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tutkimusmenetelmain, jossa tarkasteltiin yrityksen sisdisen toiminnan problematiikkaa swot-analyysin,
haastattelujen, ryhmékeskustelujen ja yhden tilaus-toimitusprosessin mallintamisen avulla. Mallinnetuis-
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Logistinen tilaus-toimitusprosessi on asiakassuhteen kannalta tdrked, koska sen toiminta nékyy asiak-

kaalle jatkuvasti ja sitd voidaankin kutsua yhdeksi litketoiminnan ydinprosessiksi.
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ALKUSANAT

Tédmi Amk -jatkotutkinnon opinndytetyd ja kehittamistehtdva on tehty Mecano Group Oy:n
logistisen tilaus-toimitusprosessin toimivuuden tehostamiseksi, kdytdnnon toimivuuden ja
joustavuuden lisddmiseksi. Mecano Group Oy valmistaa konendko- ja mekaanisia mittaus-
jarjestelmasovelluksia viilupohjaisten tuotteiden valmistamiseen. Kehittdmistehtidvén teke-
miseen oli selked tilaus omasta ty0ympéristostd, silld yrityksen kasvaminen muutaman hen-
gen yrityksestd timénpdivédiseen kokoonsa vaatii muutosta ja kehittdmisté logistiseen tilaus-
toimitusprosessi toimintaan. Henkilokohtainen toimintani ja tydskentelyni jo useamman
vuoden ajan Mecano Group Oy:ssd ja viime vuosina juuri logistisessa ketjussa helpotti
huomattavasti sisddnpdésya tutkittaviin kohteisiin sekd ymmaértdmain kehittdmistarpeet sii-
néd. Néin ollen kehittdmistehtdvastani tuli omaa tyoténi selkeyttdvé ja jarkiperdistdva koko-
naisuus, jossa logistiikan ja tilaus-toimitusprosessin sekd tuotannonohjauksen sisdisen toi-
minnan problematiikka saatiin kuvattua ja luotua uusia toimintamalleja ja ratkaisuja havait-

tuihin ongelmakohtiin.

Haluaisin esittda kiitokset kaikille kehittamistehtavaani vaikuttaneille henkiloille, kehitta-
mistehtdvén valvojille yliopettaja Arto Karjalaiselle ja FM Pekka Tervoselle hyvistd ohjeista
ja tehokkaasta kannustamisesta tyon eteenpdin viemiseksi. Erityiskiitokset Mecano Group
Oy:lle ja toimitusjohtaja Markku Korhoselle kehittimistehtivdéin johtavien opintojen mah-
dollistamisesta. Kiitokset myds kaikille tydyhteison tyontekijoille ja tydtovereille, jotka

osallistuivat kehittdmistehtdvén analysointiosuuteen.

Kajaanissa 15.4.2005

Arto Huusko
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1 JOHDANTO

Logistiikka on organisaatioiden materiaali-, pddoma- ja rahavirtoihin liittyvien prosessien
hallintaa muuttuvassa, yha teknisemmassd, kansainvdlisemmaéssé ja verkostoituneemmassa
toimintaympdiristossd. Nykyiin logistiikka voi kokonaisuudessaan olla strategisesti johdettu
materiaali-, tieto- ja pddomavirtojen integroitu logistinen prosessi, jonka pddmddrinid on
parantaa yrityksen tuottoa oikeansuuntaisilla strategisilla valinnoilla, kehittimalla asiakkail-
le lisdarvoa ja hyotyjd, maksimoimalla materiaalitoimintojen kustannustehokkuutta ja toi-
minnan laatua. Tédssd prosessissa on asiakasyhteistyotd, -informaation vaihtoa, myyntid,
markkinointia, tilausten kisittelyd, ostotoimintaa, alihankintaa, tavarankasittelyd, valmistus-

ta, kokoonpanoa, tuotteiden ja komponenttien toimitusjakelua.

Logistinen prosessi kulkee monen vastuualueen lipi yrityksessd ja tukee sekd auttaa yrityk-
sen ydinprosessin toteuttamisessa. Se alkaa asiakkaasta ja sen tietovirrat kulkevat ensin yri-
tykseen ja yrityksestd tavarantoimittajalle. Tavarantoimittajalta ldhtevit tavaravirrat liikku-
vat yritykseen ja sieltd mahdollisen jatkokisittelyn tai tuotteen valmistuksen jidlkeen asiak-
kaalle. Logistisessa prosessissa liikkuvaa informaatiota, asiakasviestintdd, myyntid ja mark-
kinointia, tilausten késittelyd, hankintaa, tavarankésittelyd, valmistusta ja jakelua voidaan

kutsua liiketoiminnan yhdeksi ydinprosessiksi.

Tilaus-toimitusprosessi on asiakassuhteen kannalta tdrked, koska sen toiminta nakyy asiak-
kaalle jatkuvasti. Asiakas muodostaa yrityskuvansa kokemansa kontaktin perusteella ja
usein ainoa kontakti on tilaus ja toimituksen vastaanotto. Hyvén tilaus-toimitusprosessin
ominaisuudet ovat nopeus, reagointikyky ja toimitusvarmuus. Toimitusaika ja toimitusvar-

muus ovat asiakkaan kannalta ensiarvoisen tirkeita.
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Taméa kehittdmistehtdvd koostuu logistisen tilaus-toimitusprosessin ja tuotannonohjauksen
teoreettisesta tarkastelusta ja nopeasti kasvaneen pk-yrityksen sisdisen toiminnan problema-
tiikasta, joka tuodaan esiin analyyseilla, haastatteluilla ja mallinnuksilla. Yritykseen ei ole
ailemmin tehty vastaavanlaista tutkimusta, vaan nykyinen toimintamalli on muotoutunut ajan
myOtd. Vastaavanlaisia tilaus-toimitusprosessien tutkimuksia on varmaan tehty moneen eri
yritykseen, mutta jokaisella yritykselld on omat toimintamallinsa ja menetelméansd, joita
kaikkia ei voi yleistdd sellaisenaan. Tassd tydsséd keskitytddn tilaus-toimitusprosessiin ja sen
kehittdmiseen mallinnuksien ja uusien toimintatapojen avulla joustavammaksi ja toimi-
vammaksi kokonaisuudeksi. Tuotannonohjausta kasitellddn ldhinnd teoreettisten mallien
tarkastelulla ja tuotannon kaytdnnon kehittimistoimia késitellddn mééarittelyjen ja mallien
muodossa, jotka vaikuttavat suoranaisesti tilaus-toimitusprosessin etenemiseen kokoon-

panossa/ketjussa.

1.1  Opinndytetyon tavoite

Kehittdmistehtdvin tavoitteena on kuvata logistinen tilaus-toimitusketju, tilaus-
toimitusprosessin kriittiset tekijat ja mallintaa joustavat ja toimivat logistisen tilaus-
toimitusprosessin ominaisuudet kehittimistehtdvin kohteena olevaan pk-yritykseen. Nama
tavoitteet pitdvit sisdllddn hyvén tilaus-toimitusprosessin ominaisuudet: Nopeus, reagointi-
kyky ja toimitusvarmuus. Ty0ssé ei tarkastella tuotantoprosessien ja tuotannonohjausjérjes-
telmien kehittdmistoimia syvéllisemmin yrityksessd, vaan sitd kehitetddn siind méédrin mita
tuotannon toimintatapoja ja menetelmid tulisi kehittdd logistisen tilaus-toimitusprosessin
nakokulmasta. Ty0ssé ei tutkita toimitusketjun toimitusaikarakennetta ja sen lapimenoaikoi-
hin vaikuttavia asioita, eikd mydskéddn paneuduta tarkemmin logistiselle toiminnalle tyypil-

listen laskennallisten mittareiden ja pylvéskaavioiden seki lukujen késittelyyn ja esittelyyn.

1.2 Tutkimusongelma

Yritys on kasvanut pienestd muutaman tyontekijén yrityksestd nykyiseen kahdenkymmenen
tyontekijan yritykseksi 25 - 30 %:n vuosittaisella kasvulla. Logistinen toimintamalli on
muotoutunut kidytdnnon ja ajan myo6td, mistd johtuen logistiikan toiminnan kehittdminen tuli
valttdiméttomaksi. Tutkimusongelma oli logististen toimintojen, tilaus-toimitusprosessin

kehittdminen ja mallintaminen selkeimmaéksi ja toimivammaksi kokonaisuudeksi.



1.3  Tulokset

Logistinen tilaus-toimitusketju saatiin kuvattua hyvinkin tarkasti. Logistisista prosesseista
saaduista tiedoista voitiin mallintaa yksi esimerkki tilaus-toimitusprosessi sekd kuvata pro-
sessiin liittyvat kriittiset tekijéit ja ongelmakohdat. Tilaus-toimitusprosessin analysointitulos-
ten, swot -analyysin ja haastattelutietojen yhdistdmiselld saatiin esille ne kehittdmiskohteet,
joihin haluttiin selkeyttdmistd ja toimivuuden lisddmistd. Kehittdmistyon tuloksena saatiin
sanalliset ja visuaaliset mallinnukset sekd toimintaohjeet kehittyneempéin, selkedmpidin ja

tehokkaampaan logistiseen tilaus-toimitusprosessi kokonaisuuteen.



2 LOGISTIIKKA

Logistiikalle ei ole olemassa yksiselitteistd médritelméad, vaan sille on eri ajankohtina esitet-
ty useita médrittelyjd, joissa tarkastelun kohteena on kuitenkin ollut 1dhes sama ilmid, vain
sen ndakokulma on vaihdellut. Logistiikkaa voidaan pitdd liikkeen ympérille muodostuneena
ajattelutapana ja osaamisen alueena, joka tarkastelee yrityksen reaaliprosesseja ja pyrkii

kehittimédn niitd kokonaisuutena. (Haapanen & Valta 1990.)

Karruksen (2001) mukaan logistiikka on késitteend suhteellisen nuori, mutta kuitenkin yri-
tysten perustoimintona hyvin vanha. Ensimmdisid logistitkan késitteitd kaytettiin 1950-
luvulla Yhdysvalloissa, jolloin se késitettiin enemmin fyysiseksi jakeluksi (tavaroiden va-
rastoimista ja kuljettamista) tai markkinoinniksi (tuotteiden kysynnén ja tarjonnan jarjestely-
jd). Kisitys ’oikean tavaran kiytettdvyydestd oikeassa paikassa ja oikeaan aikaan’ on edel-
leen yleinen logistisesta sisdllostd. Suomessa kirjoitetussa logistiikan kirjassa Haapanen ja
Valta (1990) méadrittelivét logistiikan tavaran hankintaan, tuotantoon ja jakeluun liittyvéksi
strategisesti johdetuksi tieto-, materiaali- ja pddomavirtojen integroiduksi prosessiksi, jonka
pdamddrdnd on parantaa yrityksen tuottoa oikeilla strategisilla valinnoilla, kehittimalla asi-
akkaalle lisdarvoja ja hyotyjd, lisddmalld niin materiaalitoimintojen kustannustehokkuutta
kuin my®s kierrétystd. Pouri (1997) kiteytti koko nykyaikaisen businesstoiminnan logistiik-
kakasityksen madrittelemalld logistiikan kasittdvén ne toiminta- ja ohjaustavat, joilla toimi-

tusketjuja toteutetaan ja hallitaan raaka-ainetoimittajilta jalostuksen kautta asiakkaille.

Karrus (2001) médritteli logistiikan tieto-, materiaali- ja pddomavirtojen, hankinnan, tuotan-
non, jakelun ja kierrdtyksen, varaosa-, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-, kuljetus- ja
lisdarvopalvelujen sekd asiakaspalvelun ettd asiakassuhteiden kokonaisvaltaiseksi johtami-

seksi ja kehittdmiseksi.
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Suomen Logistiikkayhdistys LOGY (2003) mukaan logistiikka on organisaatioiden materi-
aali-, pddoma- ja rahavirtoihin liittyvien prosessien hallintaa muuttuvassa, yhéd teknisem-
missd, kansainvilisemmaéssd ja verkostoituneemmassa toimintaympéristossd. Eurooppalai-
sen European Logistic Association (2003) logistiikan médritelmé tarkoittaa materiaalivirran
ja sithen liittyvien informaatio- ja pddomavirtojen organisointia, suunnittelua, toteutusta ja
valvontaa toimittajilta suunnittelusta ja ostosta, tuotannon ja jakelun kautta lopulliselle asi-
akkaalle. Tdmén tarkoituksena on tyydyttdd markkinoiden tarpeet mahdollisimman vé&hilld
kustannuksilla ja pddoman kdytolld. Useat kansainvéliset tutkijat, esimerkiksi Christopher
(1998), Ballou (1999) ja Bowersox & Closs (1996) yhtyvit kansainvélisen logistiikkayhdis-
tyksen The Council of Logistics Managementin (2003) mdaritelméaan:
Logistiikka on se osa toimitusketjua, jossa suunnitellaan, toteutetaan ja valvotaan
tavaroiden, palveluiden ja niihin liittyvien tietojen tehokasta virtausta ja varastointia aina
niiden alkulahteelta kulutuspisteeseen saakka tarkoituksena asiakkaiden vaatimusten

tayttaminen.”

Kuitenkin nykydan logistiikka voi kokonaisuudessaan olla strategisesti johdettu materiaali-,
tieto- ja padomavirtojen integroitu logistinen prosessi (Kuvio 1.), jonka padméédrand on pa-
rantaa yrityksen tuottoa oikeansuuntaisilla strategisilla valinnoilla, kehittdmalla asiakkaille
lisdarvoa ja hyotyjd, maksimoimalla materiaalitoimintojen kustannustehokkuutta seké toi-
minnan laatua. Tédssd prosessissa on asiakasyhteistydtd, -informaation vaihtoa, myyntié,
markkinointia, tilausten kisittelyd, ostotoimintaa, alihankintaa, tavarankasittelyd, valmistus-
ta, kokoonpanoa, tuotteiden ja komponenttien toimitusjakelua. Logistinen prosessi kulkee
monen vastuualueen lépi yrityksessé ja tukee sekd auttaa yrityksen ydinprosessin toteutta-

misessa.

Logistiikalla voidaan lyhyesti késittdd tavara-, tieto- ja rahavirran (Sakki 2003)

e ohjaamista, mm. tilausten kisittelyd, hankintaa, myyntii ja valvontaa
e toteuttamista, kuljetus, varastointi, kokoonpanotyotd ja rahaliikenteeseen liittyvit

toimet kuten laskutus jne.

Logististen toimien toteuttamisessa korostuu yhid enemmin asiakkaan tarpeet ja sen tuoma
lisdarvo asiakkaalle, miten pystymme lisidméén asiakkaan omaa tehokkuuttaan. Yritykselle

itselleen on tirkedd seurata myos kustannustehokkuutta mikd vaikuttaa kilpailukykyyn.
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Toiminnassa tulee pyrkid turhien tyOvaiheiden karsimiseen, optimaalisiin varastoihin ja

oman tuottavuuden parantamiseen.

Toimittaja Yritys Asliakas
<_ Il U oy [ e
U=
1 F

Tavara | & 0 E )

|Maksu

Kuvio 1. Logistinen prosessi (Sakki 2003)

Logistisessa prosessissa voidaan erottaa yleiselld tasolla kaksi erilaista kokonaisuutta, ko-
koava ja hajautuva logistiikkaprosessi. Projektitoiminnassa ja yksittdisvalmistuksessa logis-
titkkka on luonteeltaan kokoavaa. Asiakastilaus kdynnistidd projektin, raaka-aineiden ja osien,
hankinnan ja valmistamisen. Ndmé osatoiminnot kohtaavat lopulta kokoonpanotoiminnassa.
Tietovirta on erittdin tirked, koska asiakkaan vaatimusten mukaista tuotetta ei voida suunni-
tella tai valmistaa ennen tilauksen saapumista. Logistiikan paddtehtdvd on sovittaa yhteen
tieto- ja materiaalivirrat nopeasti ja joustavasti. Kuljettamisen ja varastoinnin merkitys on

vahdisempi tillaisessa prosessimuodossa. Kokoavan prosessin omistaja on ldhelléd asiakasta.

(Sakki 2003).

Hajautuva logistiikkaprosessi on pdinvastainen, missd tuotteet ovat vakiotuotteita tai kom-
ponentteja, jotka hajautuvat koko markkina-alueelle. Talloin kuljettamisen ja varastojen
kierrattiminen ovat merkittdvid tapahtumia. Hajautuva logistitkka toimii varasto-
ohjautuvasti, toisin sanoen ketjun ohjauspiste on valmistaja tai maahantuoja. Ohjauksen ja
tiedonsiirron ohella kuljettaminen ja varastojen kierrdttiminen on yleensd oleellisia kysy-
myksid. Valmistaja tai maahantuoja mairda eri tuotteiden tuotantovolyymit tilauskannan,
varastojen suuruuden ja/tai kysyntdennusteiden perusteella. Tdima on mahdollista, silld tuot-
teet ovat vakiotuotteita ja niissd on vain rajattu mééra variaatioita. Saatavuuden parantami-
seksi tuotteita usein varastoidaan verkoston useisiin kohtiin, esimerkiksi valmistajalle, alue-
varastoihin ja jilleenmyyjdn tiloihin. Térkeitd valvonta- ja kehityskohteita ovat ketjun ko-
konaisvarastotasot ja ldpimenoajat sekd 1dpimenon nopeuttaminen, muutostilanteiden hoito
ja logististen vaiheiden vélisten katkaisupisteiden erityisongelmien hallinta. Hajautuvan

prosessin omistaja on ldhelld myyntia. (Sakki 2003.)
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Kuvio 2. Kokoava ja hajautuva logistiikka (Sakki 2003)

Logistiikan erityispiirteend voidaan pitdd ympéristod, missd toimitaan. Pitkét etdisyydet ja
hankalat luonnon olosuhteet lisddvét tarvetta pitdd jonkinlaista varastoa. My0s sdilytys- ja
valmistuskustannukset ovat suuremmat kuin esimerkiksi eteldn lampimédmpien ja lyhyempi-

en etdisyyksien maiden yrityksilla.
Jako kokoavaan ja hajautuvaan logistiikkaan ei ole ehdoton vaan useimmat yritykset toimi-
vat ndiden kahden toimintatavan vélilld. Ndin menetellen ostetaan joitain materiaaleja tila-

uksen mukaan, kun taas joitain materiaaleja pidetdén puskurivarastoissa.

Taulukko 1. Kokoavan ja hajautuvan logistiikan piirteitd (Luhtala et al. 1994).

KOKOQAVA HAJAUTUVA
Liiketoiminnan laatu Projektitoimitukset Massatuotanto
Tuotanto Tilausohjautuva Varasto-chjautuva
Ohjaus Imu Tyontd
Tuotantovolyymi Pieni Suuri
Tuotteet Investointihyddykkeet Kulutushy& dykk est
Aslakasfokus Yksittdinen asiakas Jakelu, kattavuus
Suunnittelu Paljon Vahan
Kustannussaastit Projektin hallinta Kuljetus, varastot
Tuotannon tavoitteet Laatu, tasmallisyys, toimitusaika Laatu, saatavuus, hinta

2.1 Varasto-ohjautuva logistiikka

Massatuotannossa ja sarjallisessa tuotannossa valmistetaan suuria miirid samanlaisia tuot-
teita, jolloin raaka-aineita ja materiaaleja joudutaan varastoimaan. Valmistus tapahtuu en-

nusteiden pohjalta. Varastoléhtoisessd ohjauksessa tilaustarve saadaan varastosta, jota seura-
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taan materiaalihallinnan vélitykselld. Parhaiten menetelma soveltuu tuotteille joiden kulutus
on vakaa ja jatkuvaa. VarastoldhtOisessd ohjauksessa tdydennystilausten maarin ja ajankoh-

dan méérittdminen on tirkedd, kuten myds ostobudjetissa pysyminen. (Sakki 2003.)

Varastointi logistisena ratkaisuna sopii tuotteille, kun haetaan (Sakki 2003)

e kysynnin ja tarjonnan tasapainotusta kausivaihteluiden vuoksi

e cpidvarmuuden suojaamista, kysynnén ja tiydennysten vaihtelua
e crikoistumista valmistuksessa

e puskuria kriittisiin rajapintoihin

¢ hankinnan, tuotannon ja kuljetusten etujen saavuttamista

Varasto loogisena kisitteend jactaan yleensd kdyttovarastoksi ja varmuusvarastoksi. Kéytto-
varasto poistuu omasta varastosta yleensd tuotantoon kun sen sijaan varmuusvarasto-osuus
litkkuu hyvin vdhéan. Silloin kun sité tarvitaan, niin tarpeeseen sieltd kaytetdan. Kiyttovaras-
ton ja varmuusvaraston erottaminen toisistaan tulee tehdd vain loogisella tasolla, jotta osat
tai komponentit eivédt vanhene niiden kiertimattomyyden vuoksi. Yrityksissd pidetddn pien-
td varmuusvarastoa palvelutarjonnan ylldpitdmiseksi varsinkin sellaisista komponenteista ja

tuotteista sekd alihankkijoiden valmistamista osista, joiden toimitusaika on pitkd. (Karrus

2001.)

Varastojen tdydentdmisessd on kdytettdvissd tilauspiste- ja tilausvdlimenetelmit, jotka on

esitelty my6hdisemmassd luvussa.

2.2 Tilausohjautuva logistiikka

Tuotteiden ollessa sellaisia, ettei niitd kannata valmistaa varastoon, on ne tuotettava asiakas-
tilausten perusteella ja télloin tilausohjattu logistiikka on perustellumpaa. Tdma voi johtua
valmistettavan tuotteen toimitusajan pituudesta, tuote on pienivolyyminen ei-standardi tuo-

te, asiakkaan omista muuttuvista tarpeista tai uuden teknologian jatkuvasta kehittymisesta.

Asiakkaan tilaukseen osto, tilaukseen valmistus, tilaukseen kokoaminen, tilaukseen pakka-
us/konfigurointi ja tilaukseen laivaus itse tai alihankkijoiden ja/tai verkoston avulla ovat

tyypillisid perusmalleja tilausohjatussa toiminnassa (Schary & Skjott-Larsen 2000). Tilaus-
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ohjautuvassa toimintamallissa liiketoiminnan kehittiminen ldhtee asiakkaiden ldhtokohdista.
Tuotteiden laadun ohella korostuu toiminnon laatu ja ldpimenoaikojen lyhentdmistd pide-

tddn tirkednd. Logistiset ratkaisut téllaisessa toimintatavassa ovat (Sakki 2003):

e Logistiikkaa pidetddn kilpailukeinona, jonka avulla parannetaan asiakaspalvelun laa-
tua ja tasoa seka sitd kautta myos yrityksen taloudellista tulosta.

e Jakelun toteuttaminen suunnitellaan kokonaisuutena valmistajalta loppukayttdjille.

e Varastoimisajat lyhenevit koko ketjussa.

e Pienemmdt varastot helpottavat ohjattavuutta.

e Toimitusajat lyhenevit, joten varastojen viheneminen ei heikenné palvelukykya.

e Tuotteet ja tavarat toimitetaan asiakkaalle JIT -periaatteella pienissé erissa ja tiheélla
syklilla.

e Eri tavarantoimittajien toimitukset yhdistetdén, jolloin asiakas saa kaikki tilaamansa

tuotteet ja tavarat samalla kertaa. Asiakkaan vastaanottotydon maird vihenee.

Toimittaessa tilausohjautuvasti joudutaan tekeméin kompromisseja tuotteen toimitusajan ja
toimintaan sitoutuvan vaihto-omaisuuden maérin valilld. Mitd kauemmaksi asiakkaasta yla-
virtaan pdin joko ajallisesti tai paikallisesti varasto kyetddn hoitamaan, sen vihemmaén jou-
dutaan paddomainvestointeja tekemédn. Tdssd menettelyssd kasvaa tuotteen toimitusaika.
Mikali tilauksen, tuotannon ja toimituksen viiveet saadaan minimoitua, jad yritykselle
enemmadn aikaa tuotannon tasapainottamiseen ja alihankintatoimitusten ajoittamiseen. Ndin
kustannukset pysyvét paremmin kurissa. Vaihtoehtona on joustavampi tuotantokapasiteetti,

jolloin tarvitaan enemmén investointeja. (Karrus 2001.)

Toimitusketjun ldpimenoajoista kédytetddn termid lead-time gap, jolla tarkoitetaan todellisen
lapimenoajan ja asiakkaan tilaaman tuotteen toimitusajan erotusta. Mikdli tuotteen ldpi-
menoaika on sama tai pienempi kuin asiakkaan kokema toimitusaika, ei toimittajan tarvitse
turvautua tuotteen varastointiin tai tilausmiirien ennusteisiin. Logistisen suunnittelun ta-
voitteena on lead-time gap:n pitiminen mahdollisimman pienend, jopa peréti nollassa. To-
dellinen lead-time gap kasvaa hyvin nopeasti toimitusketjun pitkittyessi, koska eri vaihei-

den vastaavat ajat lasketaan yhteen. (Christopher 1998.)

