaivat
pieniksi, miké kertoo siitd, ettd mik&an vaihtoehdoista ei ole téysin ihanteellinen lin-

jastolle.

Taulukko 1. Sijoituspaikka vaihtoehtojen vertailu

Arviointi asteikko: 1 =Huonoin, 3= Toinen, 5= Paras

Vaihtiéehto A B C

Sijainti materiaalivirtaan nahden 3 5 1
Tyonjohdon mahdollisuus valvontaan 1 3 5
Muutostyot 1 3 5
Linjan hinta sijainnissa 3 5 1
Tilan toimivuus 3 1 5
Haitat tilan muulle kaytolle 3 1 5
Ulosmenoreitti 5 1 3|
Valmiin pinon matka varastoalueelle 5 3 1
Tulokset 26)

Lopulta vaihtoehto C valikoitui myos linjaston sijoituskohteeksi. Linjasta aiheutuvat
suorat kustannukset ovat isommat kuin muissa paikoissa, mutta toisaalta muutostyot
ja rajoitukset tilan kdyttoon kahdessa muussa sijainnissa ovat niin merkittavat, etta
loppujen lopuksi hintaero paikkojen valilla ei nouse niin suureksi, ettd se ratkaisisi
paikkaa.

Yksi merkittava tekijé, joka kaansi valinnan vaihtoehto C:hen, on tydnjohdon val-
vontamahdollisuudet. Tydnjohto pystyy helpommin valvomaan ty6ta kun se on kes-
Kitetty enemman yhteen sijaintiin (logistiikkakeskus), kuin jos se olisi ripoteltu ym-
pari Valmet Automotiven tehdasta. Toinen iso asia, mika puolsi C vaihtoehtoa, oli
yksinkertaisesti tila. Vaihtoehdoissa A ja B jouduttaisiin muita toimintoja siirtimaén
tai jattaméan pois, kun taas C:ssa voidaan rakentaa puhtaalle pdydélle. Valintaan
vaikutti myos Valmet Automotiven tahto saada ylimaardisia toimintoja pois omista

tiloistaan.
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3 HANKINTA

”Hankintojen merkitys yrityksen koko liiketoimintaan on huomattava. Hankintojen
osuus koko liiketoiminnasta on kasvanut nopeasti. Monesti yrityksen tulos tehddén
hyvilla hankinnoilla eiké valttamatta onnistuneilla myyntisuorituksilla. Hankintatoi-
mella tulisi olla riittdvan vahva asema yrityksessd, koska silla on suuri vaikutus yri-
tyksen pddomien hallintaan ja kassavirtaan seka usein suora yhteys myos asiakastyy-

tyvaisyyteen.” (Hankintatoimi.fi:n www-sivut 2013)

Tarve-/ Tarjous- Tarjousten Toimittaja- Osto- Sopimus
hankinta pyynto vertailu valinta neuvottelut
-ehdotus

Toimituksen - 4
Tilaus hyvaksyminen/ Laskun Toimittaja-arviointi/
reklamaatio hyvaksyminen seuranta

Kuvio 10. Ostoprosessin vaiheet.

Kuvio 5. Ostoprosessin vaiheet (Logistiikanmaailman www-sivut 2013)

Kuviossa 5 kuvataan ostoprosessin vaiheet. Jokainen hankinta l&htee tarpeesta. Se
voi olla tuotannon materiaalien, tytkalujen, palvelujen tarve tai vaikka tarve uudelle
tuotantolinjalle. Tdméan jalkeen etsitddn mahdollisia toimittajia, joille lahetetdan tar-
jouspyynnoét. Seuraavaksi vastaanotetaan tarjouksia toimittajilta, ja vertaillaan niita.
Vertailun perusteella valitaan paras vaihtoehto, jonka kanssa aloitetaan ostoneuvotte-
lut, joissa sovitaan ehdoista ja yksityiskohdista. Jos ehdoista paastdan sopuun, teh-
daan sopimus ja tilaus. Ostotoimenpide ei kuitenkaan péaty tdhan, vaan toimituksen
taytyy vield tapahtua sovitusti. Jos kaikki menee sovitusti, suoritetaan maksu sopi-
muksessa sovittujen maksuehtojen mukaan. Jos hankinta on esimerkiksi raaka-aine-
hankinta, jossa tehdaan pidempi kuin yhden toimituksen mittainen sopimus, jatkuu

prosessi vield toimittajan arvioinnin ja seurannan osalta.
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Hankintoja on kuitenkin monia erilaisia, eika kaikki mene taysin edelld kuviossa 6
esitetyn mallin mukaan, vaikka siina esitellyt vaiheet ovatkin osana lahes jokaista
hankintaprosessia. Erilaisia hankintoja ovat esimerkiksi raaka-aineet, tuotannon tar-
veaineet, puolivalmisteet, komponentit, valmistuotteet sekéd kauppa- ja valitystavara,
investointihankinnat ja padomahyodykkeet, kunnossapidon ja operatiivisen toimin-
nan tarvikkeet ja palvelut. Téssa tydssa tehtdva hankinta on investointihankinta. Kir-
jassa Hankintojen johtaminen investointihankinta on madritetty seuraavasti: Inves-
tointihankinnat ja pddomahytdykkeet ovat hankintoja, joita ei kuluteta heti ja joiden
arvo laskee ajan kuluessa. Téllaisia ovat esimerkiksi rakennukset ja kiinteistot, tuo-
tannon koneet ja laitteet, autot, tyokoneet seké tietokoneet. Tassa tyodssa kasiteltava
hankinta voidaan laskea tuotannon koneisiin ja laitteisiin. (lloranta & Pajunen-
Muhonen, 2008, 136.)

Hankinnan kayttotarkoituksen mukaan edellisessa kohdassa kuvatut tuote- ja palve-

luhankinnat voidaan ryhmitella kolmeen paaluokkaan:

e Suoria hankintoja ovat tuotantoon kaytettavét eli yrityksen tai organisaation
valmistamiin tuotteisiin tarvittavat raaka-aineet, puolivalmisteet ja kom-
ponentit.

e Epasuoria hankintoja ovat tyypillisesti esimerkiksi tuotannon tarvikkeet,
energia, konttori- ja toimistotarvikkeet. T4ta hankintaryhmaa leimaa yleensa
sirpaleisuus ja hajanaisuus.

¢ Investointihankintoja ovat esimerkiksi rakennukset, tyokoneet ja laitteet.
Investointihankintojen hallitseva piirre on kertaluontoisuus, monesti myos
hankinnan suhteellinen suuruus.
Tassa tydssd kysymys on investointihankinnasta. Edelld mainitun mukaisesti hankin-
ta on kertaluontoinen, koska tarve on juuri tdmé yksi linja, jonka on tarkoitus kestaa
pitkdan. Hankinta on myos suhteellisen iso silld hinta nousee satoihin tuhansiin eu-

roihin.
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Seuraavassa kuvio kuvaa téssa tydssa tehtavan hankintaprosessin vaiheita.

Tarpeen kartoittaminen

Toimittajavaihtoehtojen etsiminen Tarjouspyynnon (RFP) kirjoit@minen

MNeuvottelut toimittaja vaihtoehtojen kanssa

latkoon padsididenvalinta ja uuden

Tarjousten vastaanotto ja vertailu . . T .
Tl aanotta)a . tarjouspyynndén (RFQ) kirjor@minen

Neuvottelut toimittaja vaihtoehtojen kanssa
Tarjoustenvastaanottoja vertailu
Parhaan toimitiajan valint:

Loppuneuwvottelut jateknisten yksityiskohtien ja
sopimuksen hiominen

Sopimus

Kuvio 6. Hankintaprosessin eteneminen

3.1 Tarpeen maaritys

Projektin uuden linjaston hankkimiseksi alkaessa oli ensiksi tarked ottaa selville,
minkalainen linjasto oikeastaan haluttiin. Kavin I&pi vanhan linjaston toimintaperi-
aatteen ja tarkoituksen pala palalta. Kun tiesin miten linjaideaali tilanteessa toimii,
oli aika pureutua todellisuuteen. Taman vuoksi ké&vin linjan ja sen toiminnot l&pi
kahden tyontekijan kanssa (Liite 1). He olivat olleet t6issé linjastolla ja osasivat ker-
toa, mik& linjastossa on hyvaa ja mikd huonoa ja mitd parannuksia tarvittaisiin. Ka-
vimme myos l&pi, mistd eri ongelmat voisivat johtua niin, etta niita ei toistettaisi uu-

den linjaston kanssa.
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3.1.1 Linjaston tarkoitus

Linjaston tehtavé (Liite 1) on lajitella tuotannosta tulevat tyhjat lavat, kaulukset ja
kannet. Linjaston lopuksi tuloksena on, ettd erikokoiset kannet ja kaulukset ovat
omissa kasoissaan ja erikokoiset lavat ovat pinottu niin, ettd joka toinen lava on
ylosalaisin yhdeksan pinkoissa. Kyseinen pakkaustapa aiheuttaa huomattavia saasto-
ja kuljetuskustannuksissa. Myos mahdolliset lavojen mukana tulevat sisdpakkaukset
tulee lajitella ja pakata ohjeiden mukaan omiin laatikoihinsa. Valmiit pakkaukset tay-

tyy myds vanteuttaa ja kuljettaa varastopaikoilleen.

3.1.2 Nykyinen linjasto

Nykyinen linjasto on ollut pitkaan kéaytossa. Kukaan ei muistanut sen tarkkaa ikaa,
mutta arviot olivat noin 20 vuotta. Linjan kayttoika alkaa kuitenkin tulla vastaan, mi-
ka ilmenee useina virhetoimintoina koneissa. Linjassa tapahtuu entistd enemman vir-

heitd, mitk& hidastavat késittelyaikaa.

Ensimmaiseksi linjastossa on kuusitoista metri& pitkd kuljetin. Sen péassé on truk-
Kieste, jotta materiaalit voi lastata linjastolle hajottamatta kuljetinta. Kuljetin on ket-
jukuljetin. Siind on kaksi eteenpdin kuljettavaa ketjua, joiden valissa on kéavelytaso,
joka on alussa vanerilevysta, mutta suurimmassa osassa metallilevysta. Kuljettimen
ohjaus tapahtuu sen sivuissa olevilla jalkapainikkeilla. Kun painikkeesta painaa liik-
kuu kuljettimen osa, josta painettiin tietyn ajan eteenpdin. Liikkeen saa pyséytettya
painamalla painikkeesta uudestaan. Kuljettimen aikana lavojen péalta nostellaan ma-
nuaalisesti laidat, kannet ja muut siind mahdollisesti olevat objektit kuten roskat ja
sisdpakkaukset pois. Tamén kuljettimen aikana tulisi ottaa myos rikkindiset lavat
pois, mutta koska se pitdisi tehdé késin jaa tamé usein tekemaéttéa.
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Kuva 7. Kuljettimen alku. Kuva 8. Kuljetin ennen lavankaésittelyko-

neita

Kun pelkka lava on jaljella, se tulee pisteeseen, jossa kone tunnistaa, minka tyyppi-
nen lava on. Aiemmin kayt0ssé oli kahta eri lavasarjaa, joita ei saanut sekoittaa kes-
ken&an. Taman vuoksi toiseen sarjaan lyotiin rautanaulat jotka kone tunnistaa, ja néin
ohjaa ne toiselle linjalle. Pisteessd on risteyskuljetin, joka vie lavan toiselle linjalle.
Nykyaan téllaista jaottelua ei tarvitse tehdd, joten toinen linja on ollut 1&hinna vain
varalla, jos toisella linjalla tulee ongelmia ja se pyséhtyy tai jos lavojen maaré kasvaa

niin paljon, etta on tarpeellista ottaa toinenkin puoli kayttoon.

Lavojen mennessa linjalle, ensimmadinen kone, joka tulee vastaan, on niin sanottu
siilo tai lavamakasiini, joka ker&& kaikki tupla EUR- lavat sisadnsa. EUR- lavat sen
sijaan menevat suoraan lavankaantajalle siilon alitse. Nimensd mukaisesti kaantaja
kaantaa joka toisen lavan yloésalaisin. Taméa tehdaan siksi ettd ndin lavat saadaan pa-
kattua pienempéan tilaan, mika taas aiheuttaa merkittavan sadston kuljetuskustan-
nuksissa. Tdmén jalkeen lavat menevat koneelle, joka pinoaa ne yhdeksan lavan nip-
puihin. Kun yhdeksén lavaa on kasassa, siirtyy kasa edessa olevalle rullakuljettimel-
le. Niput menevat rullakuljetinta pitkin sitomakoneelle, joka sitoo nipun, joka sen
jalkeen jatkaa kuljetinta pitkin pihalle, josta trukki hakee sen ja vie varastopaikalle.
Tassa kohtaa linjassa on myos kohta, josta muita sitomakoneelle menevia pakkauksia
voi nostaa kuljettimelle. Nykyinen sitoja on merkiltddn Cyklop. Se on toiminut koh-
talaisen hyvin. Ongelmia on tuottanut sen sijoittaminen koppiin, joka on ulkolampo-
tilassa. Tdma vaikeuttaa koneen valvomista, mutta isompi ongelma on paikan l&mpo-
tila. Kesalld vanteutuskone toimii kohtalaisen hyvin, mutta talvella kun lampdtila
laskee, kasvaa samalla koneessa tapahtuvien virheiden maaré, mika osaltaan hidastaa

tyontekoa.



