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Abstract

This thesis was made for Moventas Wind Ltd. The aim of this thesis was to study the company’s
supply chain from the logistics center's point of view and enhance that. The purpose was to handle
the supply chain comprehensively, define the problems of the supply chain and give some
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytety6 kasittelee Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tila-
us-toimitusketjua ja sen tehostamista. Tydssa on tarkoituksena selvittaa, kuin-
ka Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketju toimii talla
hetkella ja taman pohjalta kehittéda toimintaa entista tehokkaammaksi. Tyon
tavoitteena on kasitelld ja kehittaa logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjua
kokonaisvaltaisesti. Tarkoituksena ei siis ole keskittya mihink&&n osioon sen
enempaa kuin toiseenkaan. Taméan vuoksi tyota on rajattu siten, etta tilaus-
toimitusketjun ongelmia ei ole ratkottu loppuun asti. Tydssa on annettu kehi-

tysideoita, joilla ongelmia voidaan lahteé tulevaisuudessa korjaamaan.

Tyo6n alussa on yritysesittely, jonka jalkeen on teoriaosuus. Teorian on tarkoi-
tus tukea tyon varsinaista aihetta, eli on Moventas Wind Oy:n logistiikkakes-
kuksen tilaus-toimitusketjun tehostaminen. Teoriaosuuden jalkeen on selvitet-
ty Moventas Wind Oy:n nykytilaa. Nykytila-analyysissa on tutkittu yrityksen
tietoteknisia ratkaisuja seka logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjua. Taméan
pohjalta on méaaritelty tilaus-toimitusketjun ongelmakohdat ja lahdetty etsi-
maan naihin ongelmiin ratkaisuja. Tyon tulokset on esitelty taulukossa. Lopuk-

si tydsta on tehty yhteenveto.

Tilaus-toimitusketjun hallinta on todella merkittdva osa yrityksen toimintaa,
koska se pitaa sisallaan kaikki ne toiminnot, joiden avulla tavarat liikkuvat raa-
ka-aineista loppukayttgjalle. Tilaus-toimitusketjun tehottomuus aiheuttaa yri-
tyksille luonnollisesti paljon kustannuksia. Tehostamalla toimintatapoja, voi-
daan saavuttaa kilpailukykya ja alentaa yrityksen materiaalisiirtoihin liittyvia

kustannuksia.



2 MOVENTAS

Moventas on maailman johtavia tuuliturbiinivaihteiden valmistajia. Yhtio val-
mistaa myos voimansiirtoratkaisuja teollisuuden kayttdon ja tarjoaa samalla
palveluita huoltoon seka yllapitoon. Yhtion liikevaihto vuonna 2009 oli 237 mil-
joonaa euroa. Yhtiolla on noin 1200 tydntekijad kahdeksassa eri maassa ku-
ten Suomessa, Saksassa, Kanadassa, Yhdysvalloissa, Kiinassa ja Singapo-
ressa. Moventaksen suurimmat asiakkaat tulevat Espanjasta, Yhdysvalloista,
Koreasta, Saksasta ja Intiasta.

Moventaksen suurin omistaja on padomasijoitusyhtio IK Investment Partners.
Tytaryhtiodita Moventaksella on kaksi: Moventas Santasalo Oy, joka tuottaa
teollisuusvaihteita Karkkilassa sekd Moventas Wind Oy, joka valmistaa tuuli-
turbiineita Jyvaskylassa. Moventaksen paakonttori sijaitsee Jyvaskylassa,
Suomessa, missad myos suurin osa tuotteista tehdaén. Moventaksen yksi suu-
rimmista kilpailutekijoista on tuotteiden laatu ja siihen panostetaankin asiakas-
tyytyvaisyyden takaamiseksi todella paljon. Yrityksella on myds kaytéssaan
ISO 9001-2000 ja ISO 14001 sertifikaatit sek& ISO 14000 sertifikaatti ympa-
ristdasioiden hallintaan. (Hyytidinen 2009, 4-5; This is Moventas n.d.)

2.1 Historia

Moventas on syntynyt useiden yrityskauppojen ja omistusjarjestelyiden kautta.
Alun perin Moventaksen suurimpia vaihdevalmistajina toimineita yksikoita ovat
Valmet Power Transmission Jyvaskylasta, Santasalo Karkkilasta, Parkano
Gears Parkanosta ja Sauerwald Wuppertalista Saksasta. (Hirvonen 2006, 7-
9)

Hammaspydrien valmistus aloitettiin vuonna 1938 Valtion metallitehtailla
Rautpohjassa Jyvaskylassa. 50-luvulla Rautpohjasta aloitettiin paperi-
konevaihteiden toimitukset ja 60-luvulla laiva- ja autovaihteiden toimitukset.