2.2.1 Tilaus-toimitusprosessiprosessi
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Asiakkaan tilauksesta toimitukseen prosessi eli tilaus-toimitusprosessi vastaa toiminnoista,

jotka ulottuvat asiakastilauksen vastaanottamisesta tuotteiden/tavaroiden tai palvelujen toi-

mittamiseen asiakkaalle (Laamanen 1998). Tilaus-toimitusprosesseja muodostuu toimitus-

ketjun eri yritysten vilille, joiden keskeiset ominaisuudet ovat (Sakki 2003):

vasteaika

tilaukseen reagointi ja tilauksen vahvistus (toimituspéiva)
toimitusvalmius asiakkaan toivomaan toimituspdivdan
toimitusaika, tilauksen kokonaisldpéisyaika

toimitusvarmuus ja toimitusaika, vahvistettu toimituspéiva

Tilaus Tilaus Tilaus

Yritys A m Yritys B m Yritys G J—\\' Yritys D

AN —A 7

Toimitus Toimitus Toimitus

Kuvio 3. Tilaus-toimitusprosessi (Sakki 2003)

Tilaus-toimitusprosessissa on useita vaiheita, jotka voidaan tehdd uudella tavalla tai jattaa

kokonaan tekemittd. Seuraavassa on eri tilaus-toimitusprosessin vaiheita Sakin (2003) mu-

kaan:

Kysely/tarjous: Tilauksen tekemistd varten yritykselld on olemassa oma, usein atk-
pohjainen tilausjérjestelma. Silld voidaan tehdd joko suoraan tilaus tai pyytdmalld
tarjouspyyntdjé ja vertailemalla saatuja tarjouksia.

Tilaaminen: Perinteisesti ostaja tekee tilaukset. Nykyédédn tilaaminen voidaan tehda
usein myos niin sanotulla kotiinkutsuna tarvepisteestid. Tilaaminen voidaan korvata
siten, ettd myyja seuraa oma-aloitteisesti, mité yrityksessa tarvitaan ja huolehtii tava-
roiden riittdvyydestd (tdydentimismenettely). Myyjadn oma-aloitteinen komponent-
tien tdydentdminen toteutuu myyjén kéynnilld yrityksessd ja hénelle annetaan tilaus
puuttuvilta ja tarvittavilta osin.

Tilauksen vastaanottaminen: Myyvissé yrityksessa tilaus vastaanotetaan ja siirre-
tadn sen tiedot yrityksen omaan tilausjirjestelmién. Sen avulla ohjataan muunmuas-

sa valmistusta, varastoja ja ldhetystoimintaa. Tilaustiedon siirtiminen myyjén jarjes-
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telmdin on vaatinut manuaalista vélikdsittelyd. Nykyédn tdméa vaihe on mahdollista
tehdd asiakkaan toimesta, jolloin asiakas rekisterdi tilaustiedot suoraan myyjan jér-
jestelméén tai ne siirtyvit kdsin koskematta jérjestelmédstd toiseen. Hyvin monissa
yrityksissd jarjestelmién padseminen ei ole mahdollista.

e Lahettdminen: Myyjan tietojdrjestelmi tuottaa ldhettimisen tarvitsemat lahetys-
asiakirjat, tavarat pakataan ja ne siirtyvit kuljetettavaksi tilaajalleen.

e Vastaanottaminen: Ostavassa yrityksessd saapunut tavara tarkastetaan, saapumis-
tiedot tallennetaan tietojarjestelméén ja tavara siirretddn vastaanotosta suoraan kayt-
tOpisteeseen tai varastoon. Teknisten menetelmien avulla vastaanottoa voidaan no-
peuttaa, kun tietoja ei tarvitse kdsitelld manuaalisesti vaan koko vastaanottotapahtu-
maan kulunut aika voidaan halutessa pienentdd murto-osaan.

e Toimitusvalvominen: Toimitusten valvominen ei tuo tuotteelle tai tavaralle lisdar-
voa. Toimituskokonaisuus tarkastetaan yleensd sen vastaavuuden toteamiseksi tila-
ukseen nihden.

e Laskuttaminen: Myyvin yrityksen tietojédrjestelmé tuottaa tilaus- ja ldhetystietojen
perusteella laskun, joka ldhetetddn ostajalle. Tdma menettely on muuttumassa, kun
laskulla viélitetty tieto rekisterdidddn jo tilaamisen ja vastaanottamisen yhteydessa.
Jatkuvassa liikesuhteessa laskuttamisesta tulee aikaa mydten sdhkodinen tapahtuma
tai se jdd kokonaan pois kdytosta.

e Laskujen kaésittely: Ostavassa yrityksessd laskua verrataan tilaukseen ja vastaan-
oton tietoihin. Tdmékin tyd automatisoituu tai poistuu kokonaan séhkoisen laskutuk-
sen myota.

e Maksaminen: Lasku maksetaan pankin vilitykselld. Tietojérjestelmét ovat jo auto-

matisoineet koko maksutapahtuman.

Tilaus-toimitusprosessi on asiakassuhteen kannalta tdrked, silld sen toiminta ndkyy asiak-
kaalle jatkuvasti. Asiakas muodostaa monesti yrityskuvansa kokemansa kontaktin perusteel-
la ja usein ainoa kontakti on tilaus ja toimituksen vastaanotto. Hyvén tilaus-
toimitusprosessin ominaisuudet ovat nopeus, reagointikyky ja toimitusvarmuus. Toimitusai-
ka ja toimitusvarmuus ovat asiakkaan kannalta ensiarvoisen térkeitd. Kuviossa 4 kuvataan

perinteistd yrityksen ja asiakkaan vélisté tilaus-toimitusprosessia.
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Tilauksen
vastaanotto -
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T Tilauksen
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Tilausohjautuva Tilauksen vahvistus
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Kuvio 4. Valmistajan ja asiakkaan tilaus-toimitusprosessi (Blomqvist 2005)

2.2.2 Tilaus-toimitusprosessin kriittiset tekijat

Tilausohjautuvassa toimitusketjussa voi esiintyd tehottomuutta, mikd yleensd johtuu yksi-
koiden toimitusprosessien kokonaisuuden puutteellisesta tuntemisesta. Tdmén voi poistaa
lisddmalld tietoa ja kdsitystd organisaation sisdlld. Ulkoisiin ongelmiin, kuten kysynnin
vaihteluihin ja toimitusaikavaatimuksiin joutuu monesti sopeutumaan. Vallitseva kaytinto ja
uskomukset voivat muuttua aikaa myoten hyvéksytyiksi ja siten vaikeuttavat kehittymista

eteenpdin. (Luhtala et al. 1994.)

Tilausohjautuvien toimitusprosessien ongelmat ilmenevét yleensé ketjun eri yksikdiden vé-
lisisséd rajapinnoissa. Kun tuotteet ovat muuttuvia ja lapdisyajat pitkid, niin toimintatavatkin
ovat myo6s muuttuvia. Ongelmia syntyy myo0s asiakkaiden ja eri yksikdiden tyovaiheiden
vdlilla kuten kuviosta 5 voidaan havaita yrityksisséd olevia ongelmakohtia. Ongelmien vuok-
si prosessiajattelu ja logistisen ketjun kokonaisuuden tarkastelu on tehokkaampaa kuin jon-
kun yksittdisen toiminnan tarkastelu. Kehittdimalld sisdistd tiedon kulkua, yhteistyotd eri
vaiheiden vililld, suunnittelu- ja valvontamenetelmid koko tilaus-toimitusjaksolle, uusia
suorituskyvyn mittareita, laajempaa ndkemysta koko prosessista seké kykyé ennakoida, pai-
kallistaa ja ratkaista tilapdisid ongelmia, joita aina esiintyy reaaliprosessissa. Lyhyt toimi-
tusaika ja kokonaisldpimenoaika koko ketjussa ovat tirkeitéd kilpailutekijoitd lisdarvon tuot-

tamisessa. (Jahnukainen et al.1996, Luhtala et al. 1994.)
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Kuvio 5 Tilaus-toimitusprosessin tyypillisid ongelmia (Jahnukainen et al.1996)

Toimitusaika alkaa, kun asiakas tekee tilauksen ja yritys vahvistaa toimitusajan. Mikali ta-
min jilkeen tulee ongelmia valmistuksessa varsinkin alussa ja menetetddn tyOpdivid, se tdy-
tyy korvata toimitusprosessin myShemmissd vaiheissa. Jos toimitusaika on kriittinen ja
tiukka, menetettyjen pdivien korvaaminen aiheuttaa pikatilauksia valmistukselle ja silloin
my0s kustannukset yleensd nousevat. Tilausten késittelyn nopeuteen vaikuttavat eniten tila-
usten kisittelyaika sekd tilaustietojen riittdvyys ja laatu. Yleensd suurin osa ajasta kuluu
odotteluun, puuttuvien tilaustietojen kyselyyn ja tdydentdmiseen. Puutteelliset tilaustiedot ja
monesti myohdin tulevat tilaukset ovat aikaa ja resursseja vievd ongelma. Tilauskohtaiseen
tyonsuunnitteluun syntyy piirustuksia valmistusta varten, mikili ei ole kyse standardi tuot-
teesta, josta kuvat ovat jo olemassa. Valmistus ja hankinta voidaan aloittaa heti, kun on saa-

tu riittdvésti tietoa toiminnan aloittamiseksi. (Jahnukainen et al. 1996.)

Yleinen késitys tilausohjautuvissa yrityksissd on, ettd suurimmat toimitusketjun ongelmat
ovat asiakkaan, myynnin ja suunnittelun rajapinnassa. Rahallisia vaikutuksia ei liene tar-
kemmin tutkittu, mutta myos tyonteon mielekkyys ja tyhjan tyon tekeminen koettelee toimi-
tusketjun henkildiden hermoja. Myynnin tehtdvéind on muuttaa asiakkaan tarpeet riittdvin
selkeiksi teknisiksi yksityiskohdiksi, joita suunnittelu- ja tuotantoyksikot ymmaértavit ja
kykenevit kdynnistdimiin toimitusprosessin. Asiakkailla ei aina ole vastauksia ja ammatti-
taitoa teknisten yksityiskohtien selvittdmiseen ja sen seurauksena ne eldvit toimitusproses-

sin aikana joskus liiankin kauan. Toisaalta puutteelliset tilaustiedot voivat johtua myos
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myynnin tydtapojen tai riittdvin ammattiosaamisen puuttumisesta tai huonosta tiedonkulus-
ta. Tilauksen toimitusvastuu siirtyy yrityksessd eteenpdin ja sen palauttamisprosesseista on
yleensd harvoin vakiintuneita toimintatapoja. Ongelmia syntyy my0s ajallisista ndkokulmis-
ta, standarditoimitusaika ei olekaan riittdvé tai tarvittavat madrittelyt tuotteisiin saadaan liian
myoOhdin, jotta normaali lépéisyaika endi riittdisi. Asiakas on yrityksille tirked, mutta myy-
jat etvat vélttiméttd tiedosta olevansa myds toimitusketjun alkupdissa ja eivit aina ajattele,
kuinka epétdydellinen tai kiirehditty tilaus muuttuu epitdsmaillisyydeksi tai toimitusaikojen

pettdmiseksi. (Luhtala et al 1994.)

Ulkoisiin ongelmiin, joihin yrityksen on yleensd sopeuduttava tai yritettiva kaikin keinoin
sopeutua, kuuluvat asiakkaan ilmoittamat viime hetken muutokset. Tutkimuksissa on havait-
tu, ettd useimmin tilausmuutokset tulevat muualta kuin lopulliselta asiakkaalta. (Luhtala et
al. 1994). Tilauksen suunnitteluvaiheessa seurataan eri valmistajien tarjoamia materiaalivir-
toja. Yleensd ongelmat siind vaiheessa liittyvit toimitusvarmuuteen, jolloin hyvin nopeasti
ohjausongelmat kasautuvat, kun toimittajien lukumaird kasvaa. Yrityksen keskitetty materi-
aalien hankinta muutamiin yrityksiin, jolloin heiddn ammattitaitonsa ja tietimys valmistuk-
sesta on kasvanut, edesauttaa nopeimpia ldpimenoaikoja my0s heiddn organisaatiossaan.
Kéytinnossa kaikkia nimikkeitd ei osteta tilausohjautuvasti, koska se kuluttaa aikaa ja re-
sursseja huomattavasti vaihto-omaisuuden sddstdja enemmin. Kuitenkin toimitusvar-
muusongelmat aiheuttavat yleensi epdvarmuutta ja luottamuspulaa, josta tyypillisesti seuraa
ketjureaktion omaisesti varmuuden vuoksi aikaistetut tilaukset ja samalla lisddntyvét tilaus-
virheet. 100 %:n toimitusvarmuuteen padsemiseksi olisi helposti paédstivissd lisddmalla toi-
mitusaikaa. Pitkét toimitusajat lisddvét kuitenkin tilausmuutoksia ja spekulointia sekd paa-
omien sitoutumista. Tutkimusten mukaan ainoa kannattava tapa pienentd tilausten lapéisy-
aikojen hajontaa ja tasméllisyyttd on lyhentdd ldpdisyaikoja. Luottamuksen saavuttamiseksi

el saa menné antamaan liian optimistisia lupauksia. (Luhtala 1994, Jahnukainen et al 1997.)

2.3 Logistiset informaatiovirrat

Logistiikkaa voidaan tarkastella erilaisten virtojen jirjestelméni, jossa logistiset padvirrat
ovat materiaalivirta, pddomavirta ja kierrdtysvirta. Ndiden liséksi on tietovirta, joka on tér-
kedd kun tarvitaan tietoa ja on myds organisaatiovirtaa kahden organisaation vililld (Kuvio

6.).
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Kuvio 6. Logistiset virrat ja niiden suunnat (Karrus 2001)

Eri virtojen keskindisid suhteita voidaan ajatella siten, ettd materiaali- ja tietovirrat synnyt-
tdvéat rahavirran (Sakki 2003). Jokaiseen virtaan tulee kustannuksia ja tuottoja seké sitoutuu
pddomaa. Logistiikan keskeisimpid haasteita ovat virtojen ja varantojen tunnistaminen, hal-
linta ja tehokas hyddyntdminen. Mitd nopeampi on eri virtojen ldpimeno, sitd nopeampi on
pddoman kierto ja sitd vihemmaén pddomaa sitoutuu. Tdmin lisdksi nopeutuneet virrat ja
informaation hyvid saatavuus pienentdvit yritysten riskid ja vdhentdvit aikaan ja maardan
liittyvdd epdavarmuutta (Karrus 2001). Seuraavassa tarkastellaan eri virtojen kuvaukset sekd

niiden ominaisuuksia ja vaikutuksia toisiinsa (Karrus 2001).

Tietovirta on logistisen ohjauksen tirked perusvirta. Sithen kuuluu myds ihmisten ja eri
organisaatioiden véilistd vuorovaikutusta ja kanssakdymistd. Informaation nopeus ja laatu
ovat hyvin tirkeitd jopa avainasemassa logistisessa ohjauksessa. Nopealla tiedonkululla ja
sithen nopeasti reagoimalla voidaan muunmuassa yritykseen tulevat hankintatoimet ja siitd
lahtevat myynti/markkinointi tavaravirrat sopeuttaa ja synkronoida keskendin. Tietovirta on
logistiikan liikkeellepaneva virta. [lman markkinointia ja tiedonsiirtoa eivét asiakkaat tietdi-
si yrityksen tuotteista ja millaisilla ehdoilla niitd voidaan hankkia. Kun taas toisinpiin, tuot-

teita myyvét yritykset eivét tietdisi mitd toimittaa, milloin ja kenelle.

Materiaalivirta muodostuu materiaalin kuljettamisesta ja sdilyttdmisestd. Materiaalivirran
nopeus nékyy esimerkiksi tuotteen nopeana toimituksena ja lisdd asiakkaan tyytyvéisyyttad
yritystd kohtaan. Materiaalivirta tulee tietovirran jdlkeen tietojenkisittelyn ja toiminnan te-

hokkuudesta tai tehottomuudesta riippuen.

P&aoma- eli rahavirta on hankinnoista suoritettu maksu ja liikkkuu materiaalivirtaa vastaan.

Rahavirta on yleensd materiaalivirtaa jdljessd, mutta voi olla myds osittain sen edelld. Yri-
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tysten rahavirrat voivat jaksottua my0s useampaan ajankohtaan, joista ensimméinen on en-

nen materiaalivirtaa (riippuen maksuehdoista).

Kierratysvirta on materiaalivirran eri vaiheista muodostuvan jéte- tai sivutuotevirran seki
poistotuotteiden aiheuttaman materiaalivirran ohjaamista takaisin kiertoon muun muassa
loppukésittelyyn. Kierrdtysvirtaan voi kuulua my0ds hyvitysvirta (rahavirta) joka on kierra-
tettdvin/poistettavan materiaalin vastaanottajan maksama hinta kierrdtysmateriaalista (esi-

merkiksi romumetallit).

Logistinen prosessi syntyy kun eri organisaation tuotteen toimittamisen vaiheet yhdistetdén

(Kuvio 7.).

Faaka-mane Toimiltaja Tonmmttaga 2 Tonrmmitaga Asakas
i E A R
E1 i 'i TILAUSKETIU
Y H B ki 1
TOMMITUSKETIE ] NEP\ ; 'RUSE; h ]
LLARETT

l‘k____,.l( \LH_,;' A \\_/

Kuvio 7. Logistinen prosessi (Sakki 2003)

Logistinen prosessi alkaa asiakkaasta ja sen tietovirrat kulkevat ensin yritykseen ja yrityk-
sestd tavarantoimittajalle. Tavarantoimittajalta ldhtevét tavaravirrat liikkuvat yritykseen ja
sieltd mahdollisen jatkokdsittelyn tai tuotteen valmistuksen jdlkeen asiakkaalle (Sakki
2003). Logistisessa prosessissa liitkkuvaa informaatiota, asiakasviestintdd, myyntid ja mark-
kinointia, tilausten kisittelyd, hankintaa, tavarankasittelyd, valmistusta ja jakelua voidaan

kutsua litketoiminnan yhdeksi ydinprosessiksi.
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3 OSTOTOIMINTA OSANA YRITYKSEN LOGISTISTA KETJUA

Ostoista materiaali muodostaa merkittdvin osan yritysten menoista. Ne kattavatkin useim-
miten yli puolet tuotteen myyntihinnasta, joten materiaaleilla ja niiden ostoilla on suuri vai-
kutus yritystoiminnan kannattavuuteen. Ostajien toiminnan merkitystd ei pidd vdheksyéa
tuotteen hinnan muodostusta ajatellen. Ostotoiminnan kehittiminen edellyttdd koko yrityk-
sen tavoitteiden, resurssien, toimintapuitteiden ja -tapojen sekd toiminnan rajoitusten ja
mahdollisuuksien tuntemista. Yleensd yritykselld ovat pddosin vakiintuneet samat tavaran
toimittajat vuodesta toiseen. Kuitenkin tarvitaan jatkuvaa markkinoiden ja ostomahdolli-
suuksien vertailevaa seurantaa. Ostomahdollisuuksia tutkitaan kartoittamalla ja seuraamalla
toimittajamarkkinoita ja saadut kehitystiedot huomioidaan ja mikéli havaitaan toimivam-
maksi voi johtaa myds yhteistyohon. Tietokanavia tdhdn ovat muunmuassa myyjien haastat-
telut, valmistajien tuote- ja hintaluettelot, joista voidaan saada ostojen suunnitteluun ja tuo-
tevertailuun tarpeellista tietoa, valmistajaluettelot, joissa on usein tuotekuvailua, ammatti-

lehdet, alan erikoismessut ja tietopankit sekd myds kilpailijoiden tuoteratkaisut.

3.1 Ostoprosessi

Ostotapahtuman kiynnistdd tilausohjautuvassa yrityksessé asiakkaan tilaus. Oston voi kdyn-
nistdd myds jokin jirjestelméssa kiytetty tapa tdydennystarpeesta, esimerkiksi varaston tdy-
dennys tilauspisteen perusteella. Kuviossa 8 on esitetty perinteinen toimintamalli toimintoi-
neen. Asiakkaan tilaus kdynnistdd ostotapahtuman, joka puolestaan kdynnistdd ostotarpeen
médrityksen tuotteen valmistuksen tarpeiden tai varastotilanteen mukaisesti. Ostettavista
komponenteista tai osista tehddin ostotilaus toimittajien/alihankkijoiden myyjélle tai toimi-
tuksesta vastaavalle henkilolle. Ostotilausta vastaava toimittajan myyntitilaus menee heidén
varastoon tai valmistukseen, josta se toimitetaan, pakataan ja ldhetetdin tilaavalle yrityksel-
le. Samalla toimittaja laskuttaa laskutuksen kautta ostajan maksatukseen, joka tarkastaa ja

maksaa sen. Lahetyksen jidlkeen toimituserét kuljetetaan tilaajan tavaran vastaanottoon, jos-
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sa saapumiserd tarkastetaan sekd varastoidaan tai se siirretdén suoraan tuotantoon. Toimin-
taan voi liittyd myo0s reklamaatioiden késittelyd sekd toimitusvalvontaa, jonka ylld mainitut
toiminnot pitdvét sisdllddn. Toimitusvalvonnassa tulisi valvoa toimitusaikaa, toimitusehtojen
pitdvyyttd, toimitustapaa, tuotteen laatua, pakkausta, tietojen tdsmallisyyttd (Aminoff, Hyp-

ponen, Pajunen-Muhonen 2002).

oy T T :
Ostotarpeen OSTO |

maarittaminen |

v 1
| [Ostotarve s Osto | Maksatus |« Vastaanotto,
¥ tarkastus ja
| : | ¥ hyllytys
L Ostotilaus J Maksu
¥ ¥
Myyntitilaus |« Myynti » Laskutus > Lasku

Keraily,
pakkaus ja
lahetys

Kuvio 8. Perinteinen ostotapahtuman toimintamalli (Aminoff, Hypponen, Pajunen-

Muhonen 2002)

Mikdli toimittajaa ei ole tiedossa, ostopdétdksen jélkeen seuraa tarjouspyyntd valituille toi-
mittajachdokkaille, toimittajan valinta, kustannusanalyysi ja tilaus. Tarjouspyynto tulisi kir-
joittaa sitd varten kehitetylle lomakkeelle, josta saadaan siirretyksi kaikki tarvittavat tiedot
itse tilaukseen vaivattomasti. Nykydin tuotannonohjaus ohjelmistoissa (ostotilaus-ohjelma)
on olemassa téitd varten mahdollisuus tulostaa tilaus tarjouspyyntd muotoon ja myéhemmin
lisdtd sithen hinnat ja muut toimitusehdot ja tulostaa sama tilauksena. Tarjouspyynnossi
tulee ilmeté kaikki kaupan ehdot, mitkd on tarkoitus saada mukaan lopulliseen tilaukseen-

kin.

Tavarantoimittajan valinta tehddén saatujen tarjousten ja sopivuuden perusteella. Eri tarjo-
ukset tulee kisitelld tasapuolisesti esimerkiksi muuttamalla eri toimitusehdot ja muut seikat

samoiksi, mikili nithin liittyy hintamuutoksia. Kustannusvertailussa selvitetddn ostettavan
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tuotteen kustannukset myds hankinnan jélkeiset. Uusissa teknologiaa siséltivissd tuotteissa
saattaa tulla tyOpanoksen aiheuttamaa kustannuslisdd hankinnan jélkeen. Tilaus tai tarjous
sitoo ja kauppa syntyy kun ostaja hyviksyy myyjin tekeméan tarjouksen sellaisenaan. Tila-

usvahvistus yleensi selkeyttdd toimintaa.

3.2  ABC -analyysi

Yrityksen toiminnassa saattaa esiintyd useita satoja jopa tuhansia tavaranimikkeitd, jolloin
kaikkiin tuotteisiin ei ole kéytettdvissd aikaa samalla tavalla. Niinpd on keskityttédva oleel-
lisien ja tirkeimpien tuotteiden ohjaamiseen. Tuotteiden ABC-analyysilla tarkoitetaan tuot-
teiden ryhmittelyd euromiirdisen myynnin/kulutuksen ja niiden toimitusaikojen mukaan
kolmesta viiteen luokkaan. Mitkd tuotteet eivdt saa loppua varastosta ja milld tuotteilla on
pitkit toimitusajat. ABC-analyysin tuotoksia seuraamalla kohdistetaan huomio tirkeisiin
asioithin. ABC-analyysia voidaan verrata Pareton lakiin, jossa on 20/80 sdént6: Varastoin-
nissa 20 % nimikkeistd muodostaa 80 % varaston arvosta. Tdmé uskomus ei pidd aina paik-
kaansa, silld alle 5 % nimikkeistd voi tuoda yli 95 % myynnisti tai 38 % tilauksista voi vie-

da 62 % ostobudjetista. (Sakki 2003.)