37

Kuva 9. Siilo Kuva 10. Lavan kaantaja Kuva 11. Pinoaja

Tupla EUR- lavat kerétdan siis siiloon, joka ilmoittaa, kun niitd on siella yhdeksén
kappaletta. Lavoja voidaan ottaa siilosta pois trukilla, jos on liian Kiireinen hetki
paastaa ne linjalle. Siilon purkaessa lavoja koko muu linjasto pyséhtyy. Jos aikaa on
ja lavat paastetaan linjalle ne menevét eteenpdin samalla lailla kuin EUR- lavat.
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Kuvio 7. Nykyinen linja prosessina

Alunperinkin oli selvaa, ettd monet laitteiston ongelmista johtuvat sen saapumisesta
kayttoikansa paahéan. Kuitenkin keskusteluissa (Liite 1) kayttajien kanssa tuli ilmi
ongelmia, jotka voitaisiin ratkaista tekemalla asiat toisin kuin vanhassa linjassa. Seu-
raavaksi kayn lapi esille tulleita ongelmia.

Yksi esiin tullut ongelma oli, ettd lavoista tippuu erilaista roskaa kuljettimen péélle.
Kuljetin on kaksiketjuinen ketjukuljetin, jonka ketjujen valissa on taso, jolla voi tar-
peen tullen k&velld. Kuitenkin lavoista silloin t&lldin putoilevat isommat roskat jaavat
tdman tason paéalle. Kun kuljetin sitten tuo lavaa ja& tdmé usein haraamaan tallaiseen
roskaan, mika aiheuttaa lavan k&&ntymisen véaaraan asentoon (Liite 1).
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Toinen ongelma on laitojen ja kansien nostelu k&sin. Se on raskasta tyontekijélle,
kun han tekee sitd koko paivan. Tyoskentely linjalla siséltda paljon kumartumisia ja
raskaiden taakkojen nostelua, mika voi pidemman péélle johtaa sairaspoissaoloihin.
Iso ongelma talla hetkelld ovat rikkindiset lavat. Ne pitaisi ottaa késin pois linjalta,
jolloin ne menisivat joko tuhottavaksi tai korjaukseen. Kuitenkin ne jadvat usein ot-
tamatta pois. Tdma johtuu kuulemani mukaan siité, ettd lava mieluummin padstetdan
l&pi kuin otetaan se pois, koska lavat ovat painavia ja on helpompaa vain péaéstaa ne
lapi. Vialliset lavat aiheuttavat kuitenkin paljon virhetoimintoja koneissa ja niiden
vuoksi linjalle tulee paljon huoltokatkoja, jolloin linjaa korjataan kayttokuntoon.
Tama pudottaa linjan kapasiteettia, ja nostaa sen tydvoimakustannuksia, kun kunnos-
sapitoosastolta taytyy, jonkun olla jatkuvasti korjaamassa koneita. Sen lisaksi etta
rikkindiset lavat aiheuttavat virhetoimintoja koneissa, jaa yksi tarkea tyévaihe teke-
matta. N&ama lavat pitdisi toimittaa korjattavaksi tai tuhottavaksi kunnosta riippuen,
mutta nyt ne pysyvat kierrossa ja aiheuttavat ongelmia (Liite 1).

Kun pinoaja on pinonnut lavat jaa pino usein 16ysaksi. Tdma vaikeuttaa valmiiden
lavapinojen kasittelyd mychemmissé vaiheissa. Ensiksi lavapinoille suunnitellut ovet
on suunniteltu niin, ettd pinon pitéisi niistd mahtua hyvin lapi, mutta silloin tallgin
jokin lava voi olla niin huonosti pinossa, ettd se ottaa ovenkarmeihin kiinni, mika
aiheuttaa lisatyota, kun sita taytyy siirtda takaisin oikeaan asentoon. Kun pino paasee
vannekoneelle, ei tdimé& pysty tekemaan siita riittdvan tiukkaa pakkausta, kun pino on
moneen suuntaan 16ysa. Nain ollen se jaékin I0yséksi, minka takia pino vie enemman
tilaa varastoalueella, ja sen kasittely on vaikeampaa etenkin kun sita lastataan kulje-
tukseen (Liite 1).

Seuraava ongelma on linjan layoutissa. Vannekone on sijoitettu omaan koppiinsa,
jonne ei nde menematta kopin sisdén, mika vaikeuttaa kayttéa. Koppiin taytyy myos
menn& valvomaan koneen toimintaa mahdollisten virheiden vuoksi ja talléin tyonte-
kija ei voi tehdd muuta, koska koppiin taytyy menné sisalle, jotta konetta voi valvoa.
Tama koppi on myo6s ulkolampdétilassa, miké ei tee koneelle hyvaa. Se on helposti
my0s todistettavissa, silla kesdaikaan koneessa ei ole juurikaan ongelmia, mutta kun
ilmat kylmenevat kasvaa koneessa tapahtuvien virheiden maard merkittavasti (Liite
1).
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Yksi ongelma joka vaikuttaa tydskentelyyn linjalla on sen pdlyisyys. Lavojen kasitte-
lystd nousee aina polyé ilmaa. Té&lla hetkella linjalla on olemassa imurijarjestelma,
joka ei kuitenkaan ole kaytossa, koska se ei toimi kunnolla. Imuri imee kylla lavan-
kasittelyn aiheuttaman polyn pois ilmasta, mutta samalla se imee myds isompia ros-

kia, jotka jumittavat imurin (Liite 1).

3.2 Toimittajien etsiminen

Olennainen osa hankinta prosessia on sellaisten toimittajien I6ytaminen, jotka pysty-
vat vastaamaan tarpeisiin. Keinoja toimittajien 16ytdmiseen on monia. Nykyaikana
internet on useasti péaasiallinen etsintavayld, mutta ei ainoa. Seuraavaksi esittelen

muutamia reitteja 16ytdd mahdollisia toimittajia.

Tana pdivana Internetista 16ytyy lahes jokaisen yrityksen kotisivut. Ndin ollen se on
hyva ldhde mahdollisia toimittajia etsittdessé. Sivujen ulkoasusta ja niiltd 10ytyvista
kuvista voi muodostaa jo jonkinlaisen kuvan yrityksestd, mutta pelkdstddn néihin
luottaminen ei aina kannata, vaan yritykseen kannattaa ottaa kontakti, joko puheli-

mella tai sdéhkopostilla, jotta saataisiin parempi kuva sen kyvysté vastata tarpeeseen.

Kollegat ovat hyvé tiedonlahde. Heilla on kontakteja entisten tyépaikkojen, tuttujen
sekd yrityksessa aiemmin tehtyjen hankintojen kautta. Eritoten vanhemmat kollegat

saattavat tietdd miten ja mistd mahdollinen aikaisempi hankinta on tehty.

Tutut, jollakin tavalla asiaa tuntevat tavarantoimittajat saattavat olla erinomaisia asi-

antuntijoita ja ndkevat asiakkaansa auttamisen kuuluvan hyvan myyjan tehtéviin.

Toimialajérjestot, kauppakamarit ja muut julkiset organisaatot ovat myos hyvia lah-
teitd. Nailtad 10ytyy tietoa alansa tai alueensa yrityksistd, joten heiltd voi hyvinkin
saada vinkkeja hyvista toimittajista.

Lahetystoihin ja kaupalliset edustoihin voi tehda tiedusteluja. Kuten edellisessakin

naiden tahojen intresseissa on l0ytaa edustamilleen yrityksilleen asiakkaita.
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Kansainvaliset ammattilehdet ja muut alan julkaisut. Alan yritykset mainostavat alan
lehdissa ja niistd voi myos 16ytaa kirjoitettuja artikkeleita yrityksista, jotka saattavat

sopia yrityksen tarpeisiin.

Messut. Alan yritykset 16ytdd usein samasta paikasta alan messuilta, joissa ne esitte-
levat toimintaansa ja tuotteitaan, ja etsivat potentiaalisia asiakkaita.

Kun sopivalta tuntuvia ehdokkaita on I0ytynyt, voidaan aloittaa niiden arviointi. Jo-
kaisen toimittajaehdokkaan arviointi luo perustan mahdollisimman sopivan toimitta-
jan loytamiselle. (Cavinato & Kauffman, 2000, 930.)

On térkeata selvittdd tarkemmin, pystyyko yritys vastaamaan tarpeisiin. Taman voi
tehdd tutkimalla yrityksen internetsivuja, mutta ndin 16ytyva tiedon maaré on usein
rajallinen, ja parempi keino onkin yhteydenotto joko puhelimen tai s&éhkdpostin
kautta. Ndin mahdollisten toimittajien joukko supistuu entisestaan, ja edetéan tar-

jouspyynttvaiheeseen.

Uusia toimittajia tarvitaan joko korvaamaan olemassa olevia tai hankittaessa uusia
tuotteita tai palveluita. Uusien toimittajien valinta voi edellyttad hyvinkin laajaa arvi-
ointia riippuen mm. tarvittavan toimittajan strategisesta merkityksesta ja hankinta-
kohteen monimutkaisuudesta. Laajuus asettaa myds vaatimuksia arvioinnin suoritta-
jien osaamiselle. Uutta suhdetta on arvioitava mahdollisesti monen eri toiminnon né-
kdkulmasta. Valintaprosessin edetessa ja vaihtoehtojen rajautuessa arviointikriteereja

tulee tarkentaa yksityiskohtaisemmiksi. (www.hankintatoimi.fi 2013)

Toimittajien etsintdvaiheessa arvioinnin kohteena ovat esimerkiksi seuraavat, julki-

sista lahteista tai muuten suhteellisen pienell& ty6lla selville saatavat asiat:

Yleiset taustatiedot

Toimittajan varsinainen toimiala ja suuntaus
Toimittajan koko

Kuinka kansainvélista toimintaa toimittaja harjoittaa
Tunnettavuus

Maine, kokemus, asiakkaiden tyytyvéisyys
Kannattavuus, taloudellinen tilanne
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Liiketoimintaympaéristo

e Minkalaiset ehdot toimittajalla on kilpailukykyisyyteen halutun tuotteen tai
palvelun keskeisissd kustannustekijoissa

e Toimialan kannattavuus, kilpailutilanne ja tulevaisuudennakymét

e Toiminta-alueen taloudellinen kehitys ja poliittinen vakaus

Haettuun tuotteeseen tai palveluun liittyvét tiedot

e Tuotteen tai palvelun merkitys toimittajalle

e Tuotteen tai palvelun tarkeys kyseiselld alueella

e Onko kyse yksin toimittajan osaamisesta, vai liittyyko toimittaja isompaan
osaamisklusteriin

o Edellytykset ja halut kansainvaliseen toimintaan kyseisen tuote- tai palvelu-
ryhman osalta.

e Miten edistynyttd toimittajan teknologia on

e Toimittajan markkinastrategia

Kaikkia edelld esitettyjé vertailutietoja ei kdytetd, joka prosessissa, vaan hankinnan
kohde méaraa myds osaltaan sen, mitd tietoja haetaan ja kédytetddn vertailussa. Kun
tarvittavat tiedot on saatu ja vertailu toimittajien kesken tehty, valitaan ehdokkaiden
joukosta ne toimittajat, joilla on edellytykset toimittaa haluttu tuote tai palvelu. Ta-
man jalkeen otetaan yhteytta yrityksiin ja selvitetddn, mika on niiden kiinnostuksen
taso kyseista projektia kohtaa. Taman jalkeen valitaan joukosta ne toimittajat, joilla
on seka edellytykset, ettd kiinnostusta olla projektissa mukana, ja ndille yrityksille
l&hetetddn tarjouspyynnot. (lloranta & Pajunen-Muhonen, 2008, 264.)

3.3 Toimittajavaihtoehdot

Selkeitd toimittajavaihtoehtoja ei ollut, koska suoraan tallaisia linjoja valmistavaa
yritystd ei Suomen kokoiselta markkina-alueelta 16ydy. Taman vuoksi l&dhdin etsi-
mé&én yrityksia, jotka ovat tehneet ratkaisuja erilaisiin tyhjan lavan kasittelya vaati-

viin prosesseihin.
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Ensimmaiseksi sain yhteystiedon yritykseen, joka on aikanaan tehnyt vanhan linjan.
Otin heihin yhteytta ja kyselin tietoja yrityksestd, ja kiinnostusta osallistua tarjous-

Kilpailuun.

Taman jalkeen tein hakua internetistd, josta etsin yrityksid, jotka pystyisivét tarjoa-
maan haluttua linjaa. Keskitin haun yrityksiin jotka ovat tehneet tyhjén lavan kasitte-
lyyn liittyvia projekteja, seka yrityksiin jotka tekevat kuljetinjarjestelmia. Nailla
hauilla I6ysin kolme yritystd, joihin otin yhteytta ja selvitin hieman lisaa niiden taus-

toja ja kykyja toimittaa haluttu linja.

Néiden liséksi sain HUB logisticsin tyontekijoilta kahden yrityksen yhteystiedot, joi-

den kanssa he olivat aiemmin tehneet yhteistyota.

Néin ollen kasassa oli 6 toimittajaehdokasta, jonka katsoimme sopivaksi maaraksi.

3.4 Tarjouspyynto

Tassa luvussa kasittelemme tarjouspyynto-tehtdvad ja sitd kuinka se tehdaan.
Kéymme myds lapi mitkd ovat erot RFP:n ja RFQ:n valilld ja mita tietoja niista tulisi

loytya. Kdymme myos lapi kuinka Kirjoitetaan hyva RFP.

3.4.1 Tarjouspyynnon tehtdva

Tarjouspyynnon tehtdva on saavuttaa yksityiskohtaisia tarjouksia, joiden avulla voi-
daan arvioida kaikki toimittajavaihtoehdot ja néin 16yta4 parhaiten yrityksen tarpei-
siin sopiva vaihtoehto. Néin voidaan kayttaa toimittajanvalintaprosessin kilpailullista

luonnetta parhaan sopimuksen saavuttamiseksi.