Tuotteiden (komponenttien) luokittelussa voi kiyttdd seuraavaa ABCDE jaottelua (Sakki
2003):
e A-nimikkeet = ensimmaiset 50 % myynnistd / kulutuksesta (arvosta)
O kalliita, tarvitsevat erityistd ohjausta, kuten varaston ja kulutuksen jatkuvaa
seurantaa, toimitusajan lyhentdmisti ja toimitusrytmin nopeuttamista.
e B-nimikkeet = seuraavat 30 % myynnisti / kulutuksesta (arvosta)
0 tavallisia, standardivalvonta riittda
e C-nimikkeet = seuraavat 18 % myynnisti / kulutuksesta (arvosta)
O halpoja, tarvitaan vain vihan ohjausta
¢ D-nimikkeet = viimeiset 2 % myynnisti / kulutuksesta (arvosta)

¢ E-nimikkeet = tuotteet, joita ei ole myyty tai kulutettu ollenkaan

Voi olla my®6s siten, ettd ABCD -nimikkeiden osuudet madristd ovat pdinvastaisessa jarjes-
tyksessd, A-nimikkeitd on 2 % jne. Luokituksessa on tdrkedd luokitella nimikkeitd eiki esi-

merkiksi tuoteryhmia.
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Tarkedd on valita sopiva ohjaustapa eri luokille, esimerkiksi A-nimikkeet hoitaa ostopéél-
likkd henkilokohtaisesti, B-nimikkeet muu osto-organisaatio, C-nimikkeet kotiinkutsulla ja
D-nimikkeet tdydentdd toimittaja ilman pyyntdd. Ohjauksen ideana on ettd varaston kiertoa
saadaan parannettua helpoimmin keskittymélld A- ja B-nimikkeisiin, joiden osto tapahtuu

jatkuvana sopivissa erissa.

Luokitus ei valttdméttd kerro totuutta tuotteen tarpeellisuudesta. Myynnin arvo voi olla pie-

ni, mutta tuote voi olla hyvin tarpeellinen tuotteen valmistamisessa. (Sakki 2003.)

3.3  XYZ -analyysi

XYZ-analyysi vastaa ABC- luokittelua ja on muunnos siitd. Tuotteet luokitellaan tapahtu-
mamaédrdn perusteella ja titd kdytetddn silloin kun tavarankisittelyd halutaan kehittia, esi-
merkiksi varastopaikkojen maéérittelemiseen. Esimerkkiluokituksen perusteet voivat olla
seuraavanlaiset (Sakki 2003):
e X-luokka = tuotteella on ollut myyntitapahtumia yli 100 kpl (yhteensd 50 % tapah-
tumista)
e Y-luokka = tuotteella on ollut myyntitapahtumia 10 - 99 kpl (yhteenséd 30 % tapah-
tumista)
e Z-luokka = tuotteella on ollut myyntitapahtumia 3 - 9 kpl (yhteensd 18 % tapahtu-
mista)
e ZZ-luokka = tuotteella on ollut tapahtumia 1 - 2 kpl (yhteensd 2 % tapahtumista)

e 0 -luokka = tuotteella on ollut myyntitapahtumia 0 kpl

XYZ-analyysin avulla voidaan tutkia tuotteiden, myynnin ja nettotuloksen muodostumista.
Toistuvasti myytavét tuotteet aiheuttavat paljon ldhetystapahtumia, kuitenkin niiden tulos on

heikompi harvemmin ja suuremmissa erissd myytdviin tuotteisiin verrattuna. (Sakki 2003.)

3.4 Ostoeridn laskeminen

Erdkoon voi mééritelld esimerkiksi Wilsonin kaavan perusteella. C- ja D-nimikkeitd on pal-
jon, joten niiden osalta saadaan suurin hydty hankintatoimen automatisoinnista ja niitd tulisi
ostaa ja myyd4 suurimmissa erissi.

Optimierdn EOQ laskemisessa kdytetdan usein Wilsonin kaavaa
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EOQ =SQRT (2x D x TK/H x VK)

D = arvio vuosimenekisti
TK = yhden toimituserdn kustannus
H = tuotteen yksikkohinta

VK = sen varastoimisen kustannus

Optimaalisen erdkoon eli Wilsonin kaavan suurimmat puutteet ovat siti rajoittavat oletuk-
set: Vakiokysynti ja -tdydennysvéli -> erdkokolaskelmat epéluotettavia, tuotteella vakiohin-
ta riippumatta erdkoosta tai ajasta, varastonimikkeet riippumattomia toisistaan, kuljetukses-
sa olevat tavarat huomioimatta ja pddomaa kdytettdvissd runsaasti. Laskelmaa voidaan kéyt-
tad yhtend apuvilineend toimintaa suunniteltaessa. Varsinkin tuotannon, tilausten ja varasto-
jen tasapainottamisessa erdkokolaskelmien tuloksena saadaan yleensd liian suuria erid.

(Bowersox et al 1996.)

Eloranta ja Rdisdnen toteavat, ettd usko optimaalisen erédkoon kaavaan on erds tuotannonoh-
jauksen suhtautumistapavirhe. Wilsonin kaavan yksinkertaistetut oletukset johtavat liian
suuriin erdkokoihin. Kirjoittajat esittdvét nyrkkisddnnoksi, ettd ostonimikkeilld niin kutsuttu
optimaalinen erékoko tulisi jakaa kolmella. Valmistettavilla nimikkeilld optimaalinen eri-
koko johtaa vield enemmaén harhaan. Erdkokolaskelmien sijasta tulisi keskittyad asetusaiko-
jen lyhentdmiseen. (Eloranta ja Riisdnen 1986.) Kappaletavaratuotannossa varastotasoja ja
tilauksia ei voi késitelld tuotannosta riippumattomina. Japanilaisen filosofian mukaan eré-
kokojen optimointi on pyrkimisté kohti yksikkderdkokoa (Christopher 1998). Toisin sanoen

on pyrittdvé poistamaan esteet erdkokojen pienentdmiselta.
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4 TILAUS-TOIMITUSKETJU

Toimitusketjun hallinnan (SMC, Supply Chain Management) tarkoituksena on tuottaa mah-
dollisimman paljon arvoa asiakkaille mahdollisimman alhaisin kokonaiskustannuksin. Toi-
mitusketjun hallinnan ydin on ketjun yritysten vélinen suhteiden hallinta ja niiden kehitté-
minen. Toimitusketjua voidaan kuvata verkostona, jossa yksittdinen yritys on toimittajien ja
asiakkaiden muodostaman verkoston keskus. Toimitusketju on vuorovaikutussuhteessa ole-
vien organisaatioiden verkosto, jotka molemminpuolisen ja yhteisty6lla tapahtuvan tyosken-
telyn avulla ohjaavat, hallitsevat ja parantavat materiaali- ja informaatiovirtoja toimittajalta

loppukayttéjélle (Kuvio 9.). (Christopher 1998.)
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Kuvio 9. Toimitusketjuverkosto (Christopher 1998)

Toimitusketjun hallinnan tavoitteena on toimintojen tehokas ohjaaminen koko ketjun tasolla
virtaviivaistamalla toiminnot, jolloin poistetaan turhat toiminnot ja mahdollistetaan materi-
aalin liike ilman turhia vélivarastointeja. Perinteisessd toimitusketjussa materiaalivirta kul-
kee eteenpdin vaiheittain epdvakaasti ja aiheuttaa viiveitd ja epavarmuutta. Téllainen toimi-

tusketju on taktinen, prosesseja, kustannuksia ja toimittaja-asiakastapahtumia optimoiva.

(Porter 1991.)
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Toimitusketjun pohjaksi Porter esittdad arvoketjuteorian (Kuvio 10.). Siind kuvataan toimin-
toja, joita tehdddn tuotteen suunnittelussa, valmistamisessa, markkinoimisessa, toimittami-
sessa ja tukemisessa. Porterin mukaan arvoketjut vaihtelevat yrityksissé, jotka toimivat sa-
malla alalla, koska arvoketjun toiminnot ovat riippuvaisia toisistaan. Arvoketju tai jalostus-

ketju kuvaa kokonaisarvoa ja se koostuu arvotoiminnoista ja katteesta.

Yrityksen infrastruktuuri

Henkildstovoimavarat

Teknologian kehittaminen

Hankinnat \

Tulo- Operaatiot | T,zhts- Mywnti& | Huolto/
logistuldka logistikla| markki- palvelu
nointi

Tukitoiminnot

Perustoiminnot

Arvoa hsdfvit perustonmnnot

Kuvio 10. Porterin arvoketjuteoria

Arvoketjuajattelussa yrityksen toiminnot jaetaan ydin- ja tukitoimintoihin. Ydintoimintoihin
sisdltyvit tulologistiikka, operaatiot, ldhtologistiikka, myynti, markkinointi ja huolto ovat
alueita, joissa voidaan luoda asiakkaalle merkittdvid arvoja. Tukitoimintoihin sisdltyvit
hankinta, teknologian kehittiminen, henkildstovoimavarojen hallinta ja yrityksen infrastruk-
tuuri liittyvét osaltaan ydintoimintoihin, mutta ne my0s tukevat koko arvoketjua. Yritys saa-
vuttaa kilpailuetua suorittamalla ndmaé strategiset toiminnot alhaisemmilla kustannuksilla tai
huomattavasti paremmin kuin kilpailijansa. Kilpailuetua voi syntyé yksittdisten toimintojen
tehokkuudesta tai kun arvoa lisddvid toimintoja pystytddn liittimaén yhteen kokonaisiksi

toimintojen ketjuksi. (Porter 1991.)

Tuotteen arvo syntyy tuotteen edetessd toimitusketjussa. Yksittdisen toimitusketjun yrityk-
sen tuottama lisdarvo eli jalostusarvo saadaan myyntihinnan ja ostettujen aineiden ja palve-

luiden erotuksesta. Jalostusarvo kuvaa yrityksen henkilokunnan oman osaamisen ja yrityk-
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seen sitoutuneen pddoman avulla aikaansaatua lisdarvoa. Mitd paremmin yritys 10ytdd paik-
kansa oikeassa toimitusketjussa ja yrityksen tuotteet sekd toiminta vastaavat asiakkaan tar-
peita, sitd suuremman jalostusarvon yritys pystyy tuotteeseen tuottamaan. Télloin yrityksen
menestyminen edellyttdd asiakkaan odotusten, tarpeiden ja toiveiden tuntemista ja tdytta-
mistd sekd toimitusketjun yritysten hyvid yhteispelid. Mitd enemmén tuotteeseen liittyy

palvelua, sitd suurempi on jalostusarvo. (Sakki 2003.)

4.1 Toimitusketjun dynaamiset vaikutukset

Ehké tunnetuin esimerkki toimitusketjun dynamiikasta on niin sanottu Forrester -vaikutus.
Tilaus- ja toimitusketjussa on useita tapahtumia ja takaisinkytkent6jd sekd sen lépdisyaika
on tavallisesti useista pdivistd viikkoihin. Ketjun eri portaat saattavat toimia erilaisen tiedon
perusteella ja jokaisessa portaassa voidaan keriti tilauksia ja varautua muutoksiin tilaamalla
yli tarpeen ja kasvattamalla varmuusvarastoja. Tuotanto ketjun alkupdissd reagoi viiveelld
kysynndn muutokseen ketjun lopussa. Forrester havaitsi, ettd toimitus-ketju vahvistaa (sa-
tunnaista) kohinaa. Mitd hitaampi ketju on, sitd suurempi kohinan vahvistus. (Lehtonen et al

1994.) Forrester-vaikutus esitetdén kuviossa 11.
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Kuvio 11. Forrester -vaikutus (Wilding 1998)

Toinen tunnettu dynamiikkailmid on niin sanottu Burbidge -vaikutus. Se johtuu tilauspiste-
menettelystd, jonka vuoksi yksittdisen tilauksen ajankohtaa ei voida ennustaa. Téllgin toi-
mittajan kapasiteetin kuormitus vaihtelee, minkd vuoksi puskurivarastoa kasvatetaan. Tuo-
tantosuunnitelmien kertominen alihankkijoille, tilaussyklin sdé@nndéllistdminen ja eri nimik-

keiden tilaussyklien synkronointi lieventivét kyseistd vaikutusta. (Burbidge 1989, Lehtonen
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et al 1994.) Vahvistuksen suuruus moniportaisessa jarjestelméssa riippuu tilausmenettelysta,
tasojen médrdstd ja eri ldpdisyajoista. Vahvistusta voidaan vaimentaa nopeuttamalla tiedon-
vilitystd, poistamalla ylimddrdiset varmuusvarastot, nopeuttamalla ldpdisyaikaa ja asetta-
malla yldrajat perdkkiisten tilausméérien muutoksille. (Lehtonen et al 1994.) Kuvio 12 esit-

tad Forrester- ja Burbidge -vaikutusta kysynnin vaihdellessa jonkin verran.
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Kuvio 12. Forrester- ja Burbidge -vaikutus (Lehtonen et al 1994)

Forrester -vaikutuksen sijaan puhutaan myos piiskavaikutuksesta, jossa on kyse samasta
asiasta - ennusteiden muutosten, tilausten tietyille paiville kerddmisen, hinnanvaihteluiden ja
ylitilaamisen aiheuttamasta toimittajalle ndkyvan kysynnén védristymisestd ja vahvistumi-
sesta (Wilding 1998). Perinteisessd ostotoiminnassa epasddnndollisesti tilattavien tuotteiden
kysyntétiedon vilitys toimittajalle viivéstyy ja ostotilausten teko vahvistaa kysynndn muu-
toksia. Mitd voimakkaammin muutokset vahvistuvat eli mitd epdsdédnnollisempid tilauksia

tehddin sitd enemman ajallista hyotyé toimittaja saa varaston korvaamisesta tiedolla. Moni-
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portaisessa jarjestelméssd voidaan vahvistusta vaimentaa samoilla keinoilla kuin Forrester -

vaikutuksessa. Erityisesti ldpédisyaikojen lyhentdminen vaikuttaa vahvistukseen. (Hoover et

al. 2001.)

Vahvistus on ainoastaan osa tilaus- ja toimitusketjujen dynamiikkailmioistd. Wilding kuvaa
tilaus- ja toimitusketjun dynamiikkaa kompleksisuuskolmiolla (Kuvio 13.). Toimitusketju-
jen dynamiikka johtuu kolmesta vuorovaikutteisesta mutta riippumattomasta tekijésti: de-
terministisestd kaaoksesta, rinnakkaisista vuorovaikutussuhteista ja kysynnén vahvistukses-
ta. (Wilding 1998) Deterministinen kaaos toimitusketjuissa tarkoittaa (Wilding 1998)

e jaksottomuutta, sama tila ei koskaan toistu

rajallisuutta, jarjestelmén tila pysyy aina dérellisissé rajoissa

deterministisyyttd, dynamiikkasdinndissa ei ole satunnaistekijoita

herkkyyttéd alkutilalle

epalineaarisuutta, jirjestelma voidaan kuvata vaiheavaruuden vektoreilla.

Jarjestelmad pidetddn tunnettujen lakien alaisena, mutta se ei ole epélineaarisuuden ja mo-

nimutkaisuuden vuoksi tarkasti ennustettava. (Wilding 1998.)

# ¢~ Determinis- /El:;m_kkm‘, \!

tinen Kaaos™ vaikintus

Kuvio 13. Kompleksisuuskolmio (Wilding 1998)

Kaaokseen johtavia tekijoitd ovat esimerkiksi (Wilding 1998)

e voimakas pyrkimys varastojen vihentdmiseen
e huonot paitoksentekomenetelmét

e tilaus- ja toimitusketjujen hallintajarjestelmat.
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Kompleksisuuskolmion kolmas tekijd on rinnakkaisvaikutus. Silld tarkoitetaan kahden sa-
man tilaus- ja toimitusverkon kerroksen kanavan tai sen osan vaikutusta toisiinsa. Esimer-
kiksi, kun toimittaja ei pysty toimittamaan tilattua tavaraa ja asiakas tilaa toiselta toimittajal-
ta. Asiakkaan heikompi toimittaja hankaloittaa ja heikentdd paremman toimittajan toimintaa,
joka voi joutua kasvattamaan puskurivarastojaan tai aloittamaan puskuroinnin rinnakkais-
vaikutusten takia. Kysynnén ja ennusteiden erotuksen vaihtelun vaikutuksessa yhden tekijan
pienentdminen kompleksisuuskolmiossa voi aiheuttaa muiden tekijéiden voimistumista.
Lipaisyaikojen lyhentiminen pienentdd vahvistusta ja vastaavasti rinnakkaisvaikutusta voi
pehmentdd varmuusvarastoinnilla, joka puolestaan kasvattaa vahvistusta. Varaston opti-
mointi- ja tilausjdrjestelmit voivat vihentdd ennustettavuutta ja lisdtd kustannuksia. Wildin-
gin mukaan kompleksisuudesta ei voida kokonaan paistd eroon. Sen vaikutuksen pienentd-
miseksi tulee vdhentdd tilaus- ja toimitusverkon rinnakkaisia kanavia, kuten esimerkiksi
toimittajien maardd. Wildingin mukaan tulee hakeutua toimintatapaan, jossa pyritddn Lean -
tyyppiseen jatkuvaan, kysyntdd vastaavaan materiaalivirtaan tai jaksolliseen tilauserdmene-
telmddn. JIT -toimintaan siirtymisessd on varauduttava kasvavaan epdvarmuuteen ja varmis-

tettava pystyvénsa riittdvan joustavaan toimintaan. (Wilding 1998.)

Yhteinen tieto on kysyntd-, hankinta- ja toimitusketjujen kehittimisen l&htokohta. Kuvio 14
kertoo, miten alihankintayhteistyon kehittiminen alkaa yhteisen tiedon kéyttdmisesta.

(Hoover et al 2000.)

Jaetut tavoitteet

Yhteinen
tieto

Kuvio 14. Kysyntdketjun kehittimisen kolme askelta (Hoover et al 2000)

Supply chain-ketjujen integrointi tarkoittaa, ettd tieto- ja materiaalivirtaa hallitaan yhtend

prosessina ensimmadiseltd alihankkijalta loppuasiakkaalle asti. Toiminnan kehittymiseen
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tallaiseksi liittyy organisaation muuttumistarve matalaksi. Lisdksi tulisi pyrkid pitkdaikaisiin
ja luottamuksellisiin suhteisiin alihankkijakunnan kanssa, joita on rajallinen maard. Téll6in

voidaan (Christopher 1998)

e lyhentid kokonaisldpéisyaikaa
e parantaa toimitusvarmuutta

e vilttyd aikatauluhdiri6ilta

e vihentdd varastoja

e muuttaa tuotteita nopeammin
e parantaa laatua

e pididstd korkeammalle toimittajan prioriteeteissa.

Asiakkaan tiytyy siis rajoittaa alihankkijoidensa mééréé, jotta tiivis yhteisty6 olisi mahdol-
lista. Samoin alihankkijalla tulee olla rajoitettu mééra asiakkaita. Toimittajan ndkdkulmasta
toimitusketjun kehitystd voi parantaa niin, ettd toimittaja mééarittdd parhaat toimintatavat ja
niitd noudattavat asiakkaat saavat halvemmat hinnat (Hoover et al 2000). Kehitys- ja kus-
tannuspaine on usein toimittajalla, joka voi kuitenkin saada asiakkaankin osallistumaan ke-

hitystoimintaan osoittamalla tiiviimmaélld yhteisty6lld saatavia hy6tyjd (Hoover et al 2000).

4.2  Tilausmenetelmat

Toimintatavasta riippumatta tarvitaan varaston tdydennysjdrjestelmd, jossa mdiéritellddn
ostotilausten ajankohta tuotteittain. Tilausten ryhmittimisessd voidaan hyodyntdd Abc-
analyysid ja liséksi tarvitaan luotettava menetelmi tuotemenekin ennustamiseen tulevaisuu-

dessa huomioiden varastomadirit.

4.2.1 Tarvelaskentamenetelméi

Tarvelaskentamenetelmaissd, jota voidaan kutsua myos varastoldhtdiseksi ohjaukseksi, tila-
ustarve saadaan varastosta tai tuotannosta jolloin komponenttia tarvitaan jonkin tuotteen
valmistamiseen. Parhaiten menetelmé soveltuu tuotteille, joiden kulutus on vakaa ja jatku-
vaa sekéd toimitusajat ovat lyhyet. Téssd menetelméssd seurataan tilausajankohtaa, mééraa,

sopiiko budjettiin ja miten kokonaisuus pysyy tasapainossa. (Sakki 2003.)
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4.2.2 Tilauspistemenetelma

Tilauspistemenetelméssd komponenttitdydennykset tehdidin varastomdirin saavutettua méé-
ritellyn rajan eli tilauspisteen. Tilauserd on yleenséd ennalta mééritelty ja pysyy samana sekd
se toteutetaan epasdanndllisin vilein. Tilauspiste madrdytyy varaston saavutettua sellaisen
tason, jolla selvitdédn tuotteen kysynndstd varmuusvaraston tasoon asti (Kuvio 15.). Toisaalta
varmuusvarastokin voi mennd nollaan yllittdvédn toimituserin takia. Yleensi tdlloin on kyse
yksittdisten kalliiden ja teknologisten komponenttien kohdalla oleva pieni varmuusvarasto.

(Sakki 2003.)

M M %_L
T T Tilanspiste
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Hanldnta-ailza Hanldnta-ailza

Kuvio 15. Tilauspistemenetelma (Sakki 2003)

Tilauspiste on varmuusvarasto + keskiméédrdinen menekki hankinta-aikana. Tdma voidaan
esittdd kaavamuodossa:
T = DL + B, missd T on tilauspiste, D on keskimiérdinen menekki tiettynd

ajanjaksona, L on hankinta-aika ja B on varmuusvaraston koko.

Tilauspisteen madrittdmisessa tulee ottaa huomioon (Sakki 2003)

¢ hankinta-aika, tilauksen tekemisen ja tavaran vastaanottamiseen kuluva aika
e menekki hankinta-aikana, keskimédardinen arvio

e varmuusvarasto, minimi, jonka alle varasto ei saa menna.
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4.2.3 Kahden laatikon menetelma

Tilauspistettd vastaava tavaramddrd sijoitetaan erilleen (laatikko, hylly) viimeisesséd laati-
kossa tilauskortti, jonka perusteella tdydennystilaus tehddén. Tavaran saavuttua viimeinen
laatikko tdytetddn ja loput tavarat sijoitetaan normaaliin varastoon. Menetelmi sopii tasai-

sen menekin tuotteille.

4.2.4 Min-max -menetelméa

Tatd menetelmédd voidaan kutsua myo0s tilausvilin -menetelméksi tai voidaan puhua myos
tilausrytmimenetelméstd. Min-max -varaston tdydennysmenetelmdd voidaan kiyttdd silloin
kun halutaan maédritelld tuotteelle tai komponentille varastorajat, missé haarukassa varasto-
madrdn halutaan litkkuvan. Mikili varaston arvo on madriteltyjen ala- ja yldrajojen vélissa,

ei tilausta tehdé vaan tilataan vasta kun alaraja alitetaan tilattavan mééran vaihdellessa (Ku-

vio 16.). (Sakki 2003.)
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Kuvio 16. Min-max -menetelma (Sakki 2003)

Raja-arvot ja tilauserd maéritelldén seuraavasti (Sakki 2003):

e Maksimivarasto = varmuusvarasto + menekki tilausvélin ja hankinta-ajan aikana.
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e Minimivarasto = tilauspiste = keskimdirdinen menekki hankinta-aikana + varmuus-
varasto.

e Tilauserd = maksimivarasto - tarkasteluhetken varastoerd - saapumatta olevat ostoti-
laukset.

e Tilausvili = vuosikulutus / optimiostoerd EOQ.

Raja-arvot voivat olla yksikkomadrid, kuten kappaleita tai ne voidaan ilmaista aikana. Esi-
merkiksi viikolla tarkoitetaan yhden viikon keskimiéréistd menekkié. Tilauksessa tulee tar-
kastella kaikkia yhden toimittajan tuotteita, jotta saadaan riittdvén suuri kuljettamiserd. Me-
netelmé soveltuu tuotteille, joiden menekki on vdhédinen vuoden aikana - ldhinni ovat abc-
analyysin c- ja d-tuotteita. Varaston ylédraja estdd liian suuret tilausméaérét ja pitkd tilausvali

vihentdd ostokertoja. (Sakki 2003.)

4.3  Tilaus-toimitusketjun mittarit ja tunnusluvut

Tilaus-toimitusketjun mittareita ovat laatu, aika ja kustannustehokkuus (Kuvio 17.). Naitd

tavoitteita saavuttaakseen toimitusketjulla voi olla kolme erilaista ominaisuutta; nuukuus

(leanness), ketteryys (agility) ja reagointikyky (responsiveness). (Uusipaavalniemi 2003.)
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Kuvio 17. Toimitusketjun hallinnan tavoitteet (Uusipaavalniemi 2003)

4.3.1 Lépimenoaika

Toimitusaika alkaa, kun asiakas tekee tilauksen. Jos toimitusaika on kriittinen, on mahdolli-

sesti menetettyjen pdivien korvaaminen tehtdvi tuotannon muissa prosesseissa ja tima mer-
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kitsee pikatilauksia valmistukselle. Tilausten késittelyn suorituskykyyn vaikuttavat tilausten
kisittelyaika seké tilaustietojen laatu ja riittdvyys. Tilauksen késittelyaika voidaan mitata
asiakastilauksen saapumisesta yrityksen sisdisen tilauserittelyn valmistumiseen tai projektin
aloituspalaverin pitdmiseen. Monesti alussa aikaa kuluu odotteluun ja puuttuvien tietojen
tdydentdmiseen. Tilauksen kisittelyaikaan ei sisdlly sellaista tilauskohtaista suunnittelua,
joka tiytyy tehdd ennen kuin valmistus ja hankinta voidaan aloittaa. Tilauskohtaisen tyon-
suunnittelun tuloksena syntyy rdétéldityjd ja sisdisen tilauserittelyn mukaisia piirustuksia
valmistusta varten. Valmistus ja hankinta voidaan aloittaa heti, kun on saatu riittdvésti tietoa
toiminnan aloittamiseksi. Tilauskohtainen suunnittelu voi kuitenkin jatkua timén jélkeen-

kin. (Jahnukainen 1996.)

Tilauksen toimitusaika on tilaamiseen kuluva aika (asiakkaalla) + tavaratoimitukseen kuluva
aika + vastaanottotoimenpiteisiin kuluva aika + kaikki odotusajat vaiheiden vililld. Jokaisel-
la toimitusajan osaprosessilla on oma ldpimenoaikansa. Niihin luetaan my0s varastoimisajat

(Kuvio 18.).
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Kuvio 18. Toimituskyky ja lapimenoaika (Jahnukainen 1996)

Odotusaikoihin kuluvaa osaa kokonaisldpimenoajasta kuvaa suhdeluku:
Ajankdyton tehokkuus = aktiivinen késittelyaika / koko ldpimenoaika (%).

Toimituksen tdsmillisyyden ja oikea-aikaisuuden seuraaminen on myds tirkeéa.
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Toimitusvarmuus = luvatun ja toteutuneen toimitusajan ero.
Toimitusajan ohella on lisdksi mitattava myds saatavuutta. Saatavuutta varastosta mitataan
toimituskyvylla:
Toimituskyky = suoraan varastosta toimitetut tilaukset / kaikki vastaan otetut tilaukset (%).
Jélkitoimitusten osuus = jalkitoimitukset / kaikki toimitukset (%).
Menetetyt tilaukset = niiden menetettyjen tilausten lukumaééré, joissa toimitusaika ei vastan-
nut asiakkaan tarvetta (kpl).

Tavarapuutteiden kustannukset tai haitta (€).

4.3.2 Kiertonopeus

Varaston kiertonopeus kertoo montako kertaa varaston sisdltd (tuotteiden arvosta) vaihtuu
keskimddrin vuodessa. Mitd suurempi on kiertonopeus, sitd vihemméin on varastoihin sitou-

tunutta paddomaa.

Varaston kiertonopeus = vuosittainen myynti tai kéyttd (hankintahinnoin) / varastojen kes-
kiméadrédinen arvo (hankintahinnoin).

Varastokierron hetken arvo = valmistuksen arvo vuodessa / varastojen arvo.

Varaston pysdhtymisaika = 365 x (vaihto-omaisuus) / vuosimyynti (-kulutus) (d).

Muuttuvat kustannukset = kdytetty materiaali + vélittdmét palkkakustannukset.

Myyntikate = myyntihinta - muuttuvat kustannukset.

Katekierto = myyntikate % x varaston kierto.

4.3.3 Sitoutunut pddoma

Varastoon sitoutunut pddoma vaihtelee varaston kiertonopeuden mukaan. Varastoon sitou-
tuneet padomakustannukset saadaan tuottamaan, jos varastoon sitoutunut pddoma voitaisiin
sijoittaa johonkin muuhun. Lisdksi kustannuksia lisdd varaston palvelukustannukset kuten
verot, palo- ja varkausvakuutus. Néiden lisdksi ovat my0s varaston riskikustannukset, kuten

vanheneminen, vahingoittuminen, hdvikki ja uudelleen sijoittaminen.

Varastointia kuitenkin tarvitaan mittakaavaetujen saavuttamiseksi, kuten hankinnan, tuotan-
non, kuljetuksen ja kysynnin seki tarjonnan tasapainottamiseksi. Liséksi varastoinnilla ta-

soitetaan kausivaihteluja ja erikoistumista valmistuksessa sekd epavarmuudelta suojaamista.
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Kysynnin tai tdydennyssyklin vaihteluissa varastointi toimii puskurina kriittisissi rajapin-
noissa. Varastoinnissa esiintyy erilaisia varastoja. Varmuusvarastolla taataan riittdvéksi kat-
sotun toimitusvarmuuden varaston tdydennysviiveen aikana, mikéli kysyntd on keskiméa-
rdistd korkeampi. Kéyttovarastossa varastoidaan komponenttimédrin osuus, joka normaalil-
la kysynnilla ja yhdelld varaston tdydennyssyklilld padtyy asiakkaille toimitettavaksi. Tila-
uspiste saavutetaan kun nimikekohtainen varastomééré alittuu ja aiheuttaa tdydennystilauk-
sen suorittamisen. Varastomuodoista mainittakoon raaka-ainevarasto, puolivalmiste- eli
vélivarasto, valmiste- eli tuotevarasto, tarvikevarasto ja tyovélinevarasto. Varastointikustan-
nuksia aiheuttavat padomakustannukset, varaston palvelukustannukset, varastotilan kustan-

nukset ja varaston riskikustannukset.
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5 TUOTANNONOHJAUS

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan yrityksen eri toimintojen, ostojen, valmistuksen, markki-
noinnin, talouden ja muun vastaavan yhteensovittamista siten, ettd tuotantotavoitteet saavu-
tetaan.

Toiminnanohjausjéirjestelmét ovat tietojérjestelmii, jotka mahdollistavat yrityksen tuotanto-
jérjestelmien ja toimintojen hallinnan yhteen sovitettuina. Niiden kehitys menneiné aikoina

on ollut seuraavanlainen:

* Tietokonepohjainen tuotteen tuoterakenteen (BOM= Bill of materials) kuvaava ma-
teriaaliohjausjarjestelma 1950-luvulla.
*  MRP (Material Requirement Planning), materiaalitarvelaskenta.
— 1960-luvulla: Tietokoneet tuotannon ohjaukseen.
* MRP II = Manufacturing Resource Planning, tuotannon ohjausjérjestelma.
—  1980-luvulla
* ERP = Enterprise Resource Planning (1990-luku)
— ERP:ssé voi olla MRP Il:sta puuttuvat laadunhallinta, kunnossapidon hallin-
ta, toimitus, markkinointi ja toimittajien hallinta.
— Mahdollistaa kommunikoinnin muiden yritysten tiedonhallintajirjestelmien

kanssa.

5.1 JIT

Just-in-Time eli JIT nousi késitteend esiin 1980-luvulla Japanissa, jossa syntyi JIT- malli
(Just In Time) strategian operatiivisena edellytyksend. Yritysten materiaalivirtojenhallinta
edellytti ’kerralla-oikein” -ajattelua. Pienentyneilld varastoilla ei voitu endd nopeasti paikata
virheellistd tuotantoa. Yrityksien tdrkeimmiksi resursseiksi muodostuivat tuotteita valmista-

vat henkilosto. Tuotekilpailua pidettiin hintakilpailua tirkedmpiné, jonka kilpailutekijoina
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olivat hyvénlaatuiset ja laajavalikoimiset tuotteet. Joustavampaan tuotantoon siirtymisessa
synnytettiin samalla uudentyyppistd kysyntdi ja asiakastyytyvéisyys parani. Tuotannon la-
pimenoajat saatiin lyhennettyé oleellisesti ja ndin valmistusajasta tuli yksi tirkeimmista kil-
pailutekijoistd. Joustavan tuotannon ominaisuudet ovat lyhyet asetusajat, pienet vélivarastot,
joustava teknologia, imuohjaus, jatkuva tuotekehitys, saumaton yhteistyd alihankkijoiden
kanssa ja osaava ja joustava henkilostdd. Ty0 muuttui aiempaa kokonaisvaltaisemmaksi ja

laatujohtamisella (TQM) on keskeisempi rooli. (Lillrank et al 1989.)

JIT- mallin keskeisind periaatteina (Kuvio 19.) on siis asetusajanminimointi, imuohjaus,

erdkokojen pienentdminen, tasoitettu tuotanto seké solutuotanto.

JOT-TUOTANTO
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Farempi kyky vastata markkinoiden vaatimuksiin.

Parempi ennustettavuus ja kevyempi hallindo,

h 4

Kuvio 19. JIT- tuotannon mallintaminen (Voss 1987)

5.2 Lean

Lean tai lean management -termeille on olemassa useita maédritteitd. Uusipaavalniemi
(2003) maédrittelee lean managementin seuraavasti: Kevyt ja joustava toimintatapa, nuuka
johtaminen. Hinesin (2000) mukaan lean on asiakassuuntautunut toimintatapa, jossa pyri-

tadn maksimaaliseen asiakastyytyvidisyyteen minimaalisin resurssein.
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Christopher ja Towill (2000) mééarittelevit leanness -kdsitteen seuraavasti: Nuukuus tarkoit-

taa arvoketjun kehittdmistd eliminoimalla kaikki turha pois prosesseista.

Lean -ajattelu on perdisin japanilaisesta autoteollisuudesta, josta sen toi esiin Womack tut-
kimusryhmineen vuonna 1990 vertailtuaan autoteollisuutta maailmanlaajuisesti. Leanin pa-
remmuus verrattuna esimerkiksi JIT:n tuomiin etuihin on maailmanlaajuinen ndkdkulma ja
se toimiikin parhaiten, jos yritys sijaitsee kohdemarkkinoillaan. Lean -tyyppisen yrityksen
toimintojen laajentaminen jokaiselle pddmarkkina-alueelle antaa yritykselle edellytykset
toimia kansainvilisesti paikallisesti. Lean -toimintatapa soveltuu parhaiten ymparistoon,
jossa kysyntd on ennustettavissa, tuotevolyymit ovat suuret ja tuotevariaatiot ovat pienii.
Leanin tarkoitus on pyrkid tehokkaaseen toimintaan ja tuottaa asiakkaalle enemmaén arvoa

pienemmilld resursseilla. (Womack 1996.)

Kansainvilisyyden ohella toinen leanin ndkdkulma on parempi asiakaspalvelu. Cardiff Bu-

siness School on tiivistetysti madrittdnyt perusteet lean -ajattelulle (Taylor 1999):

e Mitki seikat tuovat ja mitkd eivét tuo lisdarvoa asiakkaan ndkokulmasta, ei siis yk-
sittdisen yrityksen, toiminnon tai osaston nikokulmasta.

e Tunnista kaikki vélttiméttomat askeleet tuotteen suunnittelemiseksi, tilaamiseksi ja
tuottamiseksi koko arvoketjussa ja kyseenalaista ja poista lisdarvoa tuottamattomat
vaiheet.

e Tehdédn lisdarvoa tuottavat toiminnot ilman keskeytyksid, odottelua, kiertoteitd, pa-
luuvirtoja tai jitetta.

e Tehdédn vain asiakkaan tarpeeseen JIT -periaatteella.

e Taydellisyyteen pyrkiminen poistamalla jatkuvasti toistuvia mutta turhia toimintoja,

jotka tulevat esiin.

Lean -tuotannossa automaatio pyritddn saamaan tasolle, jota tyOntekijat ymmartavét ja pys-
tyvit tarvittaessa toteuttamaan korjaukset ja hallitsemaan automaatiota itsendisesti. Yksin-
kertaisia tuotantomenetelmié ylldpitdmalla ja niitd kehittimalld pdédstdén nopeaan ja jousta-
vaan toimintaan sekd saavutetaan matala investoitumisaste. Yrityksen kehittdmiseksi ja te-
hostamiseksi tulevaisuuteen, on panostettu tyontekijoiden tieto-taitotason kehittimiseen ja

sitouttamiseen heiddt tyohonsd. Pddmadrdn saavuttamiseksi jaetaan tydntekijoille tietoa,
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koulutetaan heitd ja tehdddan heidén toistadn mielekkditd. Toimitusketjun kehittimisessi

vaaditaan hyvii suhteita toimittajiin ja asiakkaisiin. (Womack 1996.)

Henderson & Largo (2000) kirjoittavat kuudesta Lean -tuotannon/-yrityksen perusominai-

suudesta.

Tyopaikan turvallisuus, yleinen jdrjestys, siisteys ja viihtyisyys ovat ldhtokohta py-
rittdessd kohti lean -organisaatiota. Jirjestyksessd olevassa ja siistissd tyOymparistos-
sd ei kulu turhaa aikaa tyovélineiden etsintddn. Siisteydelld, turvallisuudella ja viih-
tyvyydelld saadaan lisdttyd tyontekijoiden ylpeyttd tyOpaikastaan, tehokkuuttaan ja

halua kehittdd toimintaa.

Lean -tuotannossa tuotteet valmistetaan JIT (Just In Time) periaatteella, jossa kdy-
tdnnosséd tuotteet valmistetaan suoraan asiakkaiden kysynnidn mukaan imuohjautu-
vasti. Tuotteita ei valmisteta varastoon ilman tilauksia. JIT:n avulla voidaan valmis-
taa asiakkaille juuri sitd mitd he haluavat ja silloin kuin he haluavat. Tuotteen val-
mistaminen pyritdén suorittamaan jatkuvana virtana ilman turhaa odottelua, pyséhte-

lyd ja turhaa tyota.

Six sigma -laatu on suunniteltu sisélle tuotteeseen ja tuotantoprosessiin. Lean -
ajattelun mukaan laatu suunnitellaan ja rakennetaan tuotteeseen eikd laatua tehdd
pelkdlld tarkastuksella. Kéytdnndssd osat suunnitellaan asennettavaksi tuotteeseen
oikealla tavalla ja kaikki tehtdvit toiminnot tuovat lisdarvoa tuotteeseen/palveluun
asiakkaan ndkokulmasta. Lisdksi pyritddn suunnittelemaan koko valmistus prosessi

siten, ettd tuotteiden tarkastuksia ei tarvita lainkaan.

Itseohjautuvat tiimit ovat lean -yritykselle tyypillisid, silld organisaatio on vihem-
man hierarkkinen ja pystyy joustavampaan toimintaan. Organisaatiossa johtajien teh-
tdvind on motivoida, valmentaa ja auttaa tyontekijoitd sekd mahdollistaa kunnolliset
tyoskentelyolosuhteet tyontekijoille. Muodostetaan ja organisoidaan tiimit, joille an-
netaan riittdvasti valtaa paattdd omista tekemisistddn. Néin tiimit voivat puuttua itse-
ndisesti tydssddn havaittuihin ongelmiin ja kehittdé niitd. Tiimityontekijéiden vastuu
lisdd kiinnostusta tyohon ja sen kehittdmiseen. Itseohjautuvien tiimien kautta pyri-

tddn alentamaan tasoa, missé paitokset tehdadn.
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e Visual Managementin ideana on, ettd kun tyOntekijét tietdvat mitd yritys tekee, mitkd
ovat yrityksen tavoitteet ja mitd tyontekijoiltd odotetaan, pystyvit tyontekijat kehit-
tamain yrityksen toimintaa. Johtajien tehtdva on informaation saatavuuden varmis-
taminen, antaa palautetta ja jakaa informaatiota. Visual managementissa tiedonkulku
on reaaliaikaista ja avointa, jolloin kaiken tarpeellisen tiedon tulee olla kaikkien
tyontekijoiden saatavilla ja ulottuvilla sekd ndhtdvilld. Tavoitteena on siirtyd moni-

mutkaisista tietojéarjestelmistd yksinkertaisiin viestintdratkaisuihin.

e Taydellisyyden tavoittelu on hyvin kuvaavaa Lean -organisaatiolle. Tavoitteena on
turhien toimintojen poistaminen ja yrityksen koko arvovirran tehokkuuden mahdol-
listaminen, jotta voidaan tuottaa asiakkaille maksimaalista lisdarvoa. Toimintaa ke-
hitetddn jatkuvasti koko organisaation laajuudella, ldpindkyvyyttd lisdtddn kaikkiin
sidosryhmiin (toimittajat, asiakkaat, tyontekijét, alihankkijat) ja taataan jatkuvan ke-
hittdmisen vaatimat mahdollisuudet. Tyontekij6itd tulee kannustaa toiminnan kehit-

tdmiseen ja syntyneet toimivat kehitysideat tulee ottaa kdytintoon.

Parhaisiin tuloksiin padstdan lean -ajattelussa, kun sen periaatetta noudatetaan koko tuotteen
arvovirran matkalla. Lean -ominaisuuksien avulla saadaan yrityksen toiminnasta joustavam-

paa, tehokkaampaa ja tyontekijoitd saadaan sitoutettua toiminnan kehittdmiseen. (Henderson

2000.)

5.3 Agile

Christopher & Towill (2000) maiérittelevét koko yritystd kattavan agility -késitteen seuraa-
vasti: Ketteryys on yrityksen kyky sopeutua ja menestyi jatkuvasti muuttuvassa ja vaikeasti

ennustettavassa liiketoimintaympéristossa.

Agile manufacturing kisite esitettiin yhdysvaltalaisen Lehigh yliopiston laccoca instituutin
tutkijoiden taholta 1991, kun 1980-luvun lopulla massatuotannolle haettiin vaihtoehtoa jous-
tavista tuotantojirjestelmistd. Lean -ajattelun toimiessa erityisesti suurten volyymien ja en-
nustettavassa toimintaympdristossd, agile on kehitetty alhaisten volyymien ja isommille
vaihteluille alttiiseen toimintaymparistoon. Sanana agile suomennetaan ketterd, mikéd kuvaa
kisitteeseen kuuluvaa ajattelutapaa. Martin Christopherin (2000) mukaan toimitusketjulla

pitdd olla kuvion 20 esitetyt ominaisuudet ollakseen agile.
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e Toimitusketjun pitdd olla markkinoiden muutoksille herkkd. Organisaatiossa toimi-
taan ennusteiden sijaan kysynnidn mukaan, jotta pystytddn vastaamaan asiakkaan to-
delliseen tarpeeseen.

e Luodaan virtuaalinen toimitusketju, joka toimii tietopohjaisesti eikd varastotasojen
muutosten pohjalta.

e Prosessien integrointi, mikd merkitsee toimittajien ja asiakkaiden vilistd yhteistyotd,

yhteistd tuotesuunnittelua ja jérjestelmié seké tietojen jakamista.

e Toiminnan verkostopohjaisuutta.

toimitus-
ketju

integraatio

Verkosto-
pohjaisuus

Kuvio20. Agile -toimitusketju (Cristopher 2000).

Lean - vs. Agile

Lean -ajattelua ei pidd sotkea agile -ajatteluun. Agilella (agility) tarkoitetaan ketterdd ja
joustavaa toimintatapaa, jossa yritys sopeutuu nopeasti muuttuvassa ja vaikeasti ennustavas-
sa toimintaympéristdssi tapahuviin kysynnin ja valikoiman muutoksiin (Uusipaavalniemi
2003). Lean -ajattelu on jarkevéa olosuhteissa, joissa kysyntd on ennustettavissa, tuotteiden
volyymit ovat suuret ja variaatiot pienid. Silloin tarvitaan maksimoimaan tehokkuus sekd
mittakaavaedut massatuotannossa. Kuviossa 21 esitetddn kriittiset ulottuvuudet: Maara,
vaihtelevuus ja monimuotoisuus madrittelevdt miké 1dhestymistapa on jérkevin (Christopher

2000).
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Agile -tyyppinen toimintatapa sopii ympéristoon, jossa kysynté vaihtelee ja ennustettavuus
on heikko sekd tuotevariaatioita on enemmadn. Molemmilla toimitusketjuilla, ketterélld ja
nuukalla, pyritddn korkeaan laatuun ja minimitoimitusaikoihin. Lean- ja Agile -toimintapa
eivét kilpaile keskenddn, vaan ne voidaan yhdistéd, josta kdytetddn nimitystd hybridistrate-
gia. Toimitusketju voi olla osittain lean- ja osittain agile -periaatteella toimiva. Tallaista

ketjua voidaan kutsua leagile -ketjuksi. (Christopher ja Towill 2000.)

Korkea Aglle Lean - nuuka: kysyntéd ennustettavissa,
kettars suuret valyymit, pienet variaatiot
Waraatiot [ Agile - ketterd: kysynté vaihteles,
‘ e enr?usteﬂ;vups huana,
FuLka paljon variaatiota
Malalz
Malalg Horkes
Ennustettavuus

Kuvio 21. Nuuka ja ketterd toimitusketju (Christopher 2000)

Womackin (1996) mukaan joustava valmistusjérjestelmitoiminta aloitti tarpeesta reagoida
nopeasti muuttuviin asiakkaiden tarpeisiin. Nopeasti huomattiin, ettd erityisen lean -
tyyppiset arvovirrat ovat tirked osa onnistunutta reagointia. Lean ja agile -toimintatavat

eivit ole kilpailevia vaan niiden yhdisteleminen on mahdollista (Uusipaavalniemi 2003).

5.4 Ohjausmallit

Toimitusketjun ohjauksen haasteena on ehkdistd kysynnin vaihtelun kasvamista ketjun si-
sélld. Ohjaustavan valintaan vaikuttaa kysynnén ja sen vaihtelun ennustaminen. Kysynnian
vaihtelusta johtuen ennustevirheiden kasvun vaikutukset tulevat esiin myos tuotannon suun-
nittelussa. Tuotannon vaihteluun on osasyyni tuotannon aikataulutus menettely. Varasto-
tasojen vaihtelu ja keskimédrdisen varastotason nousu ovat seurausta muun muassa kysyn-
ndn vaihtelusta, mutta niissd ndkyviat myos huonon varastonohjauksen vaikutukset. Uuden
tyyppisen ohjaustavan toteuttamiseen ovat johtaneet tuotteiden ongelmat, jotka vaativat pit-
kid ldpdisyaikoja sekd omaavat syklisen kysynnin- ja suuren epdkuranttiusriskin. (Uusi-

Rauva et al. 1994.)
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Tuotannonohjaus voidaan tehdd tyontd- tai/ja imuohjaus-periaatteella. Tyonto-
imuohjautuvassa ketjussa osa yrityksistad toimii tyonto- ja osa imuperiaatteella. Yleensa toi-
mitusketjun alussa kdytetddn tyonto- ja lopussa imuohjausta, jolloin tyonto- ja imuohjauksen
vilistd rajapintaa kutsutaan tyontd-imurajaksi. TyOnto-imuraja on havaittu erityisen hyvin
toimivaksi ennen viimeisen vaiheen kokoonpanoa. Téll6in voidaan viivistyttdd tuotevariaa-
tioiden valmistamista mahdollisimman pitkdén ennen jakeluportaaseen ldahettamistd. Uudet
jakelukanavaratkaisut ovat olleet merkittdvésti tukemassa tyonto-imuohjauksen kéyttoonot-
toa yhdesséd sidhkdisen kaupankdynnin ja kuljetusratkaisujen kehittymisen kanssa. (Ahn ja
Kaminsky 2002.) Toimitusaika lasketaan lopusta alkuun (imuohjaus) tai alusta loppuun

(tyontoohjaus) periaatteella. Kuviossa 22 esitetddn tuotantotoiminnan johtamiskaavio.

Yrityksen johto
Ulkoinen tieto ——#=| Strateginen ja I Valvontatieto
operatiivinen {tunnusiuvut)
suunnittelu
&
Ohjaus
Tuotokset
Panokset —= Tuotantoprosessi —= (tuotteetja
palvelut)

Kuvio 22. Tuotantotoiminnan johtaminen (Uusi-Rauva et al 1994)

5.4.1 Imuohjaus

Perinteisessd suunnittelupaineeseen perustuvassa valmistuksessa jokainen valmistusvaihe
toimittaa seuraavalle vaiheelle valmistussuunnitelman mukaisen méérdn osia ja néin ollen
tuotannonohjaus ohjaa jokaista tyovaihetta etukiteen ja erikseen. Imuohjauksessa seuraava
valmistusvaihe hakee edelliseltd tarvitsemansa osan (Kuvio 23.). Imuohjauksessa ohjataan
tuotantoprosessin viimeistd vaihetta. Imuohjauksen periaatteet riippuvat prosessin laadusta,

kontrollointitavasta ja tuotannon hallinnasta. Jotta pédstdisiin imuohjaukseen, pitdd pullon-
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kaulakohta saada tuotannon loppupiihén, jolloin voidaan kohdentaa imuohjaukselle tarkas-
tuspisteet tuotantolinjalla, optimaalinen erdkoko tilauksiin sekd vili- ja valmisvarastojen
koko. On myds madriteltdvd ohjaussignaalit, joiden mukaan imuohjaus toteutetaan. Imuoh-
jauksessa hilytysrajana voidaan kéyttdd varastossa olevien tavaroiden ja komponenttien

mairaa tai tuotantolinjan materiaalinkulutusta. (Miettinen 1993.)