Tarjouspyynto tulisi laatia aina siten, ettd varsinaisten tarjousten kasittely ja vertailu

olisi mahdollisimman helppoa. Tarjouspyynt6 on aina tehtava Kirjallisena. Tarjous-
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pyynnon késittelyyn liittyvind tietoina tulee nékya tarjouksen tekijan nimi ja osoite
seka tarjouksen kasittelija. (Kivisté 2004, 13.)

3.4.2  Tarjouspyynnon sisaltd

Riippumatta onko tarjouspyyntd mallia RFP.n vai RFQ:n tulisi sen sisaltd seuraavat
osat: aikataulu, esittely ja tiivistelma, taustatiedot, yksityiskohtaiset vaatimukset, so-
pimusehdot ja valintakriteerit. Kuitenkin on hyva pitdd mielessd, etta jokainen do-
kumentti on omanlaisensa projektista riippuen. Tamén takia jokainen osio tulee raa-

t&loida omien tarpeiden mukaan.

Tarjouspyynnossa tulee olla aikarajat, yhteystiedot ja yhteyshenkil6t, joille kysy-
mykset ja pyynnot selvennyksista tulee osoittaa. Aikataulu on térked tehdd, vaikka on
hyvin mahdollista, ett siitd joudutaan prosessin myo6ta joustamaan. liman mééritel-

tyd aikataulua prosessi venyy, ja sitd on vaikeampi kontrolloida.

Mahdollisille toimittajille on hyvé antaa lyhyt kuvaus yrityksestasi ja tuotteelle tai
palvelulle asetetuista vaatimuksista. N&in he tietdvat kenelle tarjoavat, mik& auttaa

saamaan paremmin tarpeet tayttavia tarjouksia.

Mukana voi olla lyhyt selostus yrityksestd, tuotteista ja markkinoista joilla toimitaan.
Tama auttaa toimittajaehdokkaita ymmartaméaéan tarpeita, joita yritetddn tayttaa. Kir-

joittaa voi myads yrityksen taustoista.

Tarjouspyynnosta tulee ilmetd yksityiskohtaiset vaatimukset. Taman pitéisi olla do-
kumentin pisin osa. RFP:ssa tdmén pitdisi sisaltédd arvioitavat mittarit ja vaatimukset,
jotka ohjaavat toimittajan valintaa. RFQ:ssa tdhan sisallytetddn ne asiat, joita halu-
taan vastaukseen saada. Mit4 paremmin osaa méaéritell& tarpeensa, ja asiat jotka ovat

tarkeitd, sitd paremmin tarpeet tayttavia tarjouksia saadaan.
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Kriteerejé voivat olla esimerkiksi:

- tuotepiirustukset

- palvelutasot

- toimitusaikataulu

- tekniset tai taloudelliset vaatimukset
- oletukset ja rajat.

Kaikki oletukset ja/tai rajat, jotka mahdollisen toimittajan taytyy ottaa huomioon, on
mainittava tassa vaiheessa. Naiden ilmitulo myéhemmin voi johtaa uusiin neuvotte-
luihin, mika viivastyttaa prosessia. Mahdollisia listattavia asioita ovat esimerkiksi:

matkakulut, huolto kustannukset, ohjelmistopéivitykset ja niin edelleen.

Sopimusehdot ovat tarkeét. Kaikki sopimuksen ehdot tulee listata niin, ettd toimitta-
jaehdokas voi tehdé reilun tarjouksen. Naita ehtoja ovat esimerkiksi maksuehdot, so-

pimuksen pituus ja takuut.

Valintakriteerit. Méaaritetdan valintakriteerit, joiden perusteella valitaan paras tarjous.
Jotkut yritykset pitdvat nama tiedot itselladn, kun taas toiset julkaisevat ne toimittaja-
ehdokkaiden n&htavéksi niin, ettd ndma osaavat keskittya asioihin, jotka ovat yrityk-
selle tarkeita.

3.4.3 Request for Proposal (RFP)

RFP:ta k&ytetdan palveluiden tai monimutkaisten tuotteiden hankinnassa. Monimut-
kainentuote-kategoriassa lopullinen tuote on yleensa erilainen jokaisella tarjouksen
jattavalla yritykselld&. RFP on hyva keino tarjouspyynnon tekemiseen, kun haetaan
esimerkiksi hinta- ja laatusuhteeltaan parasta jarjestelmaa yrityksen tarpeisiin. Sita
kéytetadn tilanteissa, joissa ratkaisulle on useita eri vaihtoehtoja. RFP: n avulla pyri-
tddn hakemaan parhaiten yrityksen tarpeisiin sopiva ratkaisu. Tyypillinen tilanne
RFP:n kayttdon on, kun tiedetddn mika on lopputulos, joka halutaan saavuttaa, mutta
ei tiedetd, mill4 tavalla siihen péé&séisiin eli minké&laisen toteutuksen se vaatisi. Esi-
merkiksi tiedetdén, ettd halutaan linja, joka tekee halutut asiat, mutta ei osata tar-

kemmin maarittad kuinka sen pitdisi ne tehda.
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RFP.n pitdd siséltad selkeésti esitettynd vaatimukset, odotukset ja valintakriteerit,
jotta Kkaikilla osapuolilla on taysi ymmarrys siitd mitd haetaan, ja mill& perusteilla
toimittaja valitaan. (Cavinato & Kauffman, 2000, 931.)

3.4.4 Request for Quotation (RFQ)

RFQ:ta kdytetdan hyoddykkeiden ja yksinkertaisten palveluiden hankinnassa, joissa
tarjottavat tuotteet eivét juurikaan eroa toisistaan. Neuvottelukohteita voivat olla

esimerkiksi toimitusaikataulut tai pakkausvaihtoehdot.

3.5 RFP: n kirjoittaminen.

Kun hain suomeksi tietoa RFP:std ja RFQ:sta tallaista jaottelua ei oikeastaan 16yty-
nyt, vaan kaikki kulki nimen tarjouspyynt0 alla. N&illa kahdella tavalla tehda tar-
jouspyynt6 on kuitenkin selvé ero ja oma tarkoituksensa. Koska RFP oli ainakin mi-
nulle aluksi vieras kasite, paatin kasitella sita tassa tyossad. RFP:n lapi kdyminen oli

myaos tyon tilaajan toive.

Edella selvitimme mika RFP on, joten tdssa luvussa tarkoituksena on antaa ohjeita,
kuinka kirjoittaa sellainen. Monet ndista ohjeista patevat yhtalailla RFQ:n kirjoitta-
miseen, mutta selvid erojakin I0ytyy. Kdymme seuraavaksi kohta kohdalta 1&pi vai-
heet hyvan RFP:n kirjoittamiseen.

3.5.1 Tarpeiden kartoittaminen ja méarittely

Ensimmainen askel on tarpeen kartoittaminen. On tutkittava mitd halutaan, ja miksi

halutaan. Ndin madritellaan ensiksi RFP:hen ndma tarpeet ja vaatimukset. T&ma on
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tarkedd myos, kun toimittajavaihtoehdot alkavat ottaa yhteyttd ja ryhtyvét esittdmaan
kysymyksid. Jos et osaa vastata niihin ja sinun taytyy siind vaiheessa ruveta tutki-
maan asioita, saattaa se viivastyttaa prosessia. Ota selvaa siis mita haluat, ja miksi

haluat. (confluentformsin www-sivut, 2013)

Prosessin maaritteleminen mahdollisimman hyvin mahdollistaa tdman tiedon toimit-
tamisen mahdollisille toimittajille, mik& puolestaan johtaa siihen, ettd saadaan tarjo-
uksia, jotka vastaavat tarpeisiin (hinnoittelu ja suunnittelu). Tdma on mahdollista.
koska riittdvien tietojen ansiosta toimittajavaihtoehdot ymmartévat mité haetaan. On
kuitenkin todennékdistd, ettd toimittajachdokkaat kysyvét kysymyksid, joita ei ole
osattu ajatella. Tassé tapauksessa hyvin tehty taustatyo johtaa siihen, ettd osataan an-
taa parempia vastauksia heille, miké taas lisdd todennékoisyytté siihen, ettd saadaan

tarjouksia, jotka vastaavat tarpeisiin. (confluentformsin www-sivut. 2013)

3.5.2 Tarjouspyyntojen ldhettdminen

Seuraavaksi on tarked miettid, keille projektia halutaan tarjota. Tahan tulisi kayttaa
tarpeeksi aikaa, jottei tarjouksia pyydettéisi tahoilta, joilta ei kuitenkaan olla valmiita
hankkimaan haluttua jarjestelméaé, tai jotka eivat ole kykenevid sita tarjoamaan, jol-
loin haaskaantuu molemmilta aikaa. Esimerkiksi, jos halutaan 16ytaa toimittaja lahel-
t4, mika rajaa vaihtoehdot kotimaisiin, mutta lahetetdén silti RFP jollekin ulkomai-
selle yritykselle. T&ma tuottaa vain ylimaaréista tyota. (confluentformsin www-sivut,
2013)

Toinen kysymys on halutaanko itse paattéda keilta tarjouksia halutaan vai onko pro-
sessi avoin kaikille toimittajille. Ensimmaisen vaihtoehdon hyoty on se, ettd ndin
pystytdén rajaamaan toimittajien méaara. Toinen vaihtoehto todennékdisesti lisaa vas-
taanotettujen tarjousten lukuméaarad, mutta myos lisad tyotaakkaa. (confluentformsin

www-sivut, 2013)
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3.5.3 Tarpeelliset taustatiedot.

Kolmas askel on kaiken tarvittavan tiedon toimittaminen toimittajavaihtoehdoille.
Kannattaa kertoa yrityksestd, kulttuurista, markkinoinnista ja aikarajoista, mikali
nama liittyvéat projektiin. Ylipaatédnsa on tarked antaa kaikki tieto, mika on tarpeellis-
ta mahdollisimman hyvén tarjouksen tekemiseen. Jos on jotain erityisia yksityiskoh-
tia, joita halutaan tietdd, on tarkedd mainita ne RFP:ssd. Jos nditd ei ole mainittu, on
todennakaista, ettd suurin osa toimittajista ei sisallyta niita tarjouksiinsa. Varmistaak-
sesi, ettd toimittajat saavat tarvittavan tiedon tulee yhteystiedot lisata RFP:hen ja
mielelld&n vield teksti, jossa mainitaan, ettd mahdollisiin kysymyksiin mielelld&n
vastataan. Ndin on mahdollista ja todenné&koista, ettd toimittajat ottavat yhteyttd ja
kysyvit asioista, joita ei valttdmatta itse osannut ajatella, mika lisaa todenndkdisyytta

siihen, ettd tarjous vastaa tarpeisiin. (confluentformsin www-sivut, 2013)

3.5.4 Aikataulu

On tarke&a laittaa aikataulu RFP:hen. Siin tulisi kdyda ilmi kaikki prosessin kannal-

ta tarkedt paivamaarat. Aikataulu voi olla esimerkiksi seuraavanlainen:

1.6.2013 — RFP dokumenttien julkaisu tai l&hettaminen toimittaja ehdokkaille
15.6.2013 — deadline mahdollisille kysymyksille

16.6.2013 — vastaukset kysymyksiin

30.6.2013 - deadline tarjousten toimittamiselle

10.7.2013 — parhaiden valinta

13.7.2013 — 17.7.2013 - neuvottelut

22.7.2013 — toimittajan valinta

31.7.2013 — sopimuksen allekirjoittaminen

Y114 oleva aikataulu on optimistinen, mutta se antaa raamit prosessille. Kyseinen

aikataulu ei ole malli, jolla kaikki aikataulut tulisi tehda vaan esimerkki, minkélainen
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se voisi olla. Aikataulut tulee tehda niin, etta ne palvelevat omia tarpeita. (confluent-

formsin www-sivut, 2013)

3.5.,5 Tiedot joita tarjoukseen halutaan

Jos halutaan saada tarjouksia, jotka vastaavat asioihin, joista ollaan kiinnostuneita,
tulee ndmaé tiedot mainita RFP:ss&. Jos niitd ei mainita saatavat tarjoukset tulevat ole-
maan sekamelska erilaista informaatiota, josta osa on hyddyllistd, mutta suurin osa
ei. Esimerkiksi jos haluat prosessin hinnan eriteltynd, on se hyvd mainita tassa koh-
taa. Erikseen vield jos haluat saada kaikki tarjoukset helposti vertailtavina, on hyva
keino tehda itse hinnoittelutaulukko, johon tarjoajat erittelevat hinnoittelunsa halutul-
la tavalla. N&in ne on tarjouksia vertaillessa helppo laittaa rinnakkain ja vertailla toi-

siinsa. (confluentformsin www-sivut, 2013)

3.5.6 Arviointikriteerit

Viimeiseksi tulee paattad arviointikriteerit. Tarked kysymys tassé vaiheessa on myds,
mitka ovat eri kriteerien painoarvot. Onko tarkeinta hinta vai prosessin sopivuus, vai
ollaanko jossain néiden keskivaiheilla. Milla kriteereill& valitaan paras tarjous, jos
kaikki tarjoukset ovat suurin piirtein samassa hintaluokassa? Nama ovat tietoja, joita
ei kirjoiteta tarjouspyyntoon, mutta jotka on tarkeéd olla selvillg, kun I&hdetdan valit-

semaan parasta tai parhaita tarjouksia joukosta. (confluentformsin www-sivut, 2013)

Mahdollisia arviointikriteereja ovat:

Kommunikointi yrityksen kanssa. Pysytaanko aikatauluissa?
Kontakti henkild. Sujuiko yhteisty0 yrityksen kanssa hyvin?
Referenssit. Olivatko ne hyvia?

Ymmarrettiinko tarve?

Hinnoittelu ja aikataulu

Kéayttokoulutus. Kuuluuko hintaan?

Sopimusehdot

Hinnoittelu. Onko se selke&?
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4 TARJOUSKILPAILU

Seuraavaksi kdymme tarjouskilpailun toteutuksen lapi. Aiemmin ty6ssa on jo kayty
tarpeen kartoittaminen ja toimittajien etsinté lapi.

Tarjouskilpailu toteutettiin kolmivaiheisena. Ensiksi ldhetin valituille yrityksille
RFP:t (request for proposal) ja kutsuin heidat kaikki erikseen keskustelemaan aihees-
ta (Liite 1). Tass& vaiheessa tarkeintd ei ollut hinta vaan tekninen toteutus ja toimi-
vuus. Yritykset saivat tehdé ideaali-layoutin linjastolle, jota sitten mydhemmissé vai-
heissa lahdettaisiin muokkaamaan kohti lopullista muotoaan realiteettien astuessa
mukaan peliin. Neuvotteluiden jalkeen yrityksilla oli aikaa laittaa ehdotuksensa ka-
saan ja sitten lahettad ne meille. Tutustuimme tarjouksiin ja pidimme palaverin (Liite
1), jossa valitsimme jatkoonpadsijat. Naita oli kolme kappaletta, joiden lisaksi otim-
me mukaan yhden yrityksen ulkopuolelta. Yritys oli tehnyt tyotd autotehtaalle ja

olimme kuulleet siitd hyvaa palautetta, minké takia otimme sen mukaan.

Seuraavaksi lahetimme RFQ:n (Request for quotation) (Liite 3) ja hinnoittelu-
taulukon (Liite 4) ja kutsuimme jatkoon paasseet yritykset uusiin neuvotteluihin (Lii-
te 1). Naissd neuvotteluissa kaytiin tarkasti lapi tarjoukset ja etenkin layout-
ehdotukset. Kerroimme, mitd muutoksia ja lisdyksia me haluamme niihin. Sen lisék-

si, ettd tarjouksia tassé vaiheessa tarkennettiin tuli hinnoittelu isona osana mukaan.

Naista valitsimme vield parhaan vaihtoehdon lopullisiin neuvotteluihin. Sen lisaksi

pidimme vield yhden toimittajan varalla, jos neuvottelut eivét tuottaisi tulosta.

Seuraavaksi kdymme l&pi tdmén prosessin yksityiskohtaisemmin.

41 RFP vaihe

Samalla kun toimittajaehdokkaita kartoitettiin, tdytyi myds RFP dokumentti (Liite 2)
tehdd. Aiemmin téssé tydssa esiteltiin mitd hyvaédn RFP:hen kuuluu, ja sovelsin niita
pointteja tdhan dokumenttiin. RFP tehtiin englannin kielelld, koska HUB logisticsin
virallinen kieli on englanti, minka vuoksi kaikki tarjoukset haluttiin myds englannik-

si, jottei niitd mydhemmin tarvitsisi ruveta kdédntdmaan.
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RFP alkaa esittelyosalla jossa kerrotaan kuka tarjousta pyytdd. Tamén jalkeen esitte-
lemme tarpeen, eli kerromme mihin tarkoitukseen haluamamme linjasto on tulossa.
Seuraava 0sio RFP:ssé esittelee nykyisen linjan toimintaa. Osiossa sivuamme hieman
linjan ongelmakohtia, mutta niihin pureudutaan tarkemmin vasta seuraavassa 0sios-
sa, joka kasittelee vaatimuksia uudelle linjalle. Tdman jalkeen esitell4&n alustava ai-
kataulu prosessille. Viimeisend tarke&nd asiana on lista asioista, joita haluamme tar-
jouksesta l6ytyvan. Tama on tarkedd ensinnékin siksi, ettd saamme tarjouksiin ha-
luamamme tiedot, ja toiseksi, jotta tarjoukset olisivat helposti vertailtavissa keske-
naan. Alla on lista asioista, jotka halusimme 16ytaa tarjouksesta.

- Prosessin kuvaus

- Layout ehdotus

- Kéyttéonotto suunnitelma ja aikataulu

- Mita mahdollisia pullon kauloja linjassa on?

- Referenssejd samankaltaisesta ratkaisusta?

- Miten laitteiston huolto tapahtuu? Minkélainen huolto ja varaosapaketti
on tarjolla?

- Hinta

- Muut asiat, jotka pitéisi ottaa huomioon.

Prosessin kuvauksessa halusin kuulla, miten tarjottu linjasto toimisi. Layout-
ehdotuksen toimittajaehdokkaat saisivat suunnitella tilanteeseen, jossa tilaa on kay-
tettavissa niin, etté linjan voi suunnitella sellaiseksi, miten se parhaiten toimisi. Kayt-
toonotto suunnitelma ja aikataulu olivat térked asia, koska hankintapaatoksen jélkeen
aikataulu linjaston rakentamiselle olisi tiukka. Referensseja valmistajan toimittamista
samankaltaisista jarjestelmista olisi hyva nahda. Samalla voisi kysya kayttajakoke-
muksia. Laitteiston huollon toimivuus on tarkeé asia, koska linja ei saisi joutua kéyt-
tokelvottomaksi kovin pitkaksi aikaa. Téssd vaiheessa pyysin vain alustavaa hinta-

arviota, koska paahuomio on teknisissa ratkaisuissa.
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RFP:n lahettdmisen jalkeen sovin toimittajaehdokkaiden kanssa tapaamisia annetun
aikataulun mukaisesti Valmet Automotiven Uudenkaupungin tehtaalle, jonne linjas-

toa oltiin hankkimassa (Liite 1).

Kaksi yrityksisté ei ollut halukkaita saapumaan neuvotteluihin. He olivat kuitenkin
halukkaita tekemdan tarjoukset saamiensa tietojen perusteella. Kolme yritysté saapui
kukin vuorollaan neuvotteluihin (Liite 1) ja heidédn kanssa puhuessaan saimme itse-
kin késitysta, mitd olisi tarjolla ja mitad haluaisimme linjalta. Tarkeitd asioita, joita
neuvotteluissa nousi esiin oli ennen kaikkea turvallisuusasiat. Vanha linja oli my6s

talt4 osin pahasti vanhentunut. Toinen asia, josta oli puhetta, oli kuljettimien ohjaus

ja tyyppi.

Neuvotteluiden jalkeen sain tarjoukset kaikilta toimittajavaihtoehdoilta (Liitel ).
Kaksi tarjouksista ei tayttdnyt RFP:ssd vaadittuja ehtoja, joten ne hylattiin. Namé
olivat myds ne yritykset, jotka eivat halunneet tulla neuvotteluihin. Molemmat lahet-
tivat vain layout piirroksen ilman muita vaadittuja tietoja. Kolme muuta erosivat
kaikki toisistaan ja olivat mielenkiintoisia ja tayttivat tarjouksille asettamamme eh-

dot, joten valitsimme ne seuraavalle kierrokselle.

4.2 RFQ- vaihe

RFQ vaiheeseen otettiin mukaan yritykset A, B ja C. Néiden lisdksi mukaan otettiin
yritys D, joka tulee mukaan uutena yrityksend. RFQ:hun (Liite 3) méaérittelin tarkasti,
mité linjalta haluttiin ja mitd tarjouksen tulisi siséltdd. Syy téhén oli, ettd halusin
varmistaa, ettd saamme haluamamme tiedot, ja ett4 tarjoukset olisivat vertailukelpoi-
sia toisiinsa nahden. Liséksi yrityksille, joille RFQ lahetettiin, lisdsin jokaiselle
oman osion, joissa kommentoin heidan ensimmaisen vaiheen ehdotustaan erittele-
malla mitd hyvaa ja mitd huonoa siiné oli, jotta he voisivat kehittaa sitd. Listasin ky-
symyksié asioista, jotka meille jaivét epéselviksi. Uutena mukaan tulleelle yritykselle
tein oman tarjouspyynnon, joka oli yhdistelma ensimmaisen vaiheen tarjouspyynnos-
t4 ja tahé&n vaiheeseen tehdystd. Heille asetettiin samat vaatimukset kuin muillekin

tassa vaiheessa mukana olleille. Kutsuin yritykset A,B ja C neuvotteluihin (Liite 1),
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joissa kaytiin lapi ensimmaisen vaiheen tarjouksia, niiden hyvia ja huonoja puolia.
Yrityksen D kanssa kdvimme Iapi asioita, joita muiden kanssa kéytiin 1api ensimmai-

sessa vaiheessa.

Neuvotteluiden jalkeen yrityksilla oli reilu viikko aikaa antaa oma ehdotuksensa.
Tein my6s hinnoittelutaulukon (Liite 4), joka toimittajaehdokkaiden tuli tayttaa, ja
ldhettad tarjouksen liitteend. Sen avulla pystyttiin erottelemaan misté hinta koostui, ja

vertaamaan sitd toisiin tarjouksiin.

Seuraavaksi kdymme l&pi toimittajien arviointia,

4.3 Toimittajien arviointi

Toimittajien arviointi on tarked osa hankintaprosessia. Huonon toimittajan valinnalla
voi olla kauaskantoiset seuraukset riippuen hankinnan luonteesta. Etenkin investoin-
tihankinnoissa, joissa hankinnan tulos vaikuttaa pitk&an, on tdrke&a, ettd toimitta-
jan/tarjoajan taustat on hyvin selvitetty, ja myos tarjous kéyty yksityiskohtaisesti 1a-
pi. (lloranta & Pajunen-Muhonen, 2008, 262.)

Arviointia tarvitaan hankinnan kaikissa vaiheissa. Eri vaiheissa myos arviointi on
erilaista. Kun maailmalta on 16ydetty suuri joukko potentiaalisia toimittajia, valitaan
naistd parhaat yksinkertaisia kriteereja kayttden. Tallainen kriteeri voi olla esimer-

kiksi toimittajan sijainti maailmalla.

Kun valituilta toimittajilta on saatu ehdotuksia ja tarjouksia, kéytetdan naiden arvi-

oinnissa syvemmalle menevié kriteereja parhaan toimittajan loytamiseksi.

Kun toimitussuhde on syntynyt, arvioidaan toimittajien suoritusta. Vahimmaéisvaa-
timus on, ettd toimittaja saavuttaa sovitut rajat, ja noudattaa toimitusehtoja. Kun on
kyse pidempiaikaisesta yhteistyostd, arvioidaan yhteistyon, ja toimittajan kyvyk-

kyyksien kehittymista.
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Toimittajien arviointia niiden etsintavaiheessa on kayty lapi jo aiemmin téssa tyossa.

Seuraavaksi kayn l&pi toimittajien vertailua tarjousten vertailuvaiheessa.

4.3.1 Arviointi tarjousten vertailuvaiheessa.

”Kun kilpailluilta markkinoilta ostetaan tavaraa, joka on kaikilla tarjoajilla saman-
laista ja samalla tavalla saatavissa, hinta on ainoa toimittajia erotteleva tekija ja hin-
tavertailu riittdd paatoksenteon pohjaksi. Nykyisessa liiketoimintaymparistossa tal-
lainen tilanne tulee eteen &arimmadisen harvoin” (lloranta & Pajunen-Muhonen, 2008,
264).

Taman vuoksi tarjousten vertailu on vaativa tehtdva, joka tulee suorittaa tarkasti. llo-
ranta ja Pajunen-Muhonen listaavat kirjassaan hankintojen johtaminen seuraavia asi-

oita, joita voi kaytta vertailussa:

Tilanteen ymmaértaminen

e Onko toimittaja ymmartanyt tilanteen oikein

Tarpeet ja tavoitteet

e Miten tarjous vastaa tarpeisiin ja tavoitteisiin
o Keskittyykd tarjous vaadittuihin seikkoihin, vai epdolennaisiin asioihin
¢ Onko toimittaja ehdottanut jotain tarkeéé asiaa, jota ei ole aiemmin huomioitu

Ratkaisun sopivuus

e Onko ratkaisu sopiva?
e Mitd erityisia etuja yritys tarjoaa verrattuna muihin?
e Tarjouksen huonot puolet

Hinta kustannukset, hyodyt riskit

e Onko hinnoittelu jarkeva?
e Riskit?
e Mahdollisia tilannetta muuttavia tekijoita?
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Toimivan yhteistyon edellytykset

Onko toimittaja aidosti kiinnostunut?

Minkalainen asema hankkijalla olisi toimittajan asiakkaiden joukossa?
Tunnetaanko toimittaja riittdvan hyvin

Kuinka toimiva yhteys toimittajan kanssa olisi?

Miten meneteltéisiin ongelmatilanteissa?

Toimittajan osaaminen

e Kuinka osaava ja kokenut toimittaja on? Mitk& ovat toimittajan vahvuudet
kyseisen toimituksen osalta?

e Kuuluko toimitus toimittajan ydinosaamisalueeseen?

e Onko toimittajalla tiedolliset ja taidolliset edellytykset projektiin?

Taloudellinen tila

Miten toimittaja menestyy oman alansa kilpailussa? Miksi?

e Miten kannattavasti toimittaja harjoittaa liiketointaan?

e Minkalaisia perusteita poikkeukselliselle kannattavuuskehitykselle kerrotaan
tai on paateltavissa?

Tulevaisuus, pitkajanteisyys, kehitys

e Kuinka kyvykaés johto toimittajalla on?

e Miten toimittaja panostaa liiketoimintansa kehittdmiseen?

e Mitkd ovat toimittajaorganisaation omistajien linjaukset ja pitkajanteiset ta-
voitteet?