Imuohjauksen tavoitteena on pyrkid eroon varastoista ja puolivalmisteista. Parhaimmillaan
imuohjauksessa on kyse ainoastaan tilausten perusteella tehdystd valmistamisesta, jolloin on
vihdn keskenerdiseen tuotantoon sidottua pddomaa. Toimintatapa sopii hyvin kalliiden-,
erikois- ja raétiloitdvien tuotteiden kohdalla. Néiden liséksi imuohjausta kdytetddn volyymi-
tuotannossa, kun tuotannolla on tasainen kysyntd, vdhin tuotevariaatioita ja kun halutaan
lyhyet reagointiajat saapuneisiin tilauksiin. Asiakkaiden palvelutasovaatimusten vuoksi ei
pitkien lépdisyaikojen tuotannossa ole mahdollisuutta valmistaa pelkastddn tilausten perus-
teella, vaan osa tuotteista ja puolivalmisteista joudutaan my0s varastoimaan. Erilaiset
imuohjaustavat ottavat kantaa siihen, kuinka kysyntdinformaatiota siirretddn ketjussa ylavir-

taan. (Liberopoulos 2000.)

Kotiinkutsut Tydtilaukset

ASIAKAS

-

Toimittajat Imupuskuri

Kuvio 23. Imuohjaus-malli

JIT (Just-In-Time) tunnetaan myds imuohjauksen periaatteena, josta kdytetddn kddnnoksena
my6s JOT (Juuri Oikeaan Tarpeeseen). Varastointiakin sallitaan, kunhan ne ovat oikeaa
tavaraa, oikeissa paikoissa ja oikeissa mddrissd. Ominaista imuohjaukselle on tuotantotoi-
mintojen vélinen riippuvuussuhde. Tuotannossa esiintyy kahdenlaisia riippuvuussuhteita eri
vaiheiden vililla, perdkkiisid ja vastavuoroisia. Perdkkéisesséd riippuvuussuhteessa jalkim-

madinen vaihe on edellisesté riippuvainen (Kuvio 24.). Vastavuoroisessa riippuvuussuhteessa
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jalkimmainen vaihe riippuu edellisestd materiaalin suhteen, ja edellinen jalkimmaéisestd in-

formaation suhteen (Kuvio 25.). (Miettinen 1993.)

—h1—>‘ —h-2—>‘ L 3

Puskurn Puskuri

Kuvio 24. Perikkiinen vaikutussuhde

Raaka-aine 1 2 3

Kuvio 25. Vastavuoroinen vaikutussuhde

Teollisuudessa on kdytdssd erilaisia JIT- mallin sovellutuksia. Tunnetuimmat niistd ovat

Kanban, jaksottaisen tuotannon menetelma ja jatkuvan tuotannon menetelma.

Niinsanotussa Kanban -tyyppisessd menettelyssd jokaista tuotetta ja sen valmistusvaihetta
varten laaditaan oma valmistussuunnitelma. Kanban -tyyppisessd imuohjauksessa kysyn-
tdinformaatiota siirretddn ketjussa yksi porras eteenpdin. Kanban -ohjaus on 1dhtoisin tuo-
tannonohjauksen parista ja on sielld tunnettu kaksilaatikkomenetelméind. Kuviossa 26 kuva-

taan imuohjauksen kanban -mallia (Lehtinen 2004).
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Toimittajan tydpiste Toimittajan asiakkaan ty opiste
- . — — T —~
/Tuleva tuote\ y “‘“\ s “‘“\ P -
." — ,; Liahtevi tuote f Tuleva tucte = / Lihtevi tuote

-
\ U T&\WOPIS‘I‘E"\ U / U _({\Tyoplste\l, U

e —!

L Tuotanto kortti (Production kanban)

T/ Kuljetuskortti (Withdrawal kanban)

Kuvio 26. Imuohjaus & Kanban (Lehtinen 2004)

Kanban -jarjestelmissd voidaan kéyttdd joko kahden tai yhden kortin menetelméé. Kahden
kortin menetelmédssé on kahdenlaisia tuotantokortteja. On P-kortti sekd T-kortti. P-korttia eli
tuotantokorttia kdytetdin, kun tuotantoprosessille annetaan lupa tuottaa tietty maaré tuotetta.
Kuljetuskortilla eli T-kortilla taas kuljetetaan tietty mééra tuotteita tuotantoprosessin loppua
kohti eli alavirtaan tai Kanban -kortti toimii sisdisend tilauksena, kortti kdskee vastaanotta-
jaa ldhettdmidn madritellyn erdn edelleen tilaajalle. Téssd menetelmissd saavutetaan yksin-
kertainen toimintatapa tarkan ohjauksen kustannuksella. Menetelma sopiikin yksinkertaisiin

tuotantoprosesseihin. (Miettinen 1993.)

Kanban -jirjestelmén valmistuksessa jokaista valmistuserdé varten tehdéddn kortti tai visuaa-
linen tuloste, kanban, joka laitetaan tuotelaatikon mukaan. Korttien lukumdard muotoutuu
oikeaksi ja keskenerdisen tuotannon méiird pysyy minimaalisena, kun tdmin tyyppiseen
imuohjaukseen on totuttu. Alavirran operaatio imee ylédvirrasta. Alavirta aloittaa valmistuk-
sen ja toimittaa tilauserén vain, jos on olemassa vapaa kortti. Seuraava tyonvaihe, joka on
valmistuspisteen asiakas, ostaa tuote-erdn edellisestd vaiheesta tuomalla vapautuneen kortin.

Tama kortti toimii valmistuksen aloittamisohjeena. (Lehtinen 2004.)
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Conwip -tyyppisessd imuohjauksen periaatteessa vilitetddn kysyntétietoa aikaisemmille
portaille. Ongelmaksi voi muodostua pitké viive, jolloin trendi- tai askelmainen muutos ky-
synndssé voi johtaa hetkellisesti varastojen kasvuun tai ei-oo myyntiin. Kun asiakaskysynta
on vakio, on Conwip -tyyppinen informaation siirto tehokas vaihteluiden véhentdjd. Kéy-
tannon toiminnassa todellisen myyntitiedon saaminen edellisen portaan yrityksiltd voi olla
aika vaikeaa, kuten myos siirtdd asiakaskysyntdd samanaikaisesti toimitusketjun kaikille
muille portaille. Pitkid ldpimenoaikoja vaativien tuotteiden toimitusketjuun ehtii varastoitua
merkittdvid madrié tuotteita, jotka asiakaskysynnén pudotessa voivat lisdtd kysynnén vaihte-

lun, epdkuranttiusriskin ja sitoutuvien padomien kasvua ketjussa.

5.4.2 Tyontdohjaus

Tuotannonohjaus tapahtuu tyontoperiaatteella siten, ettd tuotteen valmistussarja tyonnetdén
tuotantoon valmistuksen alkupddstid ja tuotteiden valmistuminen etenee vaihe vaiheelta.
Tuotannonohjauksen kannalta tyontdperiaatteen noudattaminen merkitsee epdtarkkaa ohja-
usta ja valmistuksen kannalta pitkd4 ldpimenoaikaa. Tyontoohjaus on yleisesti kdytossa pe-
rinteisessd osastojakoisessa ja funktionaalisessa tuotannossa (Miettinen 1993). Tuotantoka-
lusto, valmistuksessa tarvittavat koneet ja muiden materiaalien késittelyyn ja kuljettamiseen
tarvittavat laitteet, on jirjestetty yleensd osastoiksi kuten koneistamo, levytydpaja, kokoon-

panohalli, maalaamo ja 1dhettimo.

Tyontoohjauksessa valmistaminen tehddén ennusteen perusteella, joka tyypillisesti
pohjautuu edellisen portaan kysyntéédn. Pelkédn tyontdohjauksen alkuperdisend tavoitteena
on pitkédntdhtdimen suunnittelun mahdollistaminen valmistuksessa. Tété tukevat osaltaan
jaykdt tuotelinjat, pitkét asetusajat ja suuret erdkokovaatimukset. Tyontdohjauksen tunnus-

piirteitd ovat seuraavat (Miettinen 1993):

e Kuljetus-, odotus- ja asetusaikojen yhteenlaskettu osuus tuotteen ldpimenoajasta on
erittdin suuri.

e Lipimenoajat pyrkivét kaiken aikaa kasvamaan.

e Tuotteita tai osakokoonpanoja on huomattava méard keskenerdisind tuotannossa.

e Osia ja puolivalmisteita hdvidd helposti valmistuksen aikana.

e Ohjauksen tarkkuus vihenee valmistuksen edetessa.

e Ohjauksen tarkkuus riippuu ldpimenoajan pituudesta siten, ettd mitd pitempi lapi-

menoaika on, sitd huonompi on ohjauksen tarkkuus.
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Puutteista huolimatta on tyontotyyppisen ohjauksen kéyttdmiselle jatkossakin tarpeita. Myos
valmistustekniikoiden kehitykset ovat mahdollistaneet pienempien erdkokojen valmistami-
sen taloudellisesti. Lyhentyneet ldpimenoajat ovat mahdollistaneet aikaisempaa lyhempien
ennusteiden kéyton ja lisdnneet osaltaan niiden tarkkuutta. Tyontotyyppisen ohjauksen kiyt-
tokelpoisuuden paranemiseen on osaltaan ollut vaikuttamassa my0s kattavampi tiedonkeruu
sekd informaation liikkkuminen. Useille korkeiden palvelutasovaatimusten ja pitkien lépi-
menoaikojen kanssa toimiville aloille on ennusteiden perusteella tapahtuva ohjaus jiarkeva
tapa vastata markkinoiden odotuksiin. Tdmi pédtee erityisesti tilanteissa, joissa kuluttaja-
kysynté sisdltdd runsaasti vaihteluita. (Miettinen 1993.) Kuviossa 27 on esitetty tyontdohja-

uksen periaate.

Ohjaus
Ostotilaukset
Tyctilaukset
TyéntSpuskuri

Kuvio 27. Tydntdohjaus-malli

5.5 Tuotannon kilpailutekij6itd ja tunnuslukuja

Tuotannon kilpailutekijdistd tirkeimmaét ovat (Miettinen 1993):

e laatu, spesifikaatiot ja virheettomyys

e joustavuus
O tuotejoustavuus, kyky kehittdd uusia tuotteita ja palveluja
O tuotemixin joustavuus, kyky tarjota erilaisia tuotteita ja palveluja
0 volyymijoustavuus, kyky valmistaa vaihtelevia miirid tuotteita ja palveluja
ja sopeutua kysynnan muutoksiin
O toimitusjoustavuus

O pystytddn toimittamaan sovitusta toimitusajasta poikkeavasti
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e nopeus, lyhyt toimitusaika
e luotettavuus, toimitukset ajallaan
e asiakaspalvelu

e kustannukset

Tuotannon tunnusluvuista tavallisimmat ovat: Kate, toiminnan laajuus, kustannukset ja tuo-
tannon ohjaus, jossa sitoutunut pddoma, valmistuksen tuottavuus (tuotos/panos), tuotannon
lapdisyaika ja yrityksen palvelutaso (puutetilaukset, toimitusaika, jélkitoimitusten maéra,
myohdstymiset). Henkilokunnan toiminnan tarkastelunkohteina ovat: Ylity6t, tapaturmat,
poissaolot, tydvoiman tuottavuus (esimerkiksi tydvoimakustannukset/pdivé jaettuna valmis-

set ja reklamaatiot.
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6 MECANO GROUP OY

Mecano Group Oy on 1992 Kajaanissa aluksi konsultointi ja insindoritoimistona perustettu
dlykkaitd konendko- ja mekaanisia mittausjirjestelmésovelluksia valmistava kajaanilainen
yritys. Yrityksen omistavat Markku Korhonen ja Raute -konserni, joka tuli yrityksen osak-
kuusyhtioksi vuoden 1999 alusta, aina vuoden 2004 loppuun saakka, jonka jélkeen Raute -
konserni lunastaa loput osakkeet ja tulee Mecanon tdysomistajaksi. TyOntekijoitd Mecano
Group Oy:lld on 20 vakinaista tyontekijad ja opiskelijoita aika-ajoin harjoittelujaksoilla.
Mecano Group Oy:n liitkevaihto vuonna 2004 on noin 2,4 miljoonaa euroa. Ensimméinen
omalla tuotekehittelylld toimitettu tuote asennettiin 1994, jonka jélkeen on vuosittainen tila-
uskasvu ollut 25 - 30 %. Tuotekokonaisuuksien toimitusmaird vuoden aikana on noin 15 -
20 kpl ja yhden kokonaisen tuotejérjestelmén toimitusaika on noin 3 - 4 kuukautta asiakkaan
tilauksesta. Rauten toiminta-alueeseen kuuluvat viilupohjaisten tuotteiden valmistusproses-
sit. Konserni toimittaa asiakkailleen kokonaisia tehtaita, tuotantolinjoja ja koneita. Raute
Oyj:n nettomyynti vuonna 2003 on ollut 980 meur henkildston méirin ollessa 976. Mecano
Group Oy suunnittelee ja toimittaa konenikosovelluksien ohjelmalliset ja mekaaniset kom-
ponentit ja kosteudenmittauslaitteet Rauten toimittamiin linjoihin sekd myds suoraan asiak-
kaiden tarvitsemiin toimituksiin. Mecano Group Oy toimittaa mittalaitteita maailmanlaajui-
sesti pddmarkkina-alueiden ollessa Pohjois-Amerikka ja Suomi. Tuotteiden toimituskohde-
maina ovat olleet myds Venijd, Ranska, Ruotsi, Chile, Australia, Malesia ja viimeisimpana

Mongolia.

Mecano Group Oy panostaa hyvin voimakkaasti tuotekehitykseen, olemassa olevien jérjes-
telmien kehittimiseen ja uusiin sovelluksiin. Viimeisin sovellus viilujen visuaaliseen laadu-
tukseen valmistui kolmannen sukupolven konendkdjérjestelmd VDAG3. G3-projektissa on
VDA:han saatu paljon uusia ominaisuuksia, yhtend tdrkeimpind tuki vidrikameralle, joka

mahdollistaa virikameran kdyton G3 ymparistossa.
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Mecanon konenédkosovellukset perustuvat VDA™ (Visual Defect Analyzer) alustaan. Jér-
jestelmid kdytetddn viilupohjaisessa tuotannossa dlykkddnd mittalaitteena, jossa analysoi-
daan visuaaliset viat ja suoritetaan niiden laadutus automaattisesti ja toistuvasti. Jérjestel-
missd padstddn 0,7 mm kuvausresoluutioon. Jarjestelmi tuottaa reaaliaikaista viilujen ku-
vainformaatiota ja laadutusstatistiitkka. Laadutustiedot taltioidaan tuotannon simuloimista
varten, joka tehdddn “What if” -parametroinnilla ja testiajoilla. Jérjestelma kerda tilastollis-
ta tietokantaa tydvuoroittain ja pitkdaikaista raportointia varten. Jarjestelmédstd on valmistet-
tu myo6s varikamerasovellus, joka mahdollistaa entistd tarkemman my0s viilun viriominai-

suuksiin perustuvaa laadutusta.

VRA ® (Veneer Roughness Analyzer) on optiona liitettdvissd VDA:han. Silld saadaan vii-
lun karheudet esiin, mikd parantaa viilulajittelun tarkkuutta ja sitd kautta tuottaa lisdarvoa

lopputuotteen valmistamiseen.

Mecano Patchman ™ automaattinen paikkauslinja on ainutlaatuinen maailmassa ja mo-
ninkertaistaa viilun paikkauskapasiteettia. Automaattisella ja ymparivuorokautisella paikka-
uksella tehostetaan viilutuotannon kannattavuutta. Jarjestelmdd ohjataan VDA™:lla joka
mahdollistaa saman korkean tarkkuuden ja tehokkuuden myds paikkaukseen. Automaattinen
paikkauslinja alentaa tydvoimakustannuksia, lisdd kannattavuutta, parantaa laatua vanerituo-

tannon jatkojalostukseen.

Mecano VCO™ (Veneer Clip Optimizer) tarjoaa kehitetyt tyokalut viilun arvon ana-
lysointiin ja leikkaukseen. Jarjestelmé pohjautuu VDA™ HW/SW alustalle. Soveltuu marka
ja kuivaviilun niin pintavikojen kuin my0s avovikojen leikkaukseen ja laadutukseen. VCO
tunnistaa ja leikkaa merkittivimmait toistuvat vikasarjat tarjoten korkeamman tuotearvon

saannin.

Mecano DMA™ (Dry Veneer Moisture Analyzer) tarjoaa kosteuden mittaustarkkuutta ja
vahentdd uudelleenkuivauksen tarvetta sekd liimatartunta vikoja levynteossa. Jirjestelméa
mittaa ja ndyttdd kosteuden keskiarvon, huippuarvon ja yhdisteltyjen kosteuksien alueet.
Visuaalinen kosteuskarttojen paikallinen esittdminen ja tiedonkeruu seké kattava raportointi

antavat kayttdjilleen tyokaluja tuotannon tehokkuuden seurantaan.
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Toiminnanohjaukseen on yrityksessd hankittu ensimméiinen ohjelmisto — Nova — vuonna
2000. Sitd ennen yrityksen tilaus-toimitustoiminnot ovat perustuneet Excel- ja Word -
ohjelmistojen kiyttoon sekd erilliseen talouskirjanpitoon tilitoimistossa. Kuviossa 28 kuva-

taan Mecanon timédnpdiviistd toimintaymparisto.

Cad-suunnittelu

Laskutus

Taloushallinto

Tilaus

o Laskutus, reskontra
Asiakaskortisto

Projektin hallinta 2= -
Alihankkijat ja toimitta-

Dokumentit N\ > \ iat

Palvelin

Kuvio 28. Mecano Group Oy:n toiminnanohjaus

Novan eri ohjelmistot, (Nova Standard, -Pro ja -C/S Pro), on suunniteltu erikokoisille yri-
tyksille toiminnanohjausta ja taloushallintoa varten. Mecanossa kdytetddan Nova Pro- ohjel-
mistoa, joka on tehty pienille ja keskisuurille yrityksille, 1-10 kdyttdjan ympéristoon, verk-
kokayttoon ja jossa on myds etdkdyttomahdollisuus. Kéytdnndssd tuotannonohjaus Novan
kautta ei ole mahdollista tehdd Nova Pro -ohjelmalla vaan sen mahdollistamiseksi tarvitaan
Nova C/S Pro -ohjelmisto. Nova pohjautuu SQL Server 2000 MSDE -tietokantaan, mikd on

edellytys reaaliaikaisen tiedonsiirron CAD:iin piin.

Nova-toiminnanohjaus koostuu seuraavista liiketoiminnan osa-alueiden ohjelmista: Tuotan-
nonohjaus (C/S Pro), materiaalihallinto, henkildstohallinto (C/S Pro), myynti, markkinointi

ja projektinhallinta. Lisdksi Novassa on toiminnanohjaukseen asiakaskortisto, johdon rapor-
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tointi, laskutus, myyntitilaukset, ostotilaukset, projektinhallinta, varastokirjanpito, jilkilas-
kenta, kirjanpito (C/S Pro), palkanlaskenta (C/S Pro) ja reskontra (C/S Pro) -ohjelmat. No-
va-toiminnanohjausjirjestelmén integraatio on kuvattu kuviossa 29. Integraation tunnista-

minen on tirkedd kehittimistehtdviani kannalta.

Myyntitilausketju Tietovarastot Ostotilausketju

A A A
ﬁ . . . . N
Tarjous (mt) Asiakkaat (ak) Toimittajat (ak)
i

_V—‘

Myyntitilaus (mt) 4—»
BTN

Ostotllaus (ot) ’

Ostoreskontra (or)

Tonnltus (mt) ’

_V—‘ A

Myyntireskontra (la) p ’

A
%_ Palkanlaskenta (pl) ’

Kirjanpito (kp)

Kuvio 29. Nova-toiminnanohjauksen integraatio (mt = myyntitilaus, kp = kirjanpito,
la = laskutus, ot = ostotilaus, ak = asiakaskortisto, or = ostoreskontra, va = varasto ja

pl = palkanlaskenta).

Toiminnanohjausjérjestelméstd saadaan yrityksen toiminnan ohjaamiseen muunmuassa seu-

raavia mittareissa hyodynnettdvii tietoja ja raportteja:

* toimittajakohtainen ostoerittely
+ tilaajakohtainen ostoerittely

* toimittajien toimitusvarmuus

« tilauskanta

* toimittajatilasto

» asiakastilastot

* abc-analyysit

*  myyntisaamiset

» erilaiset reskontraraportit

» tilauskannat

e toimitusvarmuus
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*  kustannuspaikkaluvut

*  huoltotyon kustannukset

Yrityksen cad-suunnittelussa kéytetddn Autodesk Inventor 3D-
mekaniikkasuunnittelusovellusta. Autodesk Inventor on Microsoft Windowsiin pohjautuva
3D-mekaniikkasuunnittelusovellus suunnittelun ja piirustuksien tuottamiseen mallin kéytol-
14. Ohjelmisto siséltda: AutoCAD, AutoCAD Mechanical Power Pack, Mechanical Desktop
Power Pack ja Inventor -ohjelmat. Lisdksi siitd 10ytyy Autodesk Inventor Viewer -ohjelma,
3D-tietojen julkaisemiseksi DWF -muotoon. Ohjelmistossa on mahdollista tehdd kompo-

nenttien kopioiminen, automaattinen osanumeroiden luominen ja osaluettelointi.

Mecano Group Oy:ssd kaytetddn perinteistd yrityksen ja asiakkaan vilistd tilaus-
toimitusprosessia ja ostotapahtumamallia: Valmistajan ja asiakkaan tilaus-toimitusprosessi
(Kuvio 4.) ja perinteinen ostotapahtuman toimintamalli (Kuvio 8.) mukaisesti. Mecanon
tilaus-toimitusprosessissa on useita vaiheita, joita voidaan kehittdé ja tehdd uudella tavalla
tai jattdd kokonaan tekemaéttd. Kaaviossa 1 esitetddn Mecano Group Oy:n logistiikkaproses-

sin kuvaus.
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7  MECANO GROUP OY:N LOGISTIIKAN ANALYSOINTI

Téassd kappaleessa esitellddn tutkimusmenetelmit, tutkimuksen luotettavuus ja pitevyys
sekd case -tutkimusmenetelmén ja swot -analysoinnin tulokset. Swot sisdltdd vahvuudet,
heikkoudet ja mahdollisuudet sekd uhat Mecano Group Oy:n logistisen ketjun kehittimisen
ja toiminnan nakdkulmasta katsottuna. Vahvuudet ja heikkoudet keskittyvit yrityksen siséi-
seen tilaan ja nykyhetkeen, kun taas mahdollisuudet ja uhat koskevat ymparistdd ja ne kes-
kittyvat tulevaisuuteen. Lisdksi analysoidaan yhtd tyypillistd esimerkki tilaus-
toimitusprosessia. Prosessien tunnistamiseen ja kuvaamiseen kdytetddn kaavion 1 ja 2 Me-
canon logistitkan prosessikuvauskarttaa ja sen eri osioiden tyonkulku/vuokaavioita, syy-
seurauskaaviota, prosessien seurannan tarkistuslistoja ja asiakashavaintoja. Kuvaamisen
avulla voidaan selvittdd yrityksen tilaus-toimitusketjun ja sithen vaikuttavien tekijoiden ja

prosessien kriittisid tekijoitd ja nykytilan ongelmia.

7.1 Tutkimusmenetelma

Kehittdmistehtdvéissd on kéytetty case -tapaustutkimusta, kdyttdmalld swot -analyysid ja
suorittamalla koko logistiikkaan vaikuttavien henkildiden haastatteluja sekd mallintamalla

yrityksen esimerkki tilaus-toimitusprosessi.

Kehittdmistehtdvéssd kuvattiin ja analysoitiin nykytilan vahvuuksia ja heikkouksia seka
tulevaisuuden mahdollisuuksia ja uhkia swot-analyysin avulla (Liite 1.). SWOT -analyysi
(Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats) on historiallista, nykyistd ja ennustettua
tietoa hyviksikéyttava tapa tuottaa késitys yrityksen asemasta sisdisten tekijoiden (vahvuu-
det ja heikkoudet) ja ympariston (mahdollisuudet ja uhkat) suhteen yrityksen toiminnan eri
osa-alueilla (talous, kilpailu, markkinat ja ympiristd). Se on kdytdnnollinen laadullinen tut-
kimusmenetelma selvittimiin ilmiditd neljastd ndkokulmasta ja tdiman nelikentéin pohjalta

voidaan osoittaa konkreettisia toimenpiteitd, joilla vahvuuksia voidaan vahvistaa, heikkouk-
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sia korjata, mahdollisuuksia hyddyntid ja uhkiin varautua. Menetelméssd sama ilmid voi
kuulua myd&s useampaan kuin yhteen nelikentdn osioon, toisin sanoen se voi olla vahvuus ja

heikkous samaan aikaan riippuen tarkasteltavasta nikokulmasta tai toimijasta. (Aaltio-

Marjosola 1999.)