Seuraavaksi kdymme lapi yritysten A-D tarjoukset. Kahden muun mukana olleen yri-
tyksen tarjouksia ei kdyda lapi, koska ne eivét sisdltdneet muuta kuin hinnan ja

layout-piirustuksen.
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4.3.2 Yritys A

Ensimmaisessa vaiheessa (Liite 1) yritys A tarjosi kahta erilaista layoutia. Ensimmai-
sessd versiossa lavat tulisivat ketjukuljetinta pitkin robotille, joka nostaisi rikkindiset
lavat omaan kasaansa. Pienet ja isot lavat robotti nostaisi omille linjoilleen, joissa ne
kaannettaisiin, pinottaisiin ja sidottaisiin. Taman vaihtoehdon kuitenkin hylk&simme,
koska tdma robotti olisi iso pullonkaula. Ongelma olisi, etta jos robotti hajoaisi, ei
linjalla paasisi yksikaan lava eteenpéin ennen kuin robotti toimisi. Robottia ei olisi

myoskaan niin helppo korjata kuin yksinkertaisempia lavalaiteita tai kuljettimia.

Toisessa vaihtoehdossa Lavat kulkevat ketjukuljetinta pitkin kohtaan, jossa kayttéja
silmamaardaisesti tunnistaa lavan kunnon. Jos se ei ole riittdvé, ohjaa han sen poisto-
linjalle, jonka paasta trukki nostaa sen pois kun ehtii. Ehjat lavat jatkavat kaantéjélle,
joka osaa erottaa isot lavat pienisté lavoista niin etteivat ne mene sekaisin. Lavat jois-
ta, joka toinen on k&&nnetty ylosalaisin, menevat lavamakasiineille (kummallekin
lavakoolle omansa), jotka tekevat niista yhdeksén lavan pinkkoja. Kun pino on val-
mis, menee se koneeseen, joka tiivistdd kasan. Taman jalkeen kasa menee sitojalle.

Paatimme lahted tamén jalkimmaisen vaihtoehdon kanssa eteenpéin.

Toisen vaiheen (Liite 1) tarjouksessa yritys A:n layout pysyi samanlaisena kuin edel-
lisessa vaiheessa. Yksi linja, lavakasetit isoille ja pienille lavoille, k&antéja ja laite,
joka tiivistéé lavapinon ennen sitojalle menemistd. Linjaan lisattiin kaukosaadinkéyt-
td sen ensimmaiseen kuljettimeen. Taméan avulla trukkikuski voi siirtdé lavaa eteen-
péin niin, ettd voi nostaa kuljettimelle uuden lavan nousematta trukista tai ilman, etta
kenenkaan taytyy kayttaa kuljetinta lavoja siirrellékseen. Linjasta l0ytyi myods vaadit-
tu poistolinja huonoille lavoille. VVannekone, jota yritys tarjosi, oli Cyklop merkki-
nen, ja linjastossa kéytettdisiin Siemensin logiikkaa. Tarjouksessa oli myds optiona

imurijarjestelma.

Yrityksella oli paljon referensseja tyhjanlavan késittelyyn liittyvistd linjastoista,

vaikkei kuitenkaan vastaavasta kuin tassa tapauksessa. Heidan huoltonsa olisi sijain-
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nut lahell& ja jarjestelmén logiikkaan mahdollisesti iskevét ongelmat he olisivat pys-
tyneet hoitamaan eténa.

Kysymyksia heidén tarjoamastaan linjasta herétti koneiden sijoittelu, jossa kaantéja
on ennen lavakasetteja. Tama tarkoittaa, ettd lavojen pitdisi tulla niin, ettd samanko-
koisia lavoja on aina kaksi perékkain. Heidan ratkaisunsa oli, ettd jos koneessa on
esimerkiksi tupla EUR- lava menisivat EUR- lavat sen ali kasettiinsa, josta ne sitten
palaisivat k&antajalle kun siellé olisi taas tilaa. T&ma kuitenkin aiheuttaisi katkoksen
muun linjan toiminnassa, eikd muutenkaan ole tarkoituksen mukaista liikutella lavoja

edestakaisin linjalla.
Layout
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Pos 1 Pallet infeed
2 Picking area
3 Crossing conveyor for rejected pallets
4 Conveyor for accepted pallets
5 Pallet turner
6 Pallet magazine for accepted double EUR pallets
7 Pallet magazine for accepted EUR pallets
8 Pallet stack staightener
9 Pallet infeed point

10 Strapping machine

11 Conveyor for strapped pallet stacks
12 Outfeed point for pallet stacks

13 Dust extractor

Kuva 12. Layout yritys A

4.3.3 YritysB

Ensimmaisessé vaiheessa (Liite 1) yritys B tarjosi vaihtoehtoa, jossa on myos ketju-
kuljetin ja poistolinja huonoille lavoille. Tdman jalkeen linjalla on lavamakasiini,
joka kerdd tupla EUR- lavat siséansa. EUR- lavat jatkavat makasiinin lapi kaantéjalle
ja pinoajalle. Pinoajan yhteydessa on mekanismi, joka tiivistdd valmiin kasan. Kun
Tupla EUR- lavoja on makasiinissa 9, ilmoittaa se olevansa tdynna. Sita ei silti viela

tarvitse tyhjentéd, jos linjalla on ruuhkaa. Makasiinissa on tilaa muutamalle ylimaa-
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réiselle lavalle. Kun linjalla on tilaa voidaan lavat purkaa makasiinista, jolloin ne
menevat kaantajalle ja pinoajalle. Linjan lopussa on sitomakone. Tama vaihtoehto on
toimiva, mutta mahdollinen ongelma syntyy, kun tupla EUR lavat taytyy purkaa sii-
losta. Jos samaan aikaan on iso maaré lavoja tulossa linjalle, pysédhtyy muu linja siksi
aikaa, kun makasiini on purkanut lavat ja muut laitteet k&sitelleet ne. Padtimme ottaa
kuitenkin tdménkin mukaan jatkoon, koska se on kuitenkin perusvarma toiminnal-

taan ja erilainen kuin muut vaihtoehdot.

Toisessa vaiheessa (Liite 1) tdma vaihtoehto pysyi kutakuinkin ennallaan, eikd
layoutiin tullut muutoksia verrattaessa RFP vaiheeseen. Koneet tulevat jarjestykses-
sé: lavakasetti, joka kerad tupla EUR- lavat, kdantdja ja pinoaja. Lisdyksina linjaan
puhuttiin samantyyppisestd kaukosaadinratkaisusta linjan alkupdéhan kuin yritys A:n
kohdalla. Taman lisaksi firman edustajalla oli yhteyksi& eri pdlynimuriratkaisuja tar-
joaviin yrityksiin, mutta ei mitdan valmista tarjottavaksi. Myosk&én kaukos&ato rat-
kaisua yritys ei lisdnnyt tarjoukseen, vaan laittoi option sen lisddmisestd pakettiin.
Yritys tarjosi vannekoneeksi Cyklop-merkkisté konetta. Heilla oli ollut puhetta myds
imurijarjestelman toimittajan kanssa, mutta siitd ei vield puhuttu tarkemmin. Linjas-

tossa kaytettaisiin Siemensin logiikkaa.

Heidan tarjoamansa linja on perusperiaatteeltaan toimiva, mutta siind oli yksi mah-
dollinen pullonkaula, mika oli ongelma. Pullonkaula on isojen lavojen kasetti, silla
sen purkaessa lavoja kaantéjalle ja eteenpdin, pysahtyy koko muu linja. Tarjouksen

hinnoittelu oli jarkeva, mutta kokonaispakettina se ei ollut viela loppuun asti hiottu.

Il-i.-li‘E._l.-l_ll'-ll- E
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Kuva 13. Yritys B Layout
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4.3.4 YritysC

Ensimmaisessa vaiheessa (Liite 1) yrityksen C mallissa kuljettimet ovat ketjukuljet-
timia, joista kullekin mahtuu kaksi isompaa lavaa ja tarvittaessa 3-4 pienempaa la-
vaa. Linjalla ennen lavankasittelykoneita on kolme kuljetinta perakkain. Kuljettimien
vali on varustettu vesivaneritasolla, joka on n. 50 mm alempana kuin ketju. Tama
estédd lavaa takertumasta roskiin, joita késittelyssé putoaa kuljettimien véliin, mika

ehkaisee lavan kaantymista linjalla, mika on aiemmin ollut ongelmana.

Rikkindisen lavan kayttaja voi ohjata lavakasettiin painamalla painikkeesta ennen
kuin lava on ohittanut kyseisen kasetin. Lavat otetaan trukilla poistolinjan p&asta.
Loput lavat jatkavat linjalla eteenpéin lavakaseteille. Ensimmaiseen lavakasettiin pi-
notaan pienemmat lavat ja toiseen kasettiin isommat lavat. Lavakasetti pitda pinoa
ylhaalla niin, ettd isot lavat paédsevat alta omalle kasetilleen. Kasetteihin pinotaan lo-
pullisen pinon tarvitsema maard lavoja, jonka jélkeen téysi kasetti purkaa ne lava
kerrallaan ja lavat menevét k&antolaitteelle.

Kéantolaitteella lavoista tehdaén kahden lavan nippuja niin, ettd lavat ovat sisakkain
ja vievat ndin mahdollisimman véhén tilaa. Kaantolaite huolehtii myos, ettd paallek-
kain laitetut lavat vievat kuljettimen suunnassa mahdollisimman vahan tilaa eli ne
tyonnetdan toisiinsa kiinni. Sisdkkéin pinotut lavaparit pinotaan kasetilla. Alimmai-
seksi voidaan ajaa oikein péain oleva lava, koska muuten alin lava on vaarinpéain. Ka-
setista lavapinot ajetaan kuljettimien kautta vanteutukseen, josta vanteutettu lava aje-
taan kuljettimelle, jonka paasta se trukilla poistetaan.

Linjassa on piste, mitd kautta linjaan voidaan syottdd muitakin materiaaleja, jotka
menevét vanteutukseen. Namé lavat voivat olla 2000 mm pitkid, mutta niiden jalas-
ten véli ei ylitd 1600 mm pitkén lavan jalasten véli& ja ndin ollen niitd on mahdollista

kasitelld saman levyisilla rulla- ja ketjukuljettimilla.

Tama& on muuten toimiva vaihtoehto mutta kun lavakasetti purkaa lavoja kaantéjalle,
pysahtyy muu linja, koska lavakasetit eivat voi ottaa lavoja samanaikaisesti sisaan.

Myos vaihtoehto C otettiin jatkoon prosessissa.
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Yritys C:n tarjoamassa layoutissa alun perin oli oma lavakasettinsa seka isoille, etta
pienille lavoille. Ongelmana oli, ettd aina kun kasettia puretaan, muu linja pyséhtyisi.
Sen vuoksi teimme linjaan muutoksen, jossa poistimme lavakasetin EUR- lavoilta.
Talléin EUR- lavat menevat suoraan kaantajalle, ilman ettd nousevat ensin kasettiin.
Tama ratkaisu on mahdollinen, koska tupla EUR- lavojen osuus koko lavamassasta
on vain noin 10 prosenttia. T&m& pysdyttad linjan aina kun isojen lavojen kasetti pu-
retaan. Tama ongelma ratkaistiin kasvattamalla lavakasetin kokoa. Kasetti ilmoittaisi
kun sielld on vaaditut yhdeksan lavaa, mutta sité ei olisi pakko tyhjentaa silla hetkel-
14, vaan sinne voisi keréta enemman lavoja ja odottaa rauhallisempaa hetked, jolloin
linjalla olisi vdhemmaén ruuhkaa. Poistolinja on téssé vaihtoehdossa toteutettu eri ta-
valla kuin muissa. Kun muissa vaihtoehdoissa siirto poistolinjalle tapahtuu risteys-
kuljettimien avulla, on tdssé linjassa lavakasetti, joka tyontaa hylatyt lavat sivulinjal-
le. Yritys C tarjosi myos pyydettya kaukosaadinkayttoa kuljettimen alkuosaan. Imuri

jarjestelma ei ollut osana heidan ratkaisuaan.

Yritys C:n ratkaisu oli toimiva, mutta myos kallis. Toimintaperiaate oli hyvin saman-
tapainen kuin yritys B:ll4, mutta hieman enemman eteenpéin viety. Hintaero néiden
kahden osalla oli kuitenkin selvd B:n hyvéksi. Ratkaisujen samankaltaisuuden vuok-
si, ja koska C:n ehdotus ei tuonut merkittavaa hyotya, jota ei voitaisi saavuttaa myos

B:n kanssa, pidettiin B vaihtoehtoa parempana.

8 o a
|| 92| | P

Kuva 14. Yritys C layout
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435 YritysD

Yritys D tuli mukaan vasta toisessa vaiheessa (Liite 1) ja aloitti ndin pieneltd taka-
matkalta. Yritys oli tehnyt projekteja autotehtaalle ennenkin, minké& lisaksi saimme
kuulla siitd hyvaa palautetta toiselta yritykseltd, joka oli ollut tekemisissé yritys D:n
kanssa. Emme mydskaan olleet aivan tyytyvdisia RFP vaiheen tarjouksiin ja ha-

lusimme tdman vuoksi lis&d vaihtoehtoja, joten padtimme ottaa yritys D:n mukaan.

Koska yritys D tuli mukaan vasta téssd vaiheessa, pyysimme heidat tehtaalle tutus-
tumaan siihen, minkalainen nykyinen linja on, ja kuulemaan, mita ajatuksia meilla
oli siitd, minké&lainen uuden linjan tulisi olla. L&hetimme heille myds RFQ doku-
mentin, joka oli kuitenkin hieman erilainen kuin muille yrityksille lahetetty, koska he
tulivat vasta nyt mukaan. Taten dokumentti oli kdytdnndssa yhdistelma aiemmin teh-

dyn RFP:n ja tdhan vaiheeseen tehdyn RFQ:n valilta.

Yritys D:n ehdottama layout oli erilainen kuin muiden, mutta hyvin samantyylinen
vanhan linjaston layoutin kanssa. Tassa layoutissa on hieman enemman kuljettimia ja
lavankaésittelykoneita, mitka tietenkin nostavat hintaa verraten yksilinjaiseen vaihto-
ehtoon. Toisaalta linjan kapasiteetti kasvaa ja ohjaus muuttuu yksinkertaisemmaksi,
kun kummallekin lavakoolle on oma ratansa. Linja alkaa 16 metrin pituisella ketju-
kuljettimella. Tdmén ohjaus tapahtuu linjan sivuissa olevilla jalkapainikkeilla. Ketju-
kuljetin koostuu neljéstd osasta. Aluksi on kaksi viiden metrin patkaa, joiden jalkeen
tulee kaksi kolmen metrin péatkdad. Ensimmaista osaa voi ohjata myos kaukoséaatimel-
14, jolloin trukkikuski joka nostelee lavoja vaunuista kuljettimelle voi itse liikuttaa
niita eteenpéin eika nain ollen tarvitse apumiesta. Viimeisesta kuljettimen osasta lah-
tee sivulle poistorata, johon ohjataan rikkinéiset lavat. Tyontekija tarkastaa mallissa
lavan silmamaéardisesti ja jos se on huono poistaa han sen péalinjalta. Poisto tapahtuu
napista painamalla, jolloin napin painalluksen jalkeen ensimmainen poistoradan koh-
dalle tulevaa lava siirtyy poistoradalle. Tasta lavat jatkavat eteenpéin pisteeseen, jos-

sa kone erottelee isot ja pienet lavat omille radoilleen.

Molemmilla radoilla on k&antajét ja pinoajat. Ensiksi lavat menevat kaantdjalle, joka
kaantéa joka toisen ylosalaisin. Taman jalkeen lavapari, jossa toinen on yldsalaisin

toisen lavan alla, menee pinoajalle. Pinoaja nostaa lavat sisdansd, ja kun seuraava
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lavapari tulee koneelle asettaa se edelliset niiden paalle. Valmiiseen pinoon tarvitaan
yhdeksén lavaa, joten yhdeksas lava tulee kaantdjan lapi ilman toimenpiteita, ja pi-
noaja asettaa siind olevat kahdeksan lavaa sen péaalle. Kone joka pinoaa lavat myos
tiivistaa kasat niin, etteivat ne heilu, vaan pysyvat hyvin kasassa. Nain pinosta saa-
daan tiivis paketti, jota on helppo késitelld. Tdman jalkeen valmis pino menee van-
nekoneelle. Vannekoneelle mentdessa tupla EUR- lavojen linja palaa paélinjalle.
N&ma lavat siirtyvat linjalle vasta silloin kun siella on tilaa, jotta ei syntyisi tormays-
tilanteita. Tassé kohdassa on molemmin puolin linjaa pisteet, joista voi nostaa muita
vanteutukseen menevié pakkauksia linjalle. Vannekone, jota yritys tarjosi, on Sveit-
silaisen Strapexin valmistama. Linja toimisi Omronin logiikalla. Lavan kaantajan ja

pinoajan yritys valmistaisi itse.

Yritys D:n ehdotus oli toimiva kokonaisuus. Toimintamekanismi oli yksinkertaisem-
pi kuin muissa, mutta emme I6yténeet oikeastaan mitdén, mika linjassa ei toimisi tai
aiheuttaisi merkittdvamman pullonkaulan kuin, mitd muista vaihtoehdoista 16ytyi.
Yritys myos sijaitsee suhteellisen lahella tehdasta, joten huollot on helppo jarjestéa ja
yritys my0s tekee itse koneiden ja kuljettimien huoltoja. Yritys tarjosi myds oman

ratkaisunsa polyn ja roskien poistoon.
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Kuva 15. Yritys D layout
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5 TOIMITTAJAN VALINTA

Toimittajan valintaan vaikuttaa useita tekijoita. Selvitettdvid ovat muun muassa toi-
mittajan kaytossa oleva teknologia sekéd kyky tarjota vaadittavaa teknista osaamista.
Tuotteen ja toiminnan laatu on yksi selvityskohde. Merkittédvien hankintakohteiden
osalta vaikuttavia tekijoitd ovat myos luotettavuus ja valmius pitkajanteiseen yhteis-
tyéhon.

Aluksi ideana oli ottaa viimeiseen vaiheeseen kaksi yritystd mukaan. Kuitenkin tar-
jouksista paras oli niin selkeésti erottuva muihin vaihtoehtoihin nahden, etta paatim-
me valita sen jatkoneuvotteluihin, ja kolmesta muusta yhden varaehdokkaaksi, jos

neuvottelut ykkdsvaihtoehdon kanssa kariutuisivat.

Linjan toimittajaksi valittiin yritys D. Perustoiminnoiltaan kaikkien tarjoajien linjat
olivat hyvin samankaltaiset. Yritys D:n vaihtoehto erosi kuitenkin muista silla, etta
he tarjosivat linjaa, jolla tupla EUR- lavoille on oma linjansa. Tallgin ei tarvita kaset-
tia joka keraa tupla- EUR lavat sisddnsa. Nain muu linja ei myoskaan pysahdy, kun
kasetti purkaa lavoja pinoajalle. Yritys D pystyy myds tarjoamaan kattavan huollon
linjalle nopeastikin, koska heidén toimipisteensa sijaitsee alle sadan kilometrin péas-
s& Uudestakaupungista. Viimeisimpana vaan ei vahaisempana kriteerina toimi linjan
hinta. Hinta oli selvasti alhaisin muihin tarjouksista. N&in ollen linjassa oli seka paras

toteutus, ettd alhaisin hinta, joten valinta ei muodostunut kovin vaikeaksi,

Varalle olevan yrityksen paikalle oli kaksi vaihtoehtoa. Yritys B ja yritys C. Molem-
pien ratkaisut olivat hyvin samankaltaiset, mutta valinta kallistui yritys B:n puolelle.
Vaikka C:l14 oli tassa vaiheessa hiotumpi ratkaisu, olimme sitd mieltd, ettd B:n kans-
sa péaastaisiin yhtd hyvéaén lopputulokseen. Viimeisimpand, muttei vahdisempéana
otettiin huomioon ettd vaihtoehto B:n hinta oli selvasti alhaisempi kuin C:n. Néin
ollen kahden hyvin lahelle samantasoisen vaihtoehdon edessa kallistuimme halvem-

paan.



63

Yritys A:n tarjoama vaihtoehto oli yli 200 000 euroa kalliimpi kuin toiseksi kalliim-
man vaihtoehdon tarjous, eika siind ollut mitddn mink& takia se olisi parempi kuin

jokin toinen vaihtoehto. Tasta syysta heidén tarjouksensa tuli hylatyksi.

Kun toimittaja oli valittu, taytyi yksityiskohdat vield hioa kuntoon, ennen sopimuk-
sen allekirjoittamista. Seuraavaksi kaymme lapi mill& keinoin havaittuja ongelma-

kohtia lahdettiin ratkomaan.

Linjalla tydskentelyn raskaus ja siitd aiheutuvat mahdolliset sairauspoissaolot. Aivan
alussa mietittiin voisiko taakkojen nostelussa kdyttaa jonkinlaisia keventimid, mutta
asiaa pidemmalle selvitettiessa tultiin siihen tulokseen, ettd mahdolliset ratkaisut
ovat liian kankeita, eikd robottejakaan olisi kannattavaa kayttda ensinnékin niiden
hinnan vuoksi ja toiseksi sen takia, ettd esimerkiksi laidat ja kannet voivat olla aivan
epéjarjestyksessé lavan péalla saapuessaan lavalle, ja tdssé tapauksessa ne taytyisi
jarjestaa niin, etta robotti pystyisi poimimaan ne. Téllainen systeemi oli nahty aika-
naan Saabin tehtaalla Ruotsissa, mutta se oli vaatinut kahta miesta jarjestamaan lai-
tapakkoja, jotta ne tulisivat robotille sopivassa muodossa. Ratkaisuksi tdhan l&hdim-
me hakemaan tyontekijalle ergonomisempaa tydasentoa. Tamé saataisiin nostamalla
kuljettimen tasoa korkeammalle, jottei laitoja ja muita objekteja nostellessa tarvitsisi

kumartua niin paljon ja tydskentely olisi ergonomisempaa ja véhemman kuluttavaa.

Toinen ongelma oli linjalle putoavat roskat, jotka aiheuttavat lavojen kéantymista,
jolloin niitd joudutaan kasin oikomaan, miké liséa tyon raskautta. Ratkaisuksi tahan
on otettu ketjukuljettimenketjujen korkeuden nostaminen keskitason pinnasta. Nain
lavat eivét ja& niin helposti haraamaan putoaviin roskiin. Toinen toimenpide on kes-
kitason umpinaisen tason korvaaminen ritilalla kohdissa, joissa roskaa tippuu kaikis-
ta eniten linjalle. Roskien ja polyn poistoon harkittiin myos jonkinlaisen keskusimu-
rijarjestelmén hankkimista, mutta tarjotut vaihtoehdot eivat olisi vastanneet siihen

tarpeeseen, johon imuria haettiin, joten se jatettiin pois tasté hankinnasta.

Yksi iso ongelma oli huonojen lavojen poistamatta jattdminen ja poistamisen vaike-

us. Nain ollen linjaan rakennetaan poistolinja, johon tyontekij& nappia painamalla
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ohjaa rikkindisen lavan. Rikkin&inen lava haetaan poistolinjan p&ésté trukilla. Lavoja
mahtuu poistolinjalle kaksi kerrallaan.

Ongelma vannekoneen kanssa pyritédén ratkaisemaan sijoittamalla se sisalampétilassa

olevaan tilaan.

Ennen sopimuksen allekirjoittamista kéytiin l1&pi linja kohta kohdalta ja sovitettiin se
valittuun kohteeseen. Lopulliseen layoutiin liséttiin piste, josta voi nostaa pakkauksia
linjalle molemmilta puolilta (aiemmin piste 16ytyi vain toiselta puolelta). Linjan oh-
jausta kaytiin myos 1api ja sitd, miten paketit liikkuvat linjalla vannekoneen jélkeen.
Linjan ulosmenoon liséttiin myods tuulikaappi ja nosto-ovet, jotta ulkoa tuleva ilma ei
paasisi halliin sisélle. Linjan molemmille puolille lisattiin my6s matot, jotka pehmen-
tavat kosketusta lattiaan ja véhentdvat rasitusta, joka kohdistuu tyontekijoiden jalkoi-
hin.

Néiden lisaksi kaytiin lapi pienempid yksityiskohtia esimerkiksi, kuinka kuljettimet
ohjautuvat. Kun ndmé4 asiat olivat sovittu, oli aika hioa sopimusehdot kuntoon ja al-
lekirjoittaa sopimus. Sopimukseen jatettiin pykald, jossa sovittiin, ettd lisdysten te-
keminen on mahdollista myds sopimuksen allekirjoittamisen jalkeen, jos tarvetta il-

menee. Nain paastiin pisteeseen, jossa tama tyo rajattiin padttymaan.
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6 POHDINTA

Taman tyon valmistuessa linjan hankkimisesta on sopimus toimittajan kanssa allekir-
joitettuna. Linjan paikka on valittuna, mutta itse linjaa ei ole vield rakennettu. Nain
ollen Tutkimuksen paatavoitteet on saavutettu. Linjan toteutuksen onnistumisen ar-
viointi vaatisi pidemmaén aikavalin seurantaa, mutta suunnittelussa on otettu huomi-
oon ongelmakohdat, joita aiemmin linjalla tyoskennellessé on ollut, ja pyritty ratkai-

semaan niita.

Alla olevassa kuvassa ndkyy linjan lopullinen layout lopullisessa paikassaan logis-
tilkkakeskuksessa. Linja on suunniteltu niin, etté siin& on tarpeeksi tilaa tydskennella.
Sijoittamisessa on otettu huomioon tilan maksimaalinen hyotykayttd, mikéa on johta-
nut ratkaisuun, jossa linja ei ole suora vaan tekee mutkan péaéstékseen pihalle. Néin
tila jad avoimemmaksi ja sen kéytté muihin tarkoituksiin on helpompaa. Linjan péaa
ei myoskéan ole liian l&helld kuvassa nakyvéa logistiikkakeskuksen ja autotehtaan

yhdystunnelia mika ehkéisee vaaratilanteiden ja ruuhkautumisien syntya.
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Kuva 16. Lopullinen layout logistiikkakeskuksessa

Alla olevassa lahemmaéksi zoomatussa kuvassa nakyy linjan osat alkupédan kuljetti-
mesta lavankaésittelykoneisin ja vannekoneeseen. Kuvassa néakyy myds tuulikaappi,

turva-aidat ja ulkopuolella oleva kuljetin.
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Kuva 17. Lopullinen layout

Ennen kuin linja on valmis kayttéon otettavaksi, on jaljella monta vaihetta. Tama tyo
rajattiin kuitenkin linjan sijoituspaikan maarittdmiseen ja hankintaprosessiin sopi-
muksen syntyyn asti. Linjaan liittyvid kohteita joiden kanssa on vield ty6td, on esi-
merkiksi ulkopuolella olevan osan kattaminen ja vahvikkeen rakentaminen kuljetti-
men alle. Vaheksyé ei voi mydsk&éan kayttokoulutuksen merkitysté, joka tehdaan en-

nen linjan luovuttamista k&yttoon.