Tutkimusmenetelman swot -analyysivaiheessa, missé tarkasteltiin yritysten logistista ja tuo-
tannollista toimintaa, yrityksen johto ja logistiikan avainhenkildstd kivi itsendisesti 1dpi
kaikki neljd osa-aluetta ja kirjasivat oman nidkemyksensd mukaan vahvuudet, heikkoudet,
mahdollisuudet ja uhat. Seuraavaksi tehtiin vapaamuotoiset kahdenkeskiset ja ryhméhaastat-
telut/keskustelut, jossa kéytiin 1dpi swot:n ja muut esille tulleet toimintaan vaikuttavat teki-
jét. Haastatteluista saaduilla kokemusperdisilla tiedoilla pyrittiin luomaan kokonaisvaltainen
kuva yrityksen tdmén pdivén toiminnasta ja kriittisista tekijoistd logistisen tilaustoimitusket-
jun ja tuotannon kehittimiseksi kokonaisuutena. Avainhenkildiden mahdollisuus vaikuttaa
ja olla mukana toteutuksessa mahdollisimman alussa sitouttaa heitd paremmin toimimaan
kehittdimissuunnitelman mukaan. Swot:n ja haastatteluiden tuloksista saatiin esiin toiminnan

kehittdmistarpeet.

Case -tutkimus on laadullinen tapaustutkimus, jossa pyritddn kuvaamaan tapahtumaa ja
ymmartimééin sen toimintaa. Siind tehddén analyyttinen yleistiminen, tutkimuksen tuloksia
tarkastellaan ja verrataan teoreettiseen viitekehykseen. Case -tutkinnassa kuvattiin nykyinen
logistinen tilaus-toimitusketju visuaalisesti ja sanallisesti. Lisdksi mallinnettiin yksi tyypilli-
nen esimerkki asiakastilaus-toimitusprosessi tilauksen kulusta arvoketjun alusta loppuun
saakka. Suoritettiin tilaus-toimitusprosessin analysointi, joka tehtiin yritysten johdon ja
avainhenkildiden seké operatiivisen henkiloston kanssa. Analysoinnintuloksena saatiin esiin

tilaus-toimitusprosessin kriittiset tekijit ja ongelmakohdat.

Kolmannessa vaiheessa yhdistettiin case -tutkimuksen prosessin swot -analyysin tulokset ja

néisti saatiin kokonaisvaltaiset kehittimiskohteet toiminnan kehittimiseen.

7.2 Tutkimuksen luotettavuus ja patevyys

Laadullisessa tutkimuksessa pyritddn kuvaamaan jotakin tapahtumaa ja ymmértdméin sen

toimintaa. Tapaustutkimuksissa on kyse analyyttisesta yleistdmisestd, jossa tutkimuksen

tuloksia tarkastellaan ja verrataan teoreettiseen viitekehykseen. (Eskola & Suoranta 1998.)
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Tapaustutkimuksessa tutkija ja tutkimuskohde ovat vuorovaikutuksessa keskendin ja tutki-
mus etenee prosessimaisesti vaiheesta toiseen. Tutkimuksen perustan muodostavat kohteen
valinta, sisddnpédsyn tukittaviin kohteisiin, teoreettisen viitekehyksen luominen, aineiston
kerdaminen, sen hallinta ja analysoiminen. Ndma ovat niin kdytdnnollisid kysymyksid kuin
my0s tutkimuksen validiteettiin ja reliabiliteettiin vaikuttavia tekijoitd. Ndiden merkitys
tulee esiin kun arvioidaan onko tutkittu sitd kohdetta, joka on valittu ja onko tutkimusaineis-

tosta muodostettu johtopditelmid luotettavalla tavalla. (Aaltio-Marjosola 1999.)

Henkilokohtainen toimintani ja tydskentelyni jo useamman vuoden ajan Mecano Group
Oy:ssd ja viime vuosina juuri logistisessa ketjussa edesauttaa huomattavasti sisdédnpadsya
tutkittaviin kohteisiin sekd ymmartiméédn kehittdmistarpeet siind. Lisdksi kehittimistehté-
véssd oli logistitkan avainhenkilot hyvin mukana, jolloin myds heiddn kokemuksensa ja
tietdimyksensa oli kaytettavissd. Kehittimistehtdvin tulosten ja hyvin saatavilla olevan teori-
an sekd kirjallisuuden esittdmat tyypillisimmét ongelmat tilaus-toimitusprosessissa olivat
rinnastettavissa toisiinsa. Niin voitanee todeta, ettd titd tutkimusta voidaan pitdé luotettava-

na ja patevana.

7.3 Swot -analyysin tulokset

Seuraavaksi on esitelty tilaus-toimitusprosessiin vaikuttavien henkildiden swot -analyysin
tulokset; vahvuudet, heikkoudet, mahdollisuudet sekd uhat tilaus-toimitusketjuun vaikutta-

vissa toiminnoissa.

Vahvuudet

Yrityksen osaava, kevyt ja joustava organisaatio, jossa ei ole raskasta byrokratiaa, mahdol-
listaa padtoksenteon riittdvan nopeasti. Nopea reagointikyky muuttuviin tilanteisiin ja niiden
hallitseminen ndhddin yrityksen vahvuutena. Yrityksen nuori ikd ja kasvu isommaksi ajan
mittaan ovat vaikuttaneet siihen, ettei yritykseen ole tehty “kiveen hakattuja” toimintamalle-
ja. Yrityksen yksi tirkeimmistd vahvuustekijoistd ovat joustavat ja toimivat alihankkijat,
jotka toimivat ldhialueella. Toimiva asiakasyhteistyo ja vuorovaikutus heiddn kanssaan néh-
dédn toimintaa tukevana. Samoin Rauten solmimat ostosopimukset mahdollistavat samat
hinta- ja muut toimitusedut, onhan Raute ostovolyymiltaan huomattavasti suurempi toimit-

tajien nikokulmasta.
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Tuotteiden kokoonpanon pitdminen itselld helpottaa nopeiden muutosten tekoa ja mahdolli-
set virheet saadaan kiinni ennen toimitusta. Ndin myds tuotteen laatukontrolli on helpompi
toteuttaa. Hyvé ja johtava tuoteimago yrityksen tuotteissa antaa lisdmotivaatiota toimitus-

ketjuun.

Heikkoudet

Yrityksen koosta johtuen kevyen ja pienen organisaation yhden “’lenkin” puuttuminen nikyy
heti toiminnassa. Tdmén liséksi néilld samoilla organisaation henkil6illd on useita eri tehtd-
vid, jolloin he eivit ehdi paneutumaan kaikkiin tyohon vaikuttaviin asioihin ja kehitystar-
peiden toteuttamiseen riittdvéasti. Jarjestelmaillisen ja mallintamattoman toimintatavan puut-

tuminen tilaus-toimitusprosessista aiheuttaa ongelmia toimitusten tyonalle saattamiseen.

Asiakkaan toimituksen aloittaminen voi olla epdmaiirdistd, koska tieto liikkuu ldhinnd suul-
lisessa muodossa. Asiakastilausten “epdmaddrdisyys” nidkyy oman sisdisen toiminnan epa-
madrdisyytend, kun ei tiedetd tarkalleen mitd on myyty? Tastd seuraa piirustus-
ten/tyoohjeiden puutteellisuus, koska kaikkia tarvittavia tietoja ei ole saatu ajoissa suunnitte-
lijoiden kéyttoon. Kokoonpanon tydohjeiden puutteellisuus aiheuttaa aikaa vievéé selvitte-
lyd eri henkildiden kanssa. Ei ole selkedd sdhkoistd kuvatiedostoa, josta voitaisiin tulostaa

kokoamisessa tarvittavia kuvia.

Toiminnanohjausjérjestelméssd (ERP) olevan varaston hallinnan osaamisen ja kirjaamisen
puutteellisuus ndkyy varastotilanteen védristyménd, jolloin tilaustarvetta ei voida mééritella
ERP -jérjestelmaésti ja tilaustarpeet joudutaan laskemaan manuaalisesti. Minimaalisen varas-
ton vuoksi osia tai komponentteja joudutaan hankkimaan “viimetinkaan™ silloin, kun ko-
koonpanossa huomataan osapuutteita, jolloin tuotteiden testaus jda viime hetkille. Tuotan-
nossa olevien henkildiden riittdvin varastonhallinnan ja tilausten vastaanottamisen koulu-
tuksen puuttuminen Nova -toiminnanohjausjirjestelmiin ndhdaan yhteni “heikkona lenkki-
nd” toimitusketjussa. Tavaroiden ja komponenttien sisdéntulokirjaus ei ole toiminnassa saa-
nut riittdvdd kasvualustaa, jopa henkildiden negatiivinen asennoituminen on esteend tillai-

selle toiminnalle.

Henkiloston viliset suhteet ja kokoonpanon sekd muiden testaushenkildiden vilinen hei-
kohko yhteistyd heikentdd tyopaikkahenked ja siten myos toimintaa kokonaisuutena. Tyo-

tehtdvid voidaan jakaa tai tehda jopa sen kiinnostavuuden mukaan = luo huonoa ilmapiiria
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henkiloiden vilille. Positiivisen palautteen antamisen vihéisyys koetaan toimintaa ja ennen

kaikkea motivaatiota heikentdvana asiana.

Mahdollisuudet

Yrityksen mahdollisuudeksi ndhdddn Rauten tarjoamat mahdollisuudet yhteisiin ATK -
jérjestelmiin ja sen tukemiseen, tehdasstandardeihin, ostosopimuksiin, valmiisiin alihankin-
tayhteyksiin, kontakteihin muihin sidosryhmiin sekd suunnittelu- ja valmistusapuun niin
sanottuihin “huippujen tasoituksiin”. Valmiit alihankintakanavat Suomen rajojen ulkopuo-
lelle, esimerkiksi Vendjdlle tai Viroon ovat myds kaytettdvissd. Valuuttakurssiero mahdol-
listaa komponenttien hankinnan dollarikaupalla edullisemmin, joka luo kustannussdistdjé
materiaalihankintaan. Tuotteiden maailmanlaajuinen tunnettavuus ja sen luotettavuuden ja
tarkkuuden kehittyminen johtavaksi konendkd6n perustuvissa mittauksissa antaa mahdolli-

suuksia drhdkdmpiin markkinointiin ja myyntimiesten toiminnan tehostamiseen.

Uhat

Yrityksen kdyttamét, lukumairéisesti védhdiset ldhialueiden avainalihankkijat lopettavat tai
supistavat toimintaansa. Tdmén lisdksi mecanon syrjdinen sijainti ndhddén uhkana toimin-
nalle. Mikali alihankintaa ulkoistettaisiin joko osittain tai tdysin ulkomaille esimerkiksi Poh-
jois-Amerikkaan, toimitusten valmistaminen paikanpéélld veisi koko tilaus-toimitustarpeen
ndille alueille. Uhkana pidetddn myods emoyhtion halua ohjata mecanon toimintaa voimak-

kaammin sen omat tarpeet unohtaen.

Téassd swot -analyysissa esille tulleet ndkemykset logistisen toiminnan eri vaiheista antavat
selkedn kuvauksen ongelmakohdista ja siten my0s luo kehittdmistarpeita nithin. Seuraavassa

yhteenvetona swot -analyysin tuottamat tulokset (Taulukko 2.).
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Taulukko 2. Swot -analyysin yhteenveto

VAHVUUDET (ULKOISET) MAHDOLLISUUDET

« Organisaation tuomat eclut . Emékonsernin tarjoémat mahdollisuudet

» Hyva tunnettu huipputucte + Dollarikurssiedun hyddyntdminen

« Hyvét ja toimivat alihankkijat « Alihankinnan ulkoistaminen

« Asiakasyhteistyd ja vuorovaikutus + Hyva tuoteimago -> markkinointi agressiivisempaa
HEIKKOUDET (ULKOISET) UHKATEKIJAT

* Pienen organisaation haitat » Lahialueen avainalihankkijoicden méara

+ Toimintatapojen mallinnus puutteellinen| + Emoyhtién ohjauksen voimistuminen

* Asiakastilausten epamaaraisyys + Alihankinnan ulkoistaminen

* Informaation puutteellisuus

7.4  Tilaus-toimitusprosessin analyysi

Mecano Group Oy toimii pddasiassa tilausohjautuvasti, jolloin joudutaan tekeméddn komp-
romisseja tuotteen toimitusajan ja toimintaan sitoutuvan vaihto-omaisuuden (varastojen)
madran vililld. Tuotteet ovat sellaisia, ettei niitd kannata valmistaa varastoon, vaan ne on
tuotettava asiakastilausten perusteella. Tdmé johtuu valmistettavan tuotteen toimitusajan
pituudesta, tuote on pienivolyyminen ei-standardi tuote, asiakkaan omista muuttuvista tar-
peista ja uuden teknologian jatkuvasta kehittymisestd. Toisaalta pitkdn toimitusajan omaavia
varaosakomponentteja joudutaan varastoimaan. Talloin ei muuttuvien komponenttien méa-
rdssd oteta huomioon normaalia lyhyemmain, pikaisen tuotekokonaisuuden toimittamisen
mahdollisuutta. Téllaisessa tilausohjautuvassa toimintamallissa liiketoiminnan kehittdmises-
sd otetaan huomioon myo0s asiakkaiden ldhtokohdat. Tuotteiden ja asiakaspalvelun laadun
ohella korostetaan toiminnon laatua ja ldpimenoaikojen lyhentdmistd sekd logistiikkaa kil-

pailukeinona ja sitd kautta parannetaan yrityksen taloudellista tulosta (Sakki 2003).

Normaalien tuotetilausten osalta yrityksen toimintamallia voidaan pitdd tyypillisend perus-
mallina, jossa toimitaan seuraavasti: Tilaukseen osto (buy-to-order), tilaukseen valmistus

(make-to-order), tilaukseen kokoaminen (assemble-to-order), tilaukseen pakka-
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us/konfigurointi (pack-to-order) ja tilaukseen laivaus (ship-to-order) (Schary & Skjott-
Larsen 2000).

Tilatun tuotteen lapimenoaika on sama tai monesti pienempi kuin asiakkaan vaatima toimi-
tusaika (noin 3 kk). Tdstd johtuen tuotteen lead-time gap on nolla ja télldin yrityksen ei tar-
vitse voimakkaasti turvautua tuotteen varastointiin tai tilausmédrien ennusteisiin. Logistisen
suunnittelun haasteena on lead-time gap:n pitdminen mahdollisimman pienend, jollei periti
nollassa. Kun varasto on riittdvdn kaukana asiakkaasta yldvirtaan péin joko ajallisesti tai
paikallisesti se vihentdd pddomainvestointien tarvetta (Karrus 2001). Télloin kuitenkin tuot-
teen toimitusaika pitenee. Kun tilauksen, tuotannon ja toimituksen viiveet saadaan minimoi-
tua, jaa yritykselle enemmén aikaa tuotannon tasapainottamiseen ja alihankinnan ajoittami-

seen (Karrus 2001). Niin kustannukset pysyvét paremmin kurissa.

Asiakkaalta saadaan tilaus kahdella tapaa. Mecanon tuote on myyty isomman Rauten pro-
jektin osana, jolloin toimitamme tuotteemme Rautelle joko Nastolaan tai New Wenstminste-
riin Kanadaan yhtend alihankkijana. Toinen tapa on, ettd Mecano myy itse tuotteen suoraan
asiakkaalle. Asiakkaan tilauksen vastaanottamisen jélkeen tilauksesta selvitetddn, onko se
tarjouksen mukainen ja vaatiiko se suunnittelua vai ei. Mikéli suunnittelua tarvitaan, meka-
niikkasuunnittelu tekee tarvittavat kuvat valmistukseen ja osto-organisaatiolle. Jos erillistd
suunnittelua ei tarvita, toisin sanoen voidaan toimittaa standardituote, tilaus késitellddn suo-
raan ostajien toimesta. Komponenttiostoissa yleensé tilaukset ohjautuvat ostoryhmélle suo-

raan. Asiakkaan tilauksen ja sen késittelyn vaiheet esitetddn kaaviossa 1.
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Kaavio 1. Asiakkaan tilaus ja sen kisittely

Seuraavassa késitellddn toimituksen suunnittelusta aina toimittamiseen ja laskutukseen asti,

joiden vaiheet esitetddn kaaviossa 2.

Asiakkaan hyviksyttyé tilausvahvistuksen aloitetaan tuotannon/tilauskohtainen suunnit-
telu. Suunnittelussa tehddén piirustuksia valmistusta varten, mikéli ei ole kyse standardi -
tuotteesta, josta kuvat ovat jo olemassa. Suunnittelussa tehdéddn mekaanisten valmistettavien
osien lisdksi linja layout kuva inventor cad -ohjelmistolla ja tarvittavat sdhkopiirustukset
cad- ohjelmalla. Téssd suunnittelussa esimerkiksi jonkin uuden tuotteen tuoterakenne — osat,
komponentit ja osakokoonpanot — saadaan inventor cad -ohjelmassa komponentti/ rakenne-
listaan piirustukselle ndkyviin, josta se siirretiin manuaalisesti toiminnanohjausjarjestel-

main vastaavaksi rakenteeksi.

Kun on kyse uudesta tuotteesta, komponentista tai toimittajaa ei ole vield valittu, pyydetdén
tarjouspyyntdjé ja vertaillaan saatuja tarjouksia seké suoritetaan hinta/sopimusneuvotteluja.
Toiminta noudattelee hyvin pitkille teoreettisen viitekehyksen tilaus-toimitusprosessin vai-
heita (Sakki 2003) mukaan. Alihankkijan tai komponenttitoimittajan valintaan vaikuttaa
my0s aikaisemmat kokemukset kyseisestd toimittajasta tai luotettavasta ja toimituskykene-

véstd yrityksesta.
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Tilaaminen tehdddn atk-pohjaisella toiminnanohjausjérjestelméssd Novassa, joko suoraan
olemassa olevalta - jo aiemmin valitulta - toimittajalta tai uudelta valitulta toimittajal-
ta/alihankkijalta. Varaston tdydennysjérjestelména, jossa mééritellddan ostotilausten ajankoh-
ta ja madrd kdytetddn yleensd kokonaisuudessaan tarvelaskentamenetelmid, jota voidaan
kutsua my06s varastoldahtoiseksi ohjaukseksi. Tarvelaskennassa huomioidaan tuote- tai kom-
ponenttimenekit ja myods ndkdpiirissad olevat tarpeet. Tilaustarve saadaan varastosta tai tuo-
tannosta jolloin komponenttia tarvitaan jonkin tuotteen valmistamiseen. Tilaaminen voidaan
tehdd myds niin sanottuna kotiinkutsuna tarvepisteestd. Tilaukset suorittaa ostaja. My0s
myyjin oma-aloitteinen komponenttien tdydentdminen toteutuu myyjdn kiaynnilld yritykses-

sdmme ja hénelle annetaan tilaus puuttuvilta ja tarvittavilta osin.

Alihankkija tai tavarantoimittaja tilauksen ja tarvittavien valmistuskuvien saatuaan tar-
kistaa oman raaka-aine varastotilanteen ja suorittaa sen hankinnan mikali heidin varastos-
saan sitd ei ole. Kuvat toimitetaan faksilla, postitse tai sdhkopostitse. Osan valmistus kédyn-
nistyy raaka-aineen saapumisen jilkeen ja toimitus osan/osien valmistuttua. Kaikki alihank-
kijat jattavit toimittamatta tilausvahvistuksen, jolloin toimitusajankohta sovitaan tai ilmoite-
taan puhelimitse. Komponenttitilaukset kirjataan toimittajayrityksen omaan tilausjirjestel-
madn ja heiddn omat jérjestelmit tuottavat tilausvahvistuksen toimitusajan varmistuttua.
Alihankkijan tai komponenttitoimittajan tietojirjestelmé tuottaa tilatun osan tai komponen-
tin ldhettdmisessd tarvittavat ldhetysasiakirjat. Tavarat pakataan ja toimitetaan yleensa tilaa-
jan haluamaan kuljetukseen. Erds alihankkija toimittaa tilatut tavarat suoraan varastoomme
vastaanotettavaksi. Muutamat osien/komponenttien toimittajien ilmoituksesta tilatut osat
noudetaan heiltd omatoimisesti. Toimitusaika vaihtelee komponenteittain muutamista péi-

vistd kuudesta kahdeksaan viikkoon.

Vastaanottamisessa osa tai komponentti tarkastetaan sen vastaavuuden toteamiseksi tilauk-
seen ndhden, saapumistiedot merkitddn ldhetteisiin, jotka toimitetaan sihteerille varaston-
valvontajérjestelméén kirjaamista varten. Osat tai komponentti siirretdén vastaanottopistees-

td kiyttopisteeseen tai varastoon.

Laskujen kisittely: Myyvén yrityksen tietojarjestelmé tuottaa tilaus- ja ldhetystietojen pe-

rusteella laskun, laskua verrataan tilaukseen ja vastaanoton tietoihin. Tilitoimisto suorittaa
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laskun maksun sihteerin késittelyn jdlkeen, jossa laskutiedot tallennetaan toiminnanohjaus-

jéarjestelmadn.

Tuotanto: Kokoonpanossa komponentit otetaan varastosta tai jo valmiiksi kdyttdpisteeseen
vastaanotetuista osakokoonpanoihin, joista tuote rakentuu. Ennen kokoonpanoja tulostetaan
tuoterakenteet kokoonpanopiirustusten mukaisesti. Aina ei nditd rakenteita ole kéytettavissa,
vaan ne muotoutuvat kokoonpanon yhteydessd, varsinkin uusien osakokoonpanojen osalta.
Kokoonpanossa tehdddn osakokoonpanoja ja kun ndmé osakokoonpanot valmistuvat kasa-
taan ndistd varsinainen asiakkaan tilaama tuote. Kokoonpanossa tehdddn myos ohjelmisto-
asennuksia pc-asennuksina. Kokoonpantu tuotekokonaisuus testataan ohjelmistoineen tar-
kastaen samalla tuotteen toimivuusominaisuudet. Kokoonpanovaiheessa kaikista sarjanume-
roin varustetuista komponenteista kirjataan sarjanumerot, jotka sydtetdéin mydhemmin tuo-
tantoajon yhteydessd Novaan. Tuotteen toiminnan ja tilausvastaavuuden tarkastamisen jél-
keen se pakataan kuljetusta varten tilaajalle joko kuljetuslavoille tai kokonaisuudessaan va-

nerilaatikkoon.

Toimitukset ja dokumentit: Tuotteen tuotantoajo tehdddn Novassa ennalta tehdyn ja ko-
koonpanossa tarkastetun tuoterakenteen ja kokoonpanosta saatujen kokoonpantujen kompo-
nenttien sarjanumerotietojen pohjalta. Tuotantoajo poistaa tidssd vaiheessa kokoonpanoissa
kiytetyt komponentit varastosta. Kuljettamista varten tulostetaan pakkauslista ja tdytetdin
tarvittavat kuljetuspaperit. Kuljetuksen suorittaa joko asiakkaan haluama tai oma kaytta-
miamme kuljetusyhtié. Samassa Novan tilauksen hyviksymiskésittelyssd toimitetuksi tulos-
tetaan asiakkaan tilaukselle lasku. Toimituksiin toimitetaan mukaan asiakkaalle dokumentit
asennusohjeesta, kiyttdohjeesta ja huolto-ohjeesta. Ndiden liséksi liitetddn sidhkokaaviot

mukaan.
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7.5 Kiriittiset tekijét ja ongelmakohdat

Tilaus-toimitusprosessin kriittisid kohtia voidaan kuvata myds Mecano Group Oy:ssd kuten
teoreettisessa tarkastelussa kuviossa 5 (Teknillinen Korkeakoulu). Lahtokohtaisesti voidaan
kysyd: Mité asiakas haluaa? tai Mitd myyjit ovat myyneet? Vakiintumattomien kaytintojen
puuttuessa ja vaillinaisilla tilauserittelyilld aiheutetaan jo 1dhtGvaiheessa eteneville proses-
sille ylimaardistd selvittimistd ja tyotd. Seuraavassa esitetddn yleisempid ongelmakohtia

(kaaviossa 2 merkitty 1* - 6* -merkein) Mecano Group Oy:n tilaus-toimitusketjussa.