Hyvia jatkotutkimuskohteita tyéhon liittyen on helppo 16ytaa. Téllainen voisi olla
esimerkiksi tyhjan pakkauskaluston varastointi. Jo tdmén projektin yhteydessa oli
puhetta esimerkiksi pressuhallin hankkimiseksi naiden suojaksi, silla kaikki lavat
odottavat kuljetukseen lastaamista pihavarastossa, mika ei tee hyvaa niiden kunnolle.
Joten tutkimus siitd, miten ndiden varastointi tulisi hoitaa, olisi paikallaan. Toinen
mahdollinen jatkotutkimuskohde voisi olla tydergonomia linjalla. Miten ergonomiaa
Voisi parantaa, ja mita seurauksia on, jos sitd ei saada parannettua. Tédssa tydssa ai-
hetta on jo sivuttu, ja sithen on joitain ratkaisuja haettu, mutta se on silti ollut margi-
naalisessa roolissa tdman tyon kokonaisuudessa. Kolmas mahdollinen opinndytetyon
aihe voisi olla tasté tyosta ulos jatettyjen metallihdkkien ja telineiden kasittely ja va-

rastointi ennen kuljetusta takaisin toimittajille.
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LIITE1

Tama liite koostuu projektin yhteydessa pidettyjen neuvottelujen tiivistelmista.

Projektin aloitus 13.3.2013 Lasna Janne Marttila, Jarkko Rantanen ja Antti Kallio

e Ensimmadiseksi kdvimme l&pi mik& tdmén projektin tarkoitus on.
-Projektin tarkoitus on hankkia uusi tyhjan puupakkauskalustonkaésittelylinja.
-Loytaa uusi sijoituspaikka sille

e Taman jalkeen k&vimme I&pi roolit. Mind itse toimin projektin vetdjand. Ran-
tanen ja Marttila ovat projektissa mukana, ja tekevat lopulliset paatokset.
Jarkko Rantanen vastaa yrityksen hankinnoista, ja ndin ollen tulee tekemaén
lopullisen sopimuksen valitun toimittajan kanssa.

e Seuraavaksi kavimme lapi minkélaisen tarjouskilpailun jarjestdimme, ja hah-
mottelimme tarjouspyynt6a ensimmaiseen vaiheeseen.
-Tarjouskilpailu on kolmivaiheinen. Ensin tehddan RFP, joka l&hetet&an toi-
mittajille. Parhaat tarjoukset valitaan jatkoon, ja yrityksille lahetetddn RFQ.
Taman jalkeen lopullisiin neuvotteluihin, jossa hiotaan yksityiskohdat kun-
toon valitaan korkeintaan kaksi tarjoajaa.

e Puhuin linjalla tyoskennelleiden tydntekijoiden kanssa. linjasta ja sen ongel-
mista ja siitd mihin suuntaan heidan mielestdan uuden linjan kanssa pitaisi
menna.

e Kavin tutustumassa vanhaan linjaan ja sen toimintaan.

Linjanongelmien l&pikdyminen 13.3.2013. Lasna 2 linjalla tydskentelevdd HUB lo-

gisticsin tyontekijaé ja Antti Kallio

Projektin aloituksen yhteydessa keskustelin kahden linjalla pitkdan tydskennelleen
miehen kanssa sen hyvisté ja huonoista puolista. Linjan i&sté riippumattomia ongel-

mia, jotka voitaisiin ratkaista toteuttamalle ne paremmin, nousi esiin seuraavia.

e Lavoista tippuu erilaista roska kuljettimen péélle. Kuljetin on kaksi ketjuinen
ketjukuljetin jonka ketjujen valissa on taso jolla voi tarpeen tullen kévella.
Kuitenkin lavoista silloin tall6in putoilevat isommat roskat jaavéat taméan tason
paalle. Kun kuljetin sitten tuo lavaa jaa tdma usein haraamaan téllaiseen ros-
kaan, mika aiheuttaa lavan kaantymisen vaaraan asentoon.
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Laitojen ja kansien nostelu kasin. Se on raskasta tyontekijalle kun han tekee
sitd koko paivan. Tyoskentely linjalla sisaltd4 paljon kumartumisia ja raskai-
den taakkojen nostelua, miké voi pidemman péalle johtaa sairaspoissaoloihin.

Rikkinaiset lavat. Ne pitdisi ottaa kasin pois linjalta, jolloin ne menisivat joko
tuhottavaksi tai korjaukseen. Kuitenkin ne jaévét usein ottamatta pois. Tama
johtuu kuulemani mukaan siita, ettd lava mieluummin pééastetaan lapi kuin
otetaan se pois, koska lavat ovat painavia ja on helpompaa vain pééstaa ne 1a-
pi. Vialliset lavat aiheuttavat kuitenkin paljon virhetoimintoja koneissa, ja
niiden vuoksi linjalle tulee paljon huoltokatkoja jolloin linjaa korjataan kayt-
tokuntoon. Tdma pudottaa linjan kapasiteettia, ja nostaa sen tyévoima kus-
tannuksia, kun kunnossapito osastolta taytyy, jonkun olla jatkuvasti korjaa-
massa koneita. Sen lisaksi etté rikkindiset lavat aiheuttavat virhetoimintoja
koneissa, jad yksi tarked tyovaihe tekemattd. Nama lavat pitaisi toimittaa kor-
jattavaksi tai tuhottavaksi kunnosta riippuen, mutta nyt ne pysyvat kierrossa
ja aiheuttavat ongelmia.

Loysaksi jaavat kasat. Kun pinoaja on pinonnut lavat jaé pino usein 16ysaksi.
Tama vaikeuttaa valmiiden lavapinojen késittelya myohemmissa vaiheissa.
Ensiksi lavapinoille suunnitellut ovet ovat suunniteltu niin, etta pinon pitéisi
niistd mahtua hyvin l&pi, mutta silloin talldin jokin lava voi olla niin huonosti
pinossa, etta se ottaa ovenkarmeihin kiinni, mika aiheuttaa lisatyota kun sita
taytyy siirtaa takaisin oikeaan asentoon. Kun pino péaasee vannekoneelle, ei
tdma pysty tekemaan siité riittavan tiukkaa pakkausta kun pino on moneen
suuntaan 16ysa. Nain ollen se jadkin 16ysaksi, minké takia pino vie enemmaén
tilaa varastoalueella, ja sen kasittely on vaikeampaa etenkin kun sita lastataan
kuljetukseen.

Vanteutuskoneen sijoittaminen. VVannekone on sijoitettu omaan koppiinsa
jonne ei nde menemdttd kopin siséan, miké vaikeuttaa kayttoa. Koppiin tay-
tyy myds menné valvomaan koneen toimintaa, mahdollisten virheiden vuok-
si, ja talléin tyon tekija ei voi tehdd muuta, koska koppiin taytyy menné sisél-
le, jotta konetta voi valvoa. Tamé koppi on myds ulkolampotilassa miké ei
tee koneelle hyvaa. Se on helposti myos todistettavissa, sillé kesa aikaan ko-
neessa ei ole juurikaan ongelmia, mutta kun ilmat kylmenevat kasvaa konees-
sa tapahtuvien virheiden maard merkittavasti.

Linjan polyisyys. Lavojen kasittelystd nousee aina polyé ilmaa. Talla hetkell
linjalla on olemassa imuri jarjestelmd, joka ei kuitenkaan ole kaytdssd, koska
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se ei toimi kunnolla. Imuri imee kylla lavan kasittelyn aiheuttaman polyn pois
ilmasta, mutta samalla se imee my6s isompia roskia, jotka jumittavat

Tarjousten vertailu ensimmainen vaihe 23.4.2013. Lasn& Janne Marttila, Jark-
ko Rantanen ja Antti Kallio

Tarjoukset vastaanotettu. Kévimme kaikki l&pi kohta kohdalta, ja keskustelimme
niistd. Valitsimme jatkoon menijat. Kdvimme lapi vield jatkoon valittujen tarjoukset
uudestaan, ja teimme jokaiselle listan hyvistd ja huonoista asioista heidan tarjoukses-
saan. Nama listat liitettdisiin mydhemmin seuraavan vaiheen tarjouspyyntéon.

Hahmottelimme seuraavan vaiheen tarjouspyyntéa ja sen liitteeksi laitettavaa hin-

noittelutaulukkoa.

Paivitimme ensimmaisesséd vaiheessa annettua aikataulua, ja sovimme siitd milloin
jatkoon paasseille annettaan seuraavan vaiheen tarjouspyynnot ja koska heidéat kutsu-

taan uudelleen vierailulle.

Huomioita vaihtoehto A:lle.

o Kaksi layout vaihtoehtoa. Toisessa Robotti hoiti lavojen erottelun linjoille.
Toisessa linja tunnisti minkékokoinen lava oli ja ohjasi sen linjalle. Paatim-
me, etté jatketaan vaihtoehto 2 kanssa.

e Poistolinja. Yritys ehdotti, ettd rikkindiset lavat ohjataan sivuun, jossa lava-
kasetit pinoavat ne. Tdma hylattiin, koska poistolinjan haluttiin olevan vain
linja, jolle lavat ohjataan, ja jonka paésta ne poimitaan.

e Linjalle tdytyy pystyd nostamaan lavoja seka sivusta ettd sen paasta
Huomioita vaihtoehto B:lle
e Poistolinja tulee olla vain linja, jolle huonot lavat ohjataan, ja jonka pé&&sta ne

poimitaan.

o Linjalle taytyy pystya nostamaan lavoja seké sivusta ettd sen péésta
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Huomioita vaihtoehto C:lle

e Linjan layout nayttaa hyvalta. Ennen vanteutuskonetta tulisi olla tilaa ainakin
kolmelle vanteuttajalle menevélle pakkaukselle.

Tarjousten vertailu toinen vaihe 17.5.2013. Lasné Janne Marttila, Jarkko Rantanen ja
Antti Kallio

Vastaan otetut tarjoukset ja niiden liitteend toimitetut hinnoittelutaulukot kaytiin l&pi.
Linjan tekninen toteutus kaytiin 1api tarkasti kohta kohdalta, ja mietittiin niissa esiin-
tyvia mahdollisia pullonkauloja ja ongelmia. Hinnoittelu kaytiin lapi ja selvitettiin,

mista hintaerot eri tarjousten valill& johtuivat.

Néiden vertailujen perusteella tehtiin valinnat. 2 tarjonneista yrityksista ilmoitettiin,
ettd projektia ei jatketa heidén kanssaan. Paras tarjous oli tdssé tilanteessa niin selke-
asti parempi kuin muiden tarjonneiden tarjoukset, ettd ainoastaan se valittiin kutsut-
tavaksi jatkoneuvotteluihin. Liséksi toiseksi paras tarjous jatettiin vield varalle, jos

neuvottelut ykkdsvaihtoehdon kanssa menevat puihin.

Paikkavaihtoehtojen vertailu ja sijoituspaikan esittdminen 24.7.2013. L&sna
Antti Kallio, Jarkko Rantanen, Janne Marttila seka VValmet Automotiven kaksi

edustajaa,

Linjan sijoituskohteeksi oli kolme vaihtoehtoa. Olin vertaillut niité, ja tehnyt power-
point esityksen vertailusta. Vertailun pohjalta tein esityksen sijoituspaikasta. Sijoi-
tuspaikaksi valittiin paikkavaihtoehto C. P&&syy oli, ettd kaksi muuta vaihtoehtoa
olisivat olleet niin ahtaita, etti niissa olisi voinut syntyd mahdollisia vaaratilanteita.
Nykyinen sijainti taas hylattiin, koska se sijaitsi liian sivussa materiaalivirran reitilta.
Vaihtoehto C sijaitsee uudessa logistiikkakeskuksessa, jossa sill4 on riittdvasti tilaa
olla. Linjan alkupaa on myos lahelld yhdystunnelin alkua, joten vaunuletkan ei tarvit-

see kiert&4 juurikaan tuodessaan materiaaleja linjalle.

Sijoituspaikka hyvéksyttiin yksimielisesti
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Yritys A

1.vaihe neuvottelut 3.4.2013

Kutsuimme kaikki yritykset, joille tarjouspyynto lahetettiin neuvotteluihin. Neuvotte-
luissa kéytiin Iapi linja ja sen toimintatarkoitus ja asiat mita uuteen linjaan haluttai-
siin. Neuvottelujen tarkoitus oli parantaa tarjoajien kasitysta prosessista, jota varten
linja on, ja linjasta itsestdén ja siitd mita siltd haluttiin. Nain toimittiin, jotta saataisiin
parempia tarjouksia. Toinen tarkoitus oli tutustua toimittajiin, ja muodostaa kuva
heisté ja heidan yrityksestaan, jotta voitaisiin arvioida kuinka mahdollinen yhteisty6

heidan kanssaan toimisi.

Yritys kanssa neuvottelut sujuivat hyvin, ja heilld tuli jo tassé lyhyessa ajassa ideoita
kuinka eri toiminnot voitaisiin toteuttaa. Heill& oli tarkka ja asiallinen ote. He eivét
vain tulleet myymaan yritystadn vaan myos oikeasti kehittdmaan ratkaisuja. Myos

me saimme uusia ajatuksia linjan suhteen.

2.vaihe neuvottelut 3.5.2013

Toisessa vaiheessa oli tarkoitus kdyda lapi heidan ensimmaisen vaiheen tarjousta, ja
kehittaa sitd eteenpdin huomattujen epakohtien pohjalta. Myos keskusteltiin asioista,

jotka olivat ensimmaisen tarjouksen osalta jaaneet epéselviksi.



73

Yritys C

1.vaihe neuvottelut 8.4.2013

Kutsuimme kaikki yritykset, joille tarjouspyynto lahetettiin neuvotteluihin. Neuvotte-
luissa kéytiin I1api linja ja sen toimintatarkoitus ja asiat mitd uuteen linjaan haluttai-
siin. Neuvottelujen tarkoitus oli parantaa tarjoajien kasitysta prosessista, jota varten
linja on, ja linjasta itsestdén ja siitd mita silta haluttiin. Nain toimittiin, jotta saataisiin
parempia tarjouksia. Toinen tarkoitus oli tutustua toimittajiin, ja muodostaa kuva
heistd ja heiddn yrityksestdan, jotta voitaisiin arvioida kuinka mahdollinen yhteisty
heidan kanssaan toimisi.

Yrityksesta jai hyvin asiallinen kuva. Heilld varmasti riittad tekninen osaaminen ja

taito linjan menestyksekkaéseen toteutukseen.

2.vaihe neuvottelut 2.5.2013

Toisessa vaiheessa oli tarkoitus kayda lapi heiddn ensimmaisen vaiheen tarjousta, ja
kehitt&4 sita eteenpéin huomattujen epakohtien pohjalta. Myds keskusteltiin asioista,
jotka olivat ensimmaisen tarjouksen osalta jadneet epaselviksi. Kdvimme heidén piir-

tdmansa layoutin kohta kohdalta I&pi ja muokkasimme sitd haluttuun suuntaan.

Yritys B

1.vaihe 9.4.2013

Kutsuimme kaikki yritykset, joille tarjouspyynt0 lahetettiin neuvotteluihin. Neuvotte-
luissa kéytiin Iapi linja ja sen toimintatarkoitus ja asiat mitd uuteen linjaan haluttai-
siin. Neuvottelujen tarkoitus oli parantaa tarjoajien kasitysta prosessista, jota varten
linja on, ja linjasta itsest&én ja siitd mitd silté haluttiin. N&in toimittiin, jotta saataisiin
parempia tarjouksia. Toinen tarkoitus oli tutustua toimittajiin, ja muodostaa kuva
heistd ja heiddn yrityksestdan, jotta voitaisiin arvioida kuinka mahdollinen yhteisty6

heidan kanssaan toimisi.

Jai sellainen kuva, ettd olivat enemmé&n myymadssé yritystddn ja muita tuotteitaan.

Eivat juurikaan antaneet mitdan uutta, vaan useasti harhailivat pois aiheesta.
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2.vaihe 3.5.2013

Toisessa vaiheessa oli tarkoitus kéyda lapi heidan ensimmaisen vaiheen tarjousta, ja
kehitta4 sitd eteenpéin huomattujen epakohtien pohjalta. Myds keskusteltiin asioista,
jotka olivat ensimmadisen tarjouksen osalta jaaneet epéselviksi. Keskusteluja kaytiin

my06s mahdollisesta imurijéarjestelmésté.

Yritys D

2.vaihe 2.5.2013. Lasnd Antti Kallio, Linjan tyontekija ja kaksi edustajaa yritys
D:lta.

Tama yritys otettiin mukaan vasta tassa vaiheessa. Siitd oltiin kuultu hyvéaa palautet-
ta, ja emme olleet taysin tyytyvaisia ensimmaisen vaiheen tarjouksiin. Heidén kans-
saan kdvimme tdssa vaiheessa vanhan linjan lapi kohta kohdalta, ja asiat joita ha-
lusimme uuteen linjaan.

Referenssivierailu 11.6.2013 Yritys D: kanssa. Lasnd Antti Kallio, Linjan tyontekija
ja yritys D:n edustaja.

Ké&vimme katomassa yritys D:n tekemi& kuljetin jarjestelmia kahdessa kohteessa, ja
yht& mahdollista polynpoistojarjestelmaé. Ensimmaisessd kohteessa oli paljon kuljet-
timia, jotka toimivat erilaisissa olosuhteissa. Toinen kohde oli sairaala, jossa oli mo-
nimutkainen ja ilmeisen toimiva jarjestelma. Yritys suoritti myds huoltoja molempi-

en kohteiden kuljettimille.

Yksityiskohtien viilailua 10.10. L&sna Antti Kallio, kaksi linjalla tyoskentelevaa

tyontekijaa ja Matti Pitkaranta.

¢ lahdimme hakemaan tydntekijéalle ergonomisempaa tydasentoa. Tdma saatai-
siin nostamalla kuljettimen tasoa korkeammalle, jottei laitoja ja muita objek-
teja nostellessa tarvitsisi kumartua niin paljon ja tydskentely olisi ergonomi-
sempaa ja vahemmaén kuluttavaa.
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e Toinen ongelma oli linjalle putoavat roskat, jotka aiheuttavat lavojen k&an-
tymista, jolloin niita joudutaan k&sin oikomaan miké liséa tyon raskautta.
Ratkaisuksi tdéhén on otettu ketjukuljettimenketjujen korkeuden nostaminen
keskitason pinnasta. Nain lavat eivét jaa niin helposti haraamaan putoaviin
roskiin. Toinen toimenpide on keskitason umpinaisen tason korvaaminen riti-
lall& kohdissa, joissa roskaa tippuu kaikista eniten linjalle. Roskien ja polyn
poistoon harkittiin my6s jonkinlaisen keskusimurijarjestelman hankkimista,
mutta tarjotut vaihtoehdot eivat olisi vastanneet siihen tarpeeseen, johon imu-
ria haettiin, joten se jatettiin pois tastd hankinnasta.

e Yksi iso ongelma oli huonojen lavojen poistamatta jattdminen ja poistamisen
vaikeus. Ndin ollen linjaan rakennetaan poistolinja, johon tyontekij& nappia
painamalla ohjaa rikkindisen lavan. Rikkindinen lava haetaan poistolinjan
paasté trukilla. Lavoja mahtuu poistolinjalle kaksi kerrallaan.

e Ongelma vannekoneen kanssa pyritdan ratkaisemaan sijoittamalla se sisalam-
potilassa olevaan tilaan.

e Ennen sopimuksen allekirjoittamista kaytiin l&pi linja kohta kohdalta ja sovi-
tettiin se valittuun kohteeseen. Lopulliseen layoutiin lisattiin piste josta voi
nostaa pakkauksia linjalle molemmilta puolilta (aiemmin piste 10ytyi vain toi-
selta puolelta). Linjan ohjausta kaytiin myos lapi, ja sitd miten paketit liikku-
vat linjalla vannekoneen jalkeen. Linjan ulosmenoon lisdttiin myos tuuli-
kaappi ja nosto-ovet jotta ulkoa tuleva ilma ei pééasisi halliin sisalle. Linjan
molemmille puolille lisattiin myds matot, jotka pehmentévét kosketusta latti-
aan ja vahentaa rasitusta, joka kohdistuu tyontekijéiden jalkoihin.

o Naiden lisdksi kaytiin l1api pienempia yksityiskohtia esimerkikis kuinka kul-
jettimet ohjautuvat. Kun ndma asiat olivat sovittu oli aika hioa sopimusehdot
kuntoon ja allekirjoittaa sopimus. Sopimukseen jatettiin pykald, jossa sovit-
tiin, etté lisdysten tekeminen on mahdollista my6s sopimuksen allekirjoitta-
misen jéalkeen, jos tarvetta ilmenee. Nain péastiin pisteeseen, jossa tdma tyo
rajattiin padttymaan.

Sopimus 16.9.2013. Lasna Antti Kallio, Jarkko Rantanen, Janne Marttila ja yri-
tys D:n edustaja.

Sopimus kaytiin 1api ja allekirjoitettiin. Tapaamisessa tehtiin myds listaa mité asioita
taytyy vield selvittdd. Naitd olivat esimerkiksi ulkokuljettimen alusta ja logistiikka-

keskuksen lattian valinen korkeusero, ja linjan sekd sen suoja-aitojen vaérit.



LIITE 2

Request for proposal 25.03.2013

Dear potential partner

HUB Logistics Automotive Oy invites your company to make a proposal
about packing material handling line. The line will be built in Valmet Automo-
tive factory in Uusikaupunki.

Our target is find first-class partner, which can qualify technical and economic
requirements. Requirement is also the ability to solve challenges of realiza-
tion and so to ensure that we will reach as optimal, high-quality, effective and
flexible solution as possible to meet our requirements.

We can discuss, negotiate and correspond in Finnish but Proposal and tech-
nical specification must be in English.

Purpose of the line

The purpose of the line is to handle Valmet Automotive’s returnable packing
materials (pallets, pallet collars and pallet covers) so that they are in their
own piles after the process ready for transport back to suppliers, which main-
ly are located in central Europe.



Current situation

Current line is over twenty years old. It contains a conveyor which length is
16 meters. At the beginning of the process forklift brings pallet to the convey-
or. There are pallet collars and cover on the pallet. During the conveyor all
pallet collars and covers are taken off in their own piles by hands.

There are two different types of pallets and two pallet size that are handled in
this line. The pallet sizes are EUR- pallet (800x1200 mm) and double EUR-
pallet (1600x1200 mm). When pallet come in the end of the conveyor ma-
chines separates pallets to two different lines depending of the pallet type.

After that EUR- pallet go to machine which turns every second pallet upside
down so that the pallets can be packed in smaller space. That reduces trans-
porting costs of pallets. Next the pallets go to machine that make piles of
them. After that pallets go to line which leads to binder machine. After that
forklift takes the pile and takes it to storage place. The double EUR- pallets
go first to pallet silo. And when there are nine pallets in silo it unloads the pal-
lets and then the pallets go to turner, pallet stacker and binder. Before the
binder there is a loading point where is possible to load other materials than
pallets which are going to the binder.
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Demands for the new line

In the new line there should be all the same equipment except the silos. That
because there will be only one pallet type and two pallet size. Again there
should be a conveyor where the forklift brings the pallets. During this con-
veyor other materials (collars, covers) are taken off.

In this new line before the pallet turners there should be a side line for broken
pallets. And in that side line there should be a pallet stacker. Broken pallets
will be guided there manually. After that the pallets should be separated au-
tomatically to two different lines so that the EUR- pallets goes to other and
double EUR- pallets to other line. After that there should be pallet turner and
pallet stacker in both of the lines. After that the piles should go to machine
that ties the piles. The line before binder should have an option to load from
side, because there are also other objects than the pallet piles which need
that machine and those are loaded to the line just before the binder.

Also there should be some kind of vacuum system in conveyor which starts

automatically sucking the dust and dirt that operations causes. In the system
there should be also a vacuum cleaner which can be used by workers when
needed. .

Line
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The amount of pallets that the line can handle per day is 700 per one shift.
Approximately 10 percent of this amount is double EUR- pallets. We will be
working also in two shifts.



Deadlines

Kick-off meeting & Possibility to see current line 02.04.2013 -
09.04.2013

RFP response and supporting documents latest 15.04.2013
HUB will release RFQ to selected providers 23.04.2013
RFQ response and supporting documents latest 06.05.2013
Final negotiations 13.05.2013 -
16.05.2013

Line ready to use (implementation) 01.10.2013

Other information

All information transmitted by and related to this RFP is strictly confidential.
The information that you provide in your response shall in no way guarantee
the selection of our firm. Any founds you may spend or resources you commit
in responding to this RFP are at your sole expense and risk.

We are interested to see what kind of solutions you can offer to us. Important
things that we would like to hear in your offer are

- Description how you would handle this process

- Layout proposal (we have not yet decided the final location)

- Implementation plan and schedule

- What are the possible bottlenecks or problems in the line

- Are there any possible references about same kind of solution?

- One important factor is that what kind of maintenance services your
company can offer to line. For example pre maintenance, spare parts
and malfunctions

- Preliminary pricing information, so we can compare RFP answers

- Other possible concerns / issues to be noted

We look forward to receive and review your response.



Contact information

Antti Kallio Jarkko Rantanen
tel. +358 xx XXX XXXX +358 XX XXX XXXX

antti.kallio@hub.fi jarkko.rantanen@hub.fi
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Request for quotation

All information transmitted by and related to this RFQ is strictly confidential.
The information that you provide in your response shall in no way guarantee
the selection of our firm. Any founds you may spend or resources you commit
in responding to this RFQ are at your sole expense and risk.

Your quotation should include

Basically your solution sounds good. We have not seen the layout so there

couple of things to keep in mind. The line should be loadable from both side
and front directions. The width of second loading point should be 2,5 meters
and before strapping machine there should be room for at least three stacks.

- Proper description how the line works

- How the maintenance of the line would be executed

- Safety issues

- Pricing (including separate pricing sheet that we send with this RFQ. It
is mandatory to fulfill pricing sheet.)

- Layout

- Implementation plan and schedule

Demands for the line

- First loading point must be usable from both front and side directions.

- Conveyor which is used in front part of the line (where all collars and
other stuff will be removed) should be in three legs. Possibility to re-
mote control is also important.



- The width of side loading point must be at least 2,5 meters. That be-
cause the size of packages that are loaded to the line from that point.

- Before strapping machine there should be room at least for three
stacks. That because there must be possibility that the worker can
wait that there is more than one stack before he starts to operate with
strapping machine.

- Removal line should be only a line where rejected pallets can be di-
rected and forklift can pick those from the end of line.

- There should be some kind of vacuum system in the line which sucks
the dust and dirt which is caused by pallet handling.

- If possible we would be interested about using carpet conveyor at the
beginning of the line. So we would like to have that kind of option.

- References. If there is some place where we could see same kind of
products which would be used in this line that are provided by your
company we would be interested about that.

Schedule

Meeting in Uusikaupunki 2.5.2013 -
3.5.2013

RFQ response and supporting documents latest 13.05.2013
Final negotiations 20.05.2013 -
23.05.2013

Line ready to use (implementation) 01.10.2013

We look forward to receive and review your response.

Contact information

Antti Kallio Jarkko Rantanen
tel. +358 XX XXX XXXX +358 XX XXX XXXX

antti.kallio@hub.fi jarkko.rantanen@hub.fi
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Pricing Empty pallets handling line:

Add values only to green cells, other cells may contain
formulas.

Unit and installation

Conveyors 1

Pallet machines If there is machines that
chines below this text.

Silo

Safety fences

Conveyors 2 (if diffrent type than conveyors 1)

Pallet turner

Strapping machine

Broken pallets line

Stacking machine(s)

Installation

Project management

User education

Vacuum system

Other costs If price added, make exp
Profit margin [%0]
Total cost 0,00

€

Yearly expense

Spare parts

Maintenance

Other costs If price added, make exp

Yearly cost 0,00