Asiakas-myynti (1*) rajapinnan ongelmana ovat asiakkaan tilauksen ja myynnin puutteelli-
set tilaustiedot. Monesti kaupan synnysté tulee ensikéden tarkentamatonta tietoa puhelimen
vilitykselld myyntimieheltd tai tdimén organisaatiolta. Kun asiakas on projektin tilannut kir-
jallisesti ja projektin tai linjan piédtoimittajalla on suunnitteluvaihe tehty, lahtee heilté kirjal-
linen tilaus téssd vaiheessa mecanolle. Téssid tilauksessa ei ole tarkennettu kaikkia teknisié
tietoja, vaan tuote ndkyy yhtend nimikkeend koko heiddn kokonaisuudessa. Télloin osa ajas-
ta kuluu odotteluun, puuttuvien tilaustietojen kyselyyn ja tdydentdmiseen. On myos kilpai-
lun luomia tilanteita, jossa myydaén sellaista tuotetta tai palvelua, jota ei ole vield suunnitel-
tukaan ja se on kilpailijalla tarjota. Télldin asiakasprojektille luodaan jo ennen varsinaista
kdynnistdmista lisdd tutkimatonta ja suunnittelematonta tyotd. Joskus asiakkaan késitys oste-
tun projektitoimituksen kattavuudesta poikkeaa siitd mitd myyjd on tarkoittanut sisdltyvin

kauppaan.

Tilausten (2*) késittelyn nopeuteen vaikuttavat tilausten késittelyaika seké tilaustietojen
riittdvyys ja laatu. Puutteelliset tilaustiedot ja my6hdén tulevat tilaukset ovat aikaa ja resurs-
seja vievd ongelma, joka vaikuttaa koko logistisen ketjun toimintaan kuten tuotteen kompo-
nenttien tilausajoituksiin, valmistukseen, toimitukseen ja aiheuttaa omassa organisaatiossa
ylimaardisid kustannuksia. Tama aiheuttaa my0s viivettd alihankkijoiden tai komponentti-
toimittajien toimituksiin. Mikili toimitusaikaa ei voida lykétd se luo alihankkijoille paineita
ja kiirettd valmistukseen, joka puolestaan lisdd virheellisten valmistuserien toimittamisia.

Tédma luo edelleen lisépaineita toimituksiin ja niiden aikatauluonnistumisiin.

Cad -mekaniikkasuunnittelun ja toiminnanohjausjirjestelman vélilld ei ole reaaliaikaista
yhteyttd vaan cad -suunnittelussa tehdyt tuoterakenteet joudutaan syo6ttdméaédn Novaan ma-

nuaalisesti. Varastoméérit eivit ole tuotteen rakennevirheiden, véérien kirjaamisten, kirjaa-
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mattomuuden vuoksi ajan tasalla, jolloin voi tulla yli- tai alitilaamista. Valmistus ja hankinta
voidaan aloittaa tiysipainoisesti heti, kun on saatu riittdvésti tietoa tilaus -toiminnan aloit-

tamiseksi.

Yleisesti toiminnanohjauksen péivitys Nova 5.3:sta 6.0:aan on tehty hiljattain, joten ohjel-
miston kayttdjien vield vaillinainen osaaminen on vield arkipdivdd. Myoskéén kaikkia integ-
roituja osa-ohjelmia ole kdytdssd - toiminnanohjauksen mahdollistamia kokonaisratkaisuja
el voi tai on hankala toteuttaa. Ennusteisiin perustuvat ostot tehddén mutu -tuntumalta.
Komponenteille, joita tulisi olla varastoituna pitkien toimitusaikojen vuoksi, ei ole vield
madritelty hédlytysrajoja toiminnanohjausjirjestelméén. Télloin ndma jddvat muistinvarai-
seen ostamiseen. Pientarvikkeiden osalta ostoehdotuksia toimitetaan tuotannosta lappusilla
ja suullisesti, ei kootusti ja jarjestelmallisesti. Ostotapahtumia tehddin monena pédivana vii-

koittain ja se vie henkiloresursseja.

Alihankinta (3*): Alihankkijoiden raaka-ainevarasto on yleensé pieni eli he toimivat tilaus-
ohjautuvasti. Tdmin vuoksi alihankkijoilla ja komponenttitoimittajilla on pitkiékin toimitus-
aikoja joillekin osille. Toimitusaika voi kasvaa kun tilattu erdkoko on pieni ja omien ali-
hankkijoiden toimittajien, joita alihankkijat joutuvat kdyttdméadn erikoisosien pinnoituksissa
ja kasittelyissd, viivyttelystd kappaleen jatkokésittelyssd. Pienestd ostoerdstd johtuen he mo-
nesti yhdistdvit useamman eri yrityksen tilauksien osia samaan jirkevéén ja taloudellisesti
kannattavaan késittelyerddn. Ongelmana ovat my0s omien varastosaldojen vairistyneisyys,
jolloin tarvittavaa komponenttia ei olekaan varastossa vaikka varastonseuranta niin vaittaa.
Kokoonpanokuvien tai rakennetietojen puuttuessa ei voida tehdd bruttotarve- tai ostoehdo-
tusajoa Novasta ja sen perusteella suoraa tilausta puuttuvista osista. Talloin tuotteen ko-
koamiseen tarvittavien komponenttien kartoitus on tehtidvd silmdméadriisesti. Téstd seuraa
viimehetken tilauksia, jotka aiheuttavat turhaa odottelua ja kiirettd kokoonpanon loppupéi-

vina.

Vastaanotto (4*): Osien tai komponentin saapumista ei kirjata varastotapahtumana heti
saapumisen yhteydessd, vaan sihteeri suorittaa sen laskunkisittelyn yhteydessd. Tdmin
vuoksi varastomadrit eivét ole toiminnanohjauksen suunnalta katsottuna ajan tasalla ja voi
aiheuttaa védrid uusia tilauksia.

Vastaanottotarkastuksessa ilmenee puutteellisuuksia, mikd johtuu riittdméattomastd tiedosta

tulleen tavaran osalta. Kuvat eivit ole ajan tasalla ja osavirheet havaitaan my6hemmin tul-
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leen komponentin vastaanoton tai kokoonpanon yhteydessid. Pienimiirdiset osatilaukset
tuottavat pienid toimituserid, jotka aiheuttavat tuotannon henkildille useita keskeytyksid.
Samat henkil6t suorittavat myos tulleiden osien ja komponenttien vastaanottamiset. Tama

tuo lisdkustannuksia yritykselle ja héirioitd tuotannon valmistuksessa ja kokoonpanossa.

Tuotannossa (5*) ei tehdd osakokoonpanoista tuotantoajoja, jolloin osakokoonpanoon kay-
tetyt komponentit ja osat poistuisivat varastosaldoista. Téstd aiheutuu varaston ndkyma toi-
minnanohjauksesta ostajalle védrin ja tilaus voi jaadé tekemattd. Mikéli varastosta kédytetdén
komponentteja tuotteisiin, varaosatoimituksiin tai muuhun testiympériston tarpeisiin, siiti ei
aina tule tietoa ostajille. Jopa pidettdvd varmuusvarastoerd kdytetddn loppuun ennen kuin
siitd ilmoitetaan ostoon. Varmuusvarastoerien ollessa kappalemairdisesti pienet voi jokin
kriittinen osa loppua kokonaan. Tuotannon tydntekijoilld ei oikeaa ja ajan tasalla olevaa
kuvaa/tietoa kokoonpantavasta tuotteesta. Kohdennetut kokoamisohjeet puuttuvat. Tadma
aiheuttaa epatietoisuutta ja kyselyé, jolloin tyévaihe keskeytyy my0s suunnittelun tyonteki-
jéltd ja hdnenkin tehokkuus laskee. Joskus puuttuvia osia joudutaan odottamaan ja monesti
ldhdetdén hakemaan niitd. Vapaa pédsy kaikille komponenttivarastoon mahdollistaa kompo-
nenttien hakemisen esimerkiksi testiympériston tarpeisiin ilman varastosta ottamisméaariys-
td. Mikali komponentti jdd kayttoon eiké sitd voi myohemmink&én sieltd palauttaa, se nakyy
varastomddrdn vadristymadnd otetun komponentin kohdalla jota tuotannossa tarvittaisiin.

Tuotantokapasiteetin hyddyntdminen véliaikojen teholliseen kédyttdmiseen on puutteellista.

Toimitukset ja dokumentit (6*): Tuotetarkastuksessa ei kirjata riittdvan tarkasti kompo-
nenttien sarjanumerointeja ja toimituslistoja ei ole aina kiytettdvissd toimituksen ldhetystar-
kastuksen tekemiseen. Toimitettavista tuotekokonaisuuksista ei aina tehdd tuotantoajoja
vaan oikaistaan toimittamalla vain pditason tuotteet, miké ei poista kaikkia komponentteja
varastosta ja siten se vadristdd varastosaldoja seké vaikeuttaa seuraavan toimituksen ostoti-
lauksia. Tuotantoajot voivat jddda suorittamatta toimitusajankohdan kiireellisyyden vuoksi
tai tuoterakenteiden puutteellisuuksien vuoksi, jolloin on ajettava monia tuotealirakenteita

samalla kertaa.
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8 KEHITTAMISTOIMENPITEET

Seuraavassa kisitelldéin niitd kehittdmistoimenpiteitd yksildidympien ongelmien poistami-
seksi ja tydmenetelmien kehittdmiseksi. Niitd ovat kaavakkeet, mallinnukset, ohjeistukset ja
toimintatapojen kisittely. Samassa yhteydessd kasitellddn oman kehittdmistyon ja teorian

yhteensopivuutta, mika sopii meille ja miki ei?

8.1 Asiakastilaus

Asiakas - myynti -rajapintaan, myynnille ja projektipaéllikoille tehtiin sahkdinen spesifi-
ointikaavake (Liite 2.), jossa myyty tuote kuvataan riittdvin selkeésti teknisid yksityiskoh-
tia myoten ja joita suunnittelu- ja tuotantohenkilostd ymmartivit sekd kykenevit kdynnis-
tdmadn tilaus-toimitusprosessin. Myynnissa tai tilauksen tekemisessd mukana olleiden hen-
kildiden tulee tiydentdd timé kaavake ja ldhettdd se kaupan varmistuttua tai viimeistdin
tilauksen yhteydessi. Kaavaketta tiydennetddn puuttuvilta osin toimituksen kdynnistyspala-
verissa. Yleensd myyty linja/tuotejarjestelma muuttuu tydprojektiksi, joka maaritellddn ker-
taluotoiseksi ja hyvin maaritellyksi, suunnitelmalliseksi, méiritellyilld organisaation resurs-
seilla tehdyksi ja valvotuksi sekd ajallisesti rajoitetuksi tehtdvéksi. Kaaviossa 3 on esitetty

uusi toimintamalli.

Teoreettisessa viitekehyksessd mairitellddn (Jahnukainen 1996 ja Luhtala 1994): Myynnin
tehtdvdnd on muuttaa asiakkaan tarpeet riittdvin selkeiksi teknisiksi yksityiskohdiksi, joita
suunnittelu- ja tuotantoyksikot ymmaértdvét ja kykenevit kdynnistdimadn toimitusprosessin.
Asiakkailla ei aina ole vastauksia ja ammattitaitoa teknisten yksityiskohtien selvittimiseen
ja sen seurauksena toimitukset eldvét toimitusprosessin aikana joskus liian kauan. Toisaalta
puutteelliset tilaustiedot voivat joutua myynnin ty6tapojen tai riittdvin ammattiosaamisen
puuttumisesta tai huonosta tiedonkulusta. Ongelmia syntyy myos ajallisista ndkokulmista,

standarditoimitusaika ei olekaan riittdva tai tarvittavat méadrittelyt tuotteisiin saadaan liian
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myoOhdin, jotta normaali lépéisyaika endi riittdisi. Asiakas on yrityksille tirked, mutta myy-
jat etvat vélttiméttd tiedosta olevansa myds toimitusketjun alkupddssi ja eivit aina ajattele,
kuinka epétdydellinen tai kiirehditty tilaus muuttuu epitdsmaillisyydeksi tai toimitusaikojen

pettimiseksi.

Koko projektin onnistumisen kannalta on sen kdynnistysvaiheessa tarkeédd riittdvien ja oi-
keiden léhtotietojen saanti ja selkedn tavoitteen madrittely, joka on myds mitattavissa. Mo-
lemmin puolin ymmarrettyjen kaupan ehtojen saamiseksi ovat selkeét ja riittdvan yksityis-
kohtaiset tekniset kauppaa koskevat asiapaperit tarpeen. Tilauksen spesifiointikaavake antaa
myynnille tyfkaluja selvittdmddn jo kaupanteon yhteydessd kaupan térkeitd yksityiskohtia
asiakkaan kanssa kiytdvissd kanssakdymisessd. Tilaus-toimitusprojektin onnistumisen kan-
nalta on myds ratkaisevan tirkedd huomioida projektin reunaehdot, kuten kéytettavisséd ole-
va raha, aika ja riittivdn osaamisen omaavat henkilot sekd kiytettdvissd oleva teknologia.
Reunaehtojen puitteissa voidaan péételld onko projektin tavoite ja haluttu lopputulos saavu-
tettavissa. Monesti juuri aika ja henkiloresurssit aiheuttavat ongelmia projektin ongelmat-
tomassa onnistumisessa. Tdmé havaitaan varsinkin uusissa sovelluksissa ja teknologisissa

ratkaisuissa, joissa testaamiseen jadva aika on riittiméaton virheiden ja ongelmakohtien pois-

tamiseksi.
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Kaavio 3. Asiakas-myynti rajapinnan uusi toimintamalli
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8.2  Asiakastilausten késittely

Tilauksen oikeat ja riittdvan tekniset 1&htotiedot mahdollistavat virheettdmdmmaén ja toimi-
vamman suunnittelu- ja tuotantoprosessien kdynnistdmisen yrityksen sisidlld. Kun Inventor -
suunnittelun ja materiaalihallinnon vélille rakennetaan yhteinen ja reaaliaikainen tie-
tokanta, jota molemmat jarjestelmét pystyvit lukemaan, saadaan tuoterakenteet nopeammin
ja tarkemmin suoraan suunnittelusta toiminnanohjaukseen. Téhén Cad-Nova viliseen reaali-
aikaiseen yhteyteen on hankittavissa erillinen ohjelmisto, joka mahdollistaa edelld mainitun
rakennetietokantapdivityksen reaaliaikaisesti. Kun tuoterakenteet saadaan valmiiksi jo heti
tilauksen ja suunnittelun jdlkeen, ovat myds bruttotarpeet ja ostoehdotukset saatavissa suo-
raan toiminnanohjausjérjestelmaista toimitusprosessin alkuvaiheessa. Tdmi ohjelmisto tarjo-
aa myds tietoja ostojen suunnitteluun ja toteuttamiseen ERP -jdrjestelméstd muun muassa
nimikkeisiin liittyvaa tietoa; hinta, toimittaja ja toimitusaika. Alihankintana valmistettavaan
osaan tarvitaan samalla my0s ohjeita ja piirustuksia siitd miten ja mistd tuote valmistetaan.
Naéiden tietojen esittiminen samassa ndkymadssé helpottaa ja nopeuttaa ostajan tyotd. Lisdksi
ostaja voi tulostaa tilaukseen tarvittavia liitedokumentteja (esimerkiksi pdf) suoraan omalla
koneellaan. Myynnille tuotteen onnistuneeseen hinnoitteluun tarvitaan riittdvasti oikeaa 14h-
totietoa olemassa olevista osista, rakenteista ja niiden vaihtoehtoisista ratkaisuista. Myyjén
kiyttdmid tieto on péddasiassa ERP -jéarjestelmdssd, mutta tarjoukseen liittyy usein myds
suunnittelun tuottamia dokumentteja, jotka ovat saatavissa my0s tdmén linkittdvan ohjelmis-

ton tietokannasta.

Edelld mainittujen lisdksi yhtendisen toiminnan hyotyjd saadaan eri toiminta-alueille. Tuo-
tannon suunnitteluun ja valmisteluun tarvitaan tietoa muunmuassa materiaaleista, niiden
varastotilanteesta ja toimitusajoista. T&td tietoa tyypillisesti ylldpidetdan ERP -
jarjestelmidssd. Tyomadrdimeen liitetddn usein tuotteen valmistukseen tarvittavia dokument-
teja tyon suorittajalle. Tdlloin on olennaista, ettd tuotannonsuunnittelulla on reaaliaikainen
padsy asianmukaisiin dokumentteihin. Valmistukselle on tdrkedd, tuotteen ollessa vield ke-
hityksessd suunnitteluprosessissa, ettd tuotteeseen komponentteja valmistavalla osastolla tai
alihankkijalla on reaaliaikainen mahdollisuus seurata tuotteen kehitystd ja kayttda sen val-

mistamiseen viimeisimpié ohjeita ja valmistuskuvia (Kaavio 4.).
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Teoreettisessa viitekehyksessd Karruksen 2001 mukaan, tietovirta on logistisen ohjauksen
tarked logistiikan liikkeellepaneva perusvirta. Informaation ja tiedonkulun nopeus ja laatu
ovat hyvin térkeitd logistisessa ohjauksessa. Nopealla tiedonkululla ja sithen nopeasti rea-
goimalla voidaan yritykseen tulevat hankintatoimet ja siitd 1dhtevdt myynti/markkinointi
tavaravirrat sopeuttaa ja synkronoida keskenddn. Ilman markkinointia ja tiedonsiirtoa eivét
asiakkaat tietdisi yrityksen tuotteista ja millaisilla ehdoilla niitd voidaan hankkia. Jos ajatel-
laan asiaa toisinpdin, niin tuotteita myyvét yritykset eivét tietdisi mitd toimittaa, milloin ja
kenelle. My6s Sakki 2003 mukaan logistinen prosessi alkaa asiakkaasta ja sen tietovirrat
kulkevat ensin yritykseen ja yrityksestd tavarantoimittajalle. Tavarantoimittajalta ldhtevit
tavaravirrat litkkuvat yritykseen ja sieltd mahdollisen jatkokésittelyn tai tuotteen valmistuk-
sen jilkeen asiakkaalle. Logistisessa prosessissa liikkkuvaa informaatiota, asiakasviestintéa,
myyntid ja markkinointia, tilausten késittelyd, hankintaa, tavarankasittelyd, valmistusta ja

jakelua voidaan kutsua litketoiminnan yhdeksi ydinprosessiksi (Sakki 2003).

Asialdzaan

tilauksen kisittely Ostot ja alihankinta

¥

Kokoonpano

Kaavio 4. Asiakas-tilauksen késittely
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Nova -toiminnanohjauksen osaamisen ja hallinnan koulutus tulee tehdd mahdollisim-
man pian, jotta minimoitaisiin kdyttdjien osaamattomuuden/tietiméttomyyden ja vddranlais-
ten toimintojen vaikutukset koko tilaus-toimitus -prosessissa. Oikein kirjattuna ja kasitelty-
nd kokonaistoimitus tuottaa oikeanlaista varastotietoa saldoista ja edesauttaa uusien toimi-
tusten kitkatonta ja jarjestelmallistd seké tyOaikaa sddstdvad toimintaa hyvin paljon. Myds
toimitusketjussa toimivien ihmisten toimintatapojen kehittdminen, paneutuminen tilaus-
ohjautuvaan toimintamalliin ja sisdistdmélld sen periaate jokapdivéiseksi toimintatavaksi

edesauttaisivat toiminnan kehittimiseen.

Tdmain toteavat my0s Jahnukainen 1996 ja Luhtala 1994: Tilausohjautuvassa toimitusket-
jussa voi esiintyd tehottomuutta, mikd yleensd johtuu yksikdiden toimitusprosessien koko-
naisuuden puutteellisesta tuntemisesta. Tamén voi poistaa lisddmaéllé tietoa ja késitystd or-
ganisaation sisélld. Tdmén liséksi tilausohjautuvien toimitusprosessien ongelmat ilmenevit
yleenséd ketjun eri yksikdiden vélisissd rajapinnoissa. Kun tuotteet ovat muuttuvia ja I4-
pdisyajat pitkid, niin toimintatavatkin ovat my6s muuttuvia. Ongelmia syntyy myos asiak-
kaiden ja eri yksikdiden tydvaiheiden vililld kuten kuviosta 5 (sivu 19) voidaan havaita yri-
tyksissd olevia ongelmakohtia. Ongelmien vuoksi prosessiajattelu ja logistisen ketjun koko-
naisuuden tarkastelu on tehokkaampaa kuin jonkun yksittdisen toiminnan tarkastelu. Kehit-
tamalla sisdistd tiedon kulkua, yhteisty6téd eri vaiheiden vililld, suunnittelu- ja valvontame-
netelmid koko tilaus-toimitusjaksolle, uusia suorituskyvyn mittareita, laajempaa ndkemysta
koko prosessista sekd kykyd ennakoida, paikallistaa ja ratkaista tilapdisid ongelmia, joita

aina esiintyy reaaliprosessissa.

Just-in-Time eli JIT -malli yritysten materiaalivirtojenhallinnassa edellyttdd “kerralla-
oikein- ajattelua”. Pienilld varastoilla ei voida endd “paikata” virheellistd tuotantoa. Yrityk-
sien tdrkeimmiksi resursseiksi muodostuivat tuotteita valmistavat henkilostd. (Lillrank

1990.)

Yrityksen kehittdmiseksi ja tehostamiseksi tulevaisuuteen, on huomioitava tyontekijéiden
tieto-taitotason kehittdminen ja sitouttaa heiddt tyohonsi. Pddmédrin saavuttamiseksi on
jaettava tyontekijoille tietoa, kouluttaa heitd ja tekemélld heidén téistddn mahdollisimman

mielekkaitd. (Womack 1996.)
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8.3  Ostotilaukset

Ostotilausten ajoittaminen tietylle péivélle ja sopivien tilausmenetelmien seki ostoerien
kayttdminen ryhdittdd toimintaa ja poistaa jatkuvien pienten ostotilausten tarvetta, mika
puolestaan vihentdd ylimiardistd tyotd. Asiakkaan tuotetilauksen ostoehdotus tulostetaan
Novasta myyntitilaukseen perustuen, kun rakenteet ovat kunnossa (Kaavio 5.). Ennen edell
mainittuja toimenpiteitd tulee tehdd halytysrajojen asettaminen varastonhallinta -
jarjestelméadn kriittisille komponenteille ja osille sekd abc-analyysit tuotenimikkeiden ryh-

mittelyyn.

Tuotteiden ABC-analyysilla tarkoitetaan tuotteiden ryhmittelyd euroméardisen myyn-
nin/kulutuksen ja niiden toimitusaikojen mukaan kolmesta viiteen luokkaan. Mitké tuotteet
eivit saa loppua varastosta ja milla tuotteilla on pitkét toimitusajat. (Sakki 2003.) Tama
tuotteiden ryhmittely juuri edelld mainituilla kriteerilld tulee tehdé ja ndiden seké erikois-

komponenttien ja muiden ryhmien ostovastuuhenkil6t tulee nimeta.

Teoreettisessa osassa esitetddn vertaus ABC-analyysia Pareton lakiin, jossa on 20/80 saanto:
Varastoinnissa 20 % nimikkeistd muodostaa 80 % varaston arvosta (Sakki 2003). Mecano
Group Oy:ssé titd 20/80 sdéntdd voidaan pitdé todellisena, silld Mecanon koneistettavat ja
ostettavat erikoiskomponentit, joita on lukumairaisesti vihdn, muodostavat varaston suu-
rimman arvon. Ndiden komponenttien osalle kohdistuu myds pitkét toimitusajat, jolloin

niiden varastointikin on jarkevaa (Karrus 2001).

Tuotteiden (komponenttien) luokittelussa voidaan kdyttdd Mecano Group Oy:ssd seuraavaa

ABCD jaottelua:

A-nimikkeet

0 Erikois-, kalliit ja koneistettavat pitkdn toimitusajan komponentit ja osat.

B-nimikkeet

0 Tavalliset, normaalin toimitusajan ja ei kalliit tavalliset komponentit tai val-

mistettavat osat.

C-nimikkeet

0 Jokapdiviisessd toiminnassa ja tuotekasaukseen kuluvat komponentit tai osat.

D-nimikkeet
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0 Toimittajan tdydennyksessé olevat ei varastoseurattavat nimikkeet.

Sopiva ohjaustapa eri luokille on siten, ettd A-nimikkeet hoitavat ostopaillikkd henkilokoh-
taisesti tai riittdvin ammattitaidon tai tietimyksen omaava henkild ostoryhmistd, B- ja C-
nimikkeet joko edelld mainitut tai muu osto-organisaatio ja D-nimikkeet tdydentd toimitta-
ja tuotannon henkildiden antamana pyyntona tai tilauksena. Sakki 2003 mukaan ohjauksen
ideana on, ettd varaston kiertoa saadaan parannettua helpoimmin keskittymélld A- ja B-
nimikkeisiin, joiden osto tapahtuu jatkuvana sopivissa erissd. Tatd nimikeryhmittelyd kehi-
tetddn ja se tulisi toteuttaa myo6s Mecano Group Oy:ssd. XYZ -analyysin avulla voitaisiin
tutkia tuotteiden, myynnin ja nettotuloksen muodostumista toistuvasti myytivien tuotteiden
osalta, jotka aiheuttavat paljon 1dhetystapahtumia (Sakki 2003). Tdméan analyysin tekeminen

ei ole olennainen tdmén pdivédn toiminnassa.

Tilausmenetelmissd tullaan jatkossakin kédyttdimaddn tarvelaskentamenetelmdd niin kuin
tahdn asti, mutta sitd tulisi pyrkid vdhentdmédn kokonaisuudessaan. Tilauspistemenetel-
man kaytto tulee kaytettéviksi 1dhinnd c- ja d-nimikkeiden osalta tilausmenetelmén tarve-
laskennan ohella. Tilauspistemenetelmdssd komponenttitiydennykset tehddidn varastoméaé-
rén saavutettua madritellyn rajan eli tilauspisteen. Tilauserd on yleensd ennalta miéritelty ja
pysyy samana ja se toteutetaan epdsddnnollisin vélein. Tilauspiste méérdytyy varaston saa-
vutettua sellaisen tason jolla selvitdin tuotteen kysynndstd varmuusvaraston tasoon asti (Ku-

vio 14.).

Min-max varaston tdydennysmenetelmaa, jota kutsutaan myos tilausvilin-menetelméaksi
tai voidaan puhua myos tilausrytmimenetelméstd, kdytetdén silloin kun halutaan mééritelld
tuotteelle tai komponentille varastorajat ja missé haarukassa varastomédrin halutaan liikku-
van (Sakki 2000). Tatd menetelmdd tulee Mecano Group Oy:ssé ottaa kidyttoon yleisemmin
lahinnd abc-nimikkeissd kuin nyt on kdytdnndssa téta jéljitteleva toimintatapa. Tdman mah-
dollistaa tulevaisuuden toiminnanohjausjdrjestelmin ja ennen kaikkea varastoseurannan

luotettavuuden kohoaminen sille tasolle missi sen kuuluisi ollakin.

Teorian mukaan min-max -menetelma soveltuu tuotteille joiden menekki on véhdinen vuo-
den aikana, 1dhinné ovat abc-analyysin c- ja d -tuotteita. Varaston yldraja estdd liian suuret
tilausmadrét ja pitkd tilausvéli vihentdd ostokertoja (Sakki 2003). Mecano Group Oy:ssd

tama menetelma sopii myds abc-analyysin a-nimikkeille erilaisesta ryhmittelysté johtuen.
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Ostotilausten kerdédminen tietyille péiville tai joissakin tapauksissa viikoille aiheuttaa For-
rester -vaikutusta tai sen sijaan puhuttua piiskavaikutusta, joka aiheuttaa toimittajalle néky-
vin kysynnin védristymisestd ja vahvistumisesta (Wilding 1998). Perinteisesséd ostotoimin-
nassa epasdinnollisesti tilattavien tuotteiden kysyntitiedon vilitys toimittajalle viivdstyy ja
ostotilausten teko vahvistaa kysynndn muutoksia. Toisaalta myds toisena tunnetun dyna-
miikkailmion Burbidge -vaikutus johtuu tilauspistemenettelystd, jonka vuoksi yksittdisen
tilauksen ajankohtaa ei voida ennustaa. Tilloin toimittajan kapasiteetin kuormitus vaihtelee,
minkd vuoksi heiddn puskurivarastoa kasvatetaan. (Burbidge 1989, Lehtonen et al 1994.)
Tastd johtuen tilausmenettelytapojen muuttamisesta ja tuotantosuunnitelmien kertomisesta
alihankkijoille tulee huolehtia. Kun tilaussykli sddnnéllistyy ja eri nimikkeiden tilaussyklit
synkronoituvat lieventyvit myds kyseiset vaikutukset. Vahvistusta voidaan vaimentaa no-
peuttamalla tiedonvilitystd, poistamalla ylimddrdiset varmuusvarastot, nopeuttamalla 14-
pdisyaikaa ja asettamalla yldrajat perdkkiisten tilausméédrien muutoksille (Lehtonen et al

1994).

8.4 Alihankinta

Alihankkijoiden ja toimittajien raaka-aine/komponenttien varastoinnin lisddmiselld tietyn
ennusteen mukaiseen osatoimitukseen nopeuttaa ldpimenoaikoja. Ndiden ennusteiden laati-
minen on perusteltua edelld olevan tavoitteen saavuttamiseen. Pitkdn toimitusajan erikois-
komponenteille tulisi hakea vaihtoehtoista toimittajaa vaadittavan teknologian tarjoamissa
puitteissa. Myds toimittajan uudelleenarvioinnin suorittaminen, aiheuttaako kyseessd oleva

toimittaja ongelmia omaan toimintaan (toimitusvarmuus jne.).

Mecano Group Oy:ssé pyritddn pitkdaikaisiin, luottamuksellisiin suhteisiin alihankkijakun-
nan kanssa, joita on rajallinen mééré. Yrityksen keskitetty materiaalien hankinta tulee kes-
kittdd muutamiin yrityksiin jolloin heiddn ammattitaitonsa ja tietimys valmistuksesta kas-

vaa, mikd edesauttaa nopeimpia ldpimenoaikoja heidin organisaatiossaan.

Vuorovaikutuksellisella ja avoimella toiminnalla parannetaan alihankkijan palveluhaluk-
kuutta yritykseen pdin. Tdma lyhentdd kokonaisldpéisyaikaa, parantaa toimitusvarmuutta ja
laatua, vdhentd varastoja ja aikatauluhdiriditd sekd pddstdan korkeammalle alihankkijan tai

toimittajan prioriteeteissa (Christopher 1998). Niin ollen edelld mainitut asiat otetaan huo-
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mioon yrityksen alihankintatoimia ja toimitusketjua ajateltaessa. Christopher 1998 mainitsee
myo0s, ettd toimitusketju on vuorovaikutussuhteessa olevien ja toisiinsa liittyvien organisaa-
tioiden verkosto, jotka molemminpuolisen ja yhteisty6lld tapahtuvan tydskentelyn avulla
ohjaavat ja hallitsevat sekd parantavat materiaalivirtoja ja informaatiovirtoja toimittajalta
loppukayttéjélle (Kuvio 9. sivu 28). Yhteinen tieto on kysynté-, hankinta- ja toimitusketju-
jen kehittdmisen ldhtokohta. Kuvio 13 (sivu 33) kertoo, miten alihankintayhteistyon kehit-
tdminen alkaa yhteisen tiedon kdyttdmisestd. (Hoover et al 2000). Myds Womak 1996 tote-

aa, ettd toimitusketjun kehittdmisessd vaaditaan hyvid suhteita toimittajiin ja asiakkaisiin.

8.5 Ostotilausten vastaanotto

Vastaanotettavien ostotilausten, osien ja komponenttien, késittely ja vastaanotto tulee
tehdé heti toimituksen vastaanottajan toimesta varastonvalvontajarjestelmaan (Kaavio
5.). Tdméa varmistaa komponenttien tai osien oikean kirjaamisen ja se nidkyy varastossa va-
littdmasti. Samalla tulee heti esiin virheellisesti toimitettujen osien ja komponenttien maarét
ja ndistd lahtevdt reklamoinnit voidaan kohdistaa oikein. Témén toteamiseksi vastaanottoa
tekevien henkiloiden kayttoon tulee jarjestdd pc, joka mahdollistaa osien katselun ja vertai-
lun tilatun ja toimitetun osan kesken. Toiminnanohjausjirjestelméssd voidaan myds linkittaa
tuotekoodiin tietty osakuva, joka voidaan avata ostotilausta vastaanotettaessa suoraan tuote-

koodin avulla.

Porter 1991 arvoketjun mukaan tukitoimintoihin siséltyvét hankinta, teknologian kehittdmi-
nen, henkilostovoimavarojen hallinta ja yrityksen infrastruktuuri liittyvét ydintoimintoihin,
mutta ne myos tukevat koko arvoketjua. Yritys saavuttaa kilpailuetua suorittamalla ndma
strategiset toiminnot alhaisemmilla kustannuksilla tai huomattavasti paremmin kuin kilpaili-
jansa. Kilpailuetua voi syntyid yksittdisten toimintojen tehokkuudesta tai kun arvoa lisddvid

toimintoja pystytddn liittimééan yhteen kokonaisiksi toimintojen ketjuksi.
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Kokoonpano
Komponentit ja
osat dirretiifin
Toimittajien osien ja varastoon
komponenttien R
vastaanotto

Kaavio 5. Ostotilaukset asiakastilauksen pohjalta

8.6 Tuotanto

Tuotannon kayttoon tulee jarjestdd tyomaaraimet, tuotekuvat, kokoonpanokuvat ja ra-
kenteet tuotantoon kaytettaviksi ennen tyon aloittamista (kuvapankki + linkki rakenteesta).
Esimerkki tyoméardimesta liitteessd 3. Néiden lisdksi tulevat tuotantoon saada osakokoon-
panoista tarkennetut ja valmiit tydohjeet ja kuvat. Tuotannon valmistamista osakokoonpa-
noista tulee ajaa tuotantoajot heti tyon valmistuttua, jolloin kyseessd olevaa osakokoonpa-
noa tehdddn myds varastovalvontaohjelmalle nékyviin ja samalla varastosta poistetaan ko-

koonpanoon kéytetyt osat ja komponentit.

Lean -tuotannossa tuotteet valmistetaan JIT (Just In Time) periaatteella, jossa kdytanndssi
tuotteet valmistetaan suoraan asiakkaiden kysynnidn mukaan imuohjautuvasti eikd tuotteita
valmisteta varastoon ilman olemassa olevia tilauksia. JIT:n avulla voidaan valmistaa asiak-

kaille juuri sitd mitd he haluavat ja silloin kuin he haluavat. (Henderson & Largo 2000.)
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Agile tuotannossa toimitusketjun pitidd olla markkinoiden muutoksille herkki. Organisaati-
ossa toimitaan ennusteiden sijaan kysynnidn mukaan, jotta pystytddn vastaamaan asiakkaan
todelliseen tarpeeseen. Luodaan virtuaalinen toimitusketju, joka toimii tietopohjaisesti eika
varastotasojen muutosten pohjalta. Ketjun prosessit ovat integroituja, mikd merkitsee toimit-
tajien ja asiakkaiden vélistd yhteisty6td, yhteistd tuotesuunnittelua ja jarjestelmid seké tieto-

jen jakamista. Toiminta on verkostopohjainen.

Lean -toimintatapa ja Agile -toimintapa eivit ole kilpailevia, vaan ne voidaan yhdisti, jol-
loin puhutaan hybridistrategiasta. Toimitusketju voi olla siis osittain lean -periaatteella toi-
miva ja osin agile -periaatteella toimiva. Téllaista ketjua voidaan kutsua Christopher ja To-
will (2000) mukaan leagile -ketjuksi. Téllainen leagile -tyyppistd toimintamuotoa tulisi ha-

kea myods Mecano Group Oy:ssé, joka toteutuukin padosin sitd tiedostamattaan.

Tiedottaminen yrityksen sisdlld ja toimintaohjeiden laatiminen ilman lupaa varastosta otta-
misen seuraamusten ehkdisemiseen. Kun varmuusvarastot ovat pienet, yksittdisid kappalei-
takin, on tieto ostajalle tirkedd seuraavien kokoonpanojen komponenttitilausta suunnitelta-
essa. Yleensdkin yrityksen sisdisen tiedonkulun parantamisella saadaan toimivampi ja on-

gelmattomampi valmistusymparisto

Kun tyontekijét tietdvat mitd yritys tekee, mitkd ovat yrityksen tavoitteet ja mitd tyonteki-
joiltd odotetaan, pystyvit tyontekijit kehittdméédn yrityksen toimintaa. Johtajien tehtdva on
informaation saatavuuden varmistaminen, antaa palautetta ja jakaa informaatiota. Visual
managementissa tiedonkulku on reaaliaikaista ja avointa, jolloin kaiken tarpeellisen tiedon
tulee olla kaikkien tyOntekijoiden saatavilla ja ulottuvilla sekd néhtdvilld. (Henderson &

Largo 2000.)

Tulee selvittdd missd laajuudessa ja onko jarkevdd tehdéd sellaisten kdytetyimpien osako-
koonpanojen ennakkovalmistusta, jolloin ei ole muuta kokoamisty6td. Tdma tuotantokapa-
siteetin hyddyntdminen ei saa nostaa osien tai komponenttien varastointikustannuksia, vaan
pyritddn valmistamaan varastoissa jo muutenkin olevista komponenteista osakokoonpanoik-
si. Kysymys onkin miti tuotteita voidaan valmistaa varastoon valmiiksi ilman merkittavaa
varastoarvon kohoamista? Télld ennakkoon valmistamisella voidaan tasoittaa toimitushuip-

puja ja hyddyntda tehokkaammin tydaikaa.
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Imuohjauksen tavoitteena on pyrkid eroon varastoista ja puolivalmisteista, jolloin kesken-
erdiseen tuotantoon sitoutuu vdhidn pddomaa. Asiakkaan palvelutasovaatimusten takia ei
pitkien ldpdisyaikojen tuotannossa ole mahdollisuutta valmistaa pelkistdan tilausten perus-
teella, vaan tuotteita joudutaan myds varastoimaan (Liberopoulos 2000). JIT (Just-In-Time)
tunnetaan myos imuohjauksen periaatteena, josta kdytetddn kddnnoksend myos JOT (Juuri
Oikeaan Tarpeeseen). Varastointiakin sallitaan, kunhan komponentit ovat oikeaa tavaraa,

oikeissa paikoissa ja oikeissa méérissa (Miettinen 1993).

8.7 Toimitukset ja dokumentointi

Dokumentoinnin tarkkuus tulee mééritelld, mité tietoa on otettava ylos - missé laajuudessa
ja milld tasolla. Toimituksen ldhettdmiseen tehtiin tarkastuslistat (Liite 4) tuotetoimituksien
tarkastamista, dokumentointia ja ylipaétinsé ldhetystiedon taltiointia varten. Toki ndma tie-
dot tallennetaan myos sdhkoisesti toiminnanohjausjdrjestelméin. Toimintamalli esitetddn

kaaviossa 6.

Asiakastilaus saatettu
loppuun tavaran tilaus-
toimitusproseszin ozalta

Tuote testataan ja
tarkastetaan

F3

Tuote lihetetiin
asialkkaalle ja
laslkutetaan

[

Lihetyksen
dokumentit ja
asiakirjat kunnossa

Kaavio 5. Tuotteen toimittaminen
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9 POHDINTA

Kehittdmistehtidvin tavoitteena oli luoda toimivammat toimintamallit Mecano Group Oy:n
logistiseen tilaus-toimitusketjuun. Yritys on kasvanut pienestd muutaman tyOntekijan yri-
tyksestd kahdenkymmenen tyontekijan yritykseksi 25 - 30 %:n kasvulla vuosittain, misté
johtuen logistiikan toiminnan kehittdminen tuli vilttaméttomaksi. Tydsséd oli tarkoitus ku-
vata yrityksen nykyiset logistisen toiminnan avaintekijit ja toimenpiteet. Lisdksi tuli tutkia
yhden tyypillisimmén asiakkaan esimerkkitilauksen tilaus-toimitusprosessi ja tarkastella
tilaus-toimitusprosessien vaiheita sekéd analysoida sen kriittisid tekijoitd ja ongelmakohtia.
Niihin ongelmakohtiin haettiin uusia malleja toiminnan tehostamiseksi. Kehittdmistehtavés-
sd on mallinnettu tilaus-toimitusprosessi logistiikan ja yrityksen omasta nékokulmasta kat-
soen. Tydssi ei tutkittu yhden tuotteen tarkan ldpimenoajan muodostumista, koska tavoit-
teena oli 10ytdd kriittisid tekijoitd tuotteen tilaus-toimitusprosessista sekd tarkastella mene-

telmid ja kehittdd keinoja, joilla tilaus-toimitusprosessia voidaan selkeyttdd ja tehostaa.

Tyo0ssa kaytettiin apuna hyvin saatavilla ollutta kirjallisuutta ja muuta ldhdeaineistoa aihees-
ta. Logistista toimintaa tarkasteltiin case -tutkimuksen, swot -analyysin ja ryhmihaastattelun

avulla niiltd logistisen ketjun avainhenkil6iltd, jotka vaikuttavat tilaus-toimitusprosessiin.

Téssd tyossd mallinnettiin logistinen ketju asiakkaan tilauksesta sen toimittamiseen ja las-
kuttamiseen (Kaaviot 1 ja 2). Tdmaén lisdksi mallinnettiin my0s yksityiskohtaisesti esimerkki
tilaus-toimitusprosessi, jonka avulla selvitettiin kriittisid tekijoitd yrityksen tilaus-
toimitusprosessin logistisissa toiminnoissa. Mallinnettavaksi tilaus-toimitusprosessiksi valit-
tiin yrityksen yleisin tuotejirjestelmaéén liittyva tilaus, jonka materiaali- ja informaatiovirto-
ja mallinnettiin niin sanallisesti kuin my0s vuokaavioiden avulla. Aaltio-Marjosolan mu-
kaan toimintaprosessin mallinnuksessa on yleensd pyrkimys tavoiteprosessin kuvaamiseen
ja suunnitteluun. Tydssé ei tutkittu toimitusketjun toimitusaikarakennetta. Tydssd oli my0s

kaytettdvissd tilauksesta sithen liittyvid dokumentteja, kuten tilauksia, tilausvahvistuksia,
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lahetyslistoja, rakenne- ja tarkastuslistoja. Logistisesta ketjusta saaduista tiedoista saatiin
kattava kuvaus ja ldhtotiedot tilaus-toimitusprosessin mallintamiseksi ja siithen liittyvistd
kriittisistéd tekijoistd. Rinnastettaessa tuloksia kirjallisuudessa ja muissa aineistossa esitettyi-
hin vastaaviin tuloksiin esimerkiksi Jahnukaisen ja Luhtalan kirjoihin, voidaan tilaus-
toimitusprosessin yksityiskohtaista kuvausta pitdd kattavana. Tilaus-toimitusprosessien sa-
nallisella mallintamisella saadaan yksityiskohtainen kuvaus toimintaketjun kulusta ldpi koko
toimitusketjun, kun taas vuokaaviot antavat kuvaukseen visuaalisuutta. Kun ndmi menetel-
mét yhdistetddn, saadaan lopullinen prosessikuvaus, jonka avulla prosessista voidaan 16ytda

ongelmakohdat.

Téassd kehittdmistehtdvassd esitettiin logististen tilaus-toimitusprosessien kriittiset tekijét.
Tilauksen prosessikuvauksen jdlkeen ketjun analysoinnilla, swot -analyysin ja haastattelutie-
tojen yhdistdmiselld saatiin esille ne ongelmakohdat, joihin néhtiin kehittimistarpeita. Ai-
neistoa voidaan pitda riittdvana, silld swot -analyysiin ja ryhmékeskusteluun osallistui kuusi
henkil6d kahdeksasta mahdollisesta, jotka ovat tilauksen kanssa tekemisessd jossain proses-
sin vaiheessa. Haastatteluissa pohdittiin niitd ongelmakohtia, mitkéd kukin on todennut pro-
sessin eri vaiheissa. Ndille asetettiin kehittdmistavoitteet, jotka pohjautuvat empiiriseen
osuuteen ja empirian ja kirjallisuuden yhdistdmiseen. Kehitystavoitetilaa ja nykytilaa ver-
taamalla selvitettiin ne operatiiviset toimet, joiden kehittimiseen tulee ensisijaisesti kiinnit-
tdd huomiota. Niitd tavoitteita oli asettamassa yrityksen avainhenkil6itd, joilla oli hyvé né-

kemys yrityksensé toiminnasta nyt ja tulevaisuudessa logistisen toiminnan alueelta.

Kriittiset tekijdt voidaan jakaa toimintojen vilisiin ongelmiin, toimintojen ohjauksen on-
gelmiin ja tuotannon ongelmiin. Verrattaessa tyon tuloksia Jahnukaisen ja Luhtalan kirjoit-
tamiin vastaaviin tutkimuksiin voidaan todeta yhteinen tosiasia, ettd tilausohjautuvien toimi-
tusprosessien kriittiset tekijat ja myds ongelmat sijaitsevat aina eri yksikoiden (yritysten)
valisissd rajapinnoissa sekd asiakkaiden ja eri yksikdiden (yrityksen) tydvaiheiden vélilld

(Kuvio 5. sivu 19).

Tutkimustulosten yhdistdmisen jidlkeen verrattiin tuloksia teoreettiseen viitekehykseen ja
havaittiin niiden olevan toisiaan tukevia. Tété taustaa vasten tutkimusta voidaan pitda luotet-
tavana. Olisiko tulos ollut erilainen jollakin toisella tutkimusmenetelmélld? Kun verrataan
kuviossa 5 (sivu 19) tilaus-toimitusprosessin tyypillisid ongelmia (Jahnukainen 1996), ha-

vaitaan ettd sielld esitetyt tyypilliset ongelmat ovat samoja kuin mité téssa tutkimuksessakin
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saatiin. Voitaneen puhua rinnakkaistutkimuksista, jotka tukevat toisiaan. Logistisia tilaus-

toimitusketjuja on ehké vaikea tutkia muuten kuin kiytdnnon esimerkin avulla.

Verrattaessa tuloksia alan kirjallisuudessa esitettyihin vastaaviin tuloksiin, (Jahnukainen
1996 ja Luhtala 1994), (Karrus 2001), (Sakki 2003), asiakastilaus ja sen késittelyosassa,

(Womack 1996), (Lehtonen et al 1994), toiminnanohjaus ja sen osaamisen kehittdmistoi-
menpiteiden osassa, (Henderson & Largo 2000), (Christopher 1998), alihankinta ja tuotan-
tokohdassa, voidaan todeta, ettd tdssd kehittdmistehtdvissa esille tulleet tulokset ovat hyvin

vastaavia kuin edelld mainituissa kirjallisuudessakin esitetyt tarkastelut.

Tilaus-toimitusprosessi on asiakassuhteen kannalta tirked, koska sen toiminta nékyy asiak-
kaalle jatkuvasti. Asiakas muodostaa yrityskuvansa kokemansa kontaktin perusteella ja
usein ainoa kontakti on tilaus ja toimituksen vastaanotto. Hyvén tilaus-toimitusprosessin
ominaisuudet ovat nopeus, reagointikyky ja toimitusvarmuus. Toimitusaika ja toimitusvar-
muus ovat asiakkaan kannalta ensiarvoisen tirkeitd. Sakin mukaan logistinen prosessi alkaa
asiakkaasta ja sen tietovirrat kulkevat ensin yritykseen ja yrityksestd tavarantoimittajalle.
Tavarantoimittajalta 1dhtevét tavaravirrat litkkuvat yritykseen ja sieltd mahdollisen jatkoké-
sittelyn tai tuotteen valmistuksen jilkeen asiakkaalle. Logistisessa prosessissa liikkuvaa
informaatiota, asiakasviestintdd, myyntid ja markkinointia, tilausten késittelyd, hankintaa,
tavarankésittelyd, valmistusta ja jakelua voidaan kutsua liitketoiminnan yhdeksi ydinproses-

siksi.

Kehittdmistehtdvin kohdetta voitaneen pitdd esimerkkind paikallisesti toimivasta pk-
yrityksestd, vaikka yrityksen asiakkaat maailmanlaajuisesti sijoittuneita. Toiminta on kui-
tenkin samantyyppistd yrityksen sisdisessd toiminnassa, ja nditd pk-yrityksid on Suomessa
hyvin paljon. Tyon tuloksia ja menetelmid voidaan kéyttdd ja soveltaa myo0s yleisemmin

koko valtakunnallista pk-yritystoimintaa ajatellen.

Kehittdmistehtdvd kohdentui tilaus-toimitusprosessin kriittisten tekijéiden esille tuomiseen
ja analyyseilla saatujen ongelmakohtien menettelytapojen kehittimiseen ja mallintamiseen.
Kehitetyt toimintamallit ja ohjeet on otettu ja otetaan kdyttoon yrityksessd, nyt on menossa
sisdénajo- ja totutteluvaihe ja tulokset ndkyvédt muutamien kuukausien sisdlld. Toiminnan
kannalta on erittdin tdrkedd ketjussa vaikuttavien ja tyoskentelevien ihmisten asenteet, ym-

marrys ja halu toteuttaa tehtyja kehitystoimenpidemalleja.
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Monta mielenkiintoista tutkimusta jdd vield tutkimatta, joita voisi tutkia. Esimerkiksi téssd
tyossd ei keskitytty yhden tuotteen tarkan ldpimenoajan mittaamiseen, joka on mahdollista
selvittdd tilaus-toimitusprosessista. Jatkokehityksend voisi selvittdd toimitusaikarakenne ja
sen mukaan kehittdé sen ja sithen vaikuttavien tekijoiden toteutusmenetelmia. Télld hetkella
yritykseen ei ole hankittu sdhkdistd tuotannonohjausta. Olisivatko tuotannonohjauksen hyo-
dyntdmisen vaikutukset sellaisia yrityksessid, ettd sen hankkiminen olisi perusteltua? Olisi
myo0s hyvi tutkia, miltd Mecanon tilaus-toimitusprosessi ndyttd asiakkaan ndakdkulmasta ja
miten Mecanon logistisen tilaus-toimitusprosessin kokee alihankkija ja komponenttitoimit-

taja?
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