Vuonna 1974 hammasvaihdetehdas aloitti toimintansa itsendisend osana
Valmet Oy:ssé, minka jalkeen 1980-luvulla tuotantoon tulivat tuuliturbiinien
vaihteet. Vuonna 1994 syntyi Valmet Power Transmission. (Hirvonen 2006, 7-
9)

Parkano Gears perustettiin Parkanoon vuonna 1962 nimella Mekes Oy.
Vuonna 1973 Parkano Gears ostettiin Rauma-Repolan toimesta ja samalla
toimintaan tulivat mukaan vaihteiden valmistus. 1900-luvun lopussa Valmet
Power Transmission ja Parkano Gears tulivat osaksi uutta Metso konsernia,
joka syntyi Valmetin ja Rauma-Repolan metalliteollisuuden yhdistyessa vuon-
na 1999. (Hirvonen 2006, 7-9.)

Vuonna 1941 perustettiin Santasalo, joka on kokenut monia omistajan vaih-
doksia. Viimeisimpana omistajana on toiminut Santasalo-JOT yhtyma, jolta
Metso osti suurimman osan sen vaihdeliiketoiminnasta vuonna 1999. (Hirvo-
nen 2006, 7-9.)

Moventaksen vanhin yksikk6é on vuonna 1887 Saksassa perustettu Sauer-
wald. 1910-luvulta I&htien yhtié on tunnettu nimella SAWA ja 60-luvulla se on
erikoistunut planeettavaihteiden valmistukseen. Vuonna 1992 Santasalo-JOT
osti SAWAn laajentaakseen tuotevalikoimaansa planeettavaihteisiin. (Hirvo-
nen 2006, 7-9.)

Vuonna 1999 Metso yhdisti omistamansa Valmet Power Transmissionin, Par-
kano Gearsin ja Santalason, minka johdosta syntyi Santasalo Gears Oy.
Vuonna 2001 Santasalo Gearsin nimeksi tuli Metso Drivers. Tamén jalkeen
vuonna 2005 pohjoismainen padomasijoittaja Capman osti Metso Drivesin,
jonka nimeksi vaihtui Moventas. Kuviossa 1 on esitetty Moventaksen historia

kaaviokuvana. (Hirvonen 2006, 7-9.)



KUVIO 1. Moventaksen historia kaaviokuvana. (Hirvonen 2006, 9.)

2.2 Moventas Wind Oy

Moventas Wind Oy on Moventaksen tuuliturbiineita valmistava tytaryhtio, joka
sijaitsee Jyvaskylassa. Yritys tyollistaa noin 600 tyontekijad. Moventas Wind
Oy:lla on Jyvéaskyladssa useita eri toimipisteitd, joista uusin on Seppalan kan-
kaalle Yritystielle vuokratiloihin perustettu logistiikkakeskus. Muita pisteité ovat
Seppéalan Kankaan Kankitielle sijoittuva logistiikkakeskus, tuotantolaitos Raut-
pohjassa sekéa vuonna 2008 valmistunut tuotantolaitos Etela-Keljossa. Moven-
tas Wind Oy:n alaisuudessa tydskentelee Moventas Service, joka on keskitty-
nyt vaihteiden huoltoon. Kartasta (kuvio 2) nahdaan kaikki Jyvaskylan alueen
toimipisteet ja niiden etdisyydet. (Niininen, haastattelu 2010.)
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KUVIO 2. Moventas Wlnd Oy:n materiaalien kasittelypaikat Jyvaskylan aIueeI-
la. (Ala-Tuuhonen 2010.)

2.2.1 Tuuliturbiinin vaihde

Tuuliturbiinien vaihteita valmistetaan erikokoisina ja yksi vaihde sisaltaa satoja

osia. Painoa vaihteelle voi kertya jopa 30,5 tonnia. Tarkeimmaét osat ovat laa-

kerit, kantaja, etuosa, kotelo, planeettapyorat, akselit ja niin edelleen. Osat

voidaan jakaa karkeasti standardiosiin, prismaattisiin eli valuosiin ja hammas-

tettuihin osiin. (Niininen, haastattelu 2010.)



Standardiosia ovat muun muassa:

- Laakerit (kuvio 3)

KUVIO 3. Laakerilavoja.

Hammastettuja osia ovat muun muassa:

- akselit (kuviot 4-7)
- pyorat (kuviot 8 ja 9)

KUVIO 4. Aurinkoakseleita.



KUVIO 7. Véliakseleita.



KUVIO 9. Planeettapyotria.

Valuosia ovat muun muassa:

- etuosat (kuvio 10)
- kantajat (kuvio 11)
- kotelot (kuvio 12)

10



KUVIO 10. Etuosa.

KUVIO 11. Kantaja.

11
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KUVIO 12. Tuuliturbiinin vaihteen kotelo.

Seuraavassa kuviossa 13 on valmis vaihdeyksikko, joka on tehty 1,5 megawa-

tin tuuliturbiiniin. Painoa silla on 30,5 tonnia.

KUVIO 13. Valmis vaihdeyksikké 1,5 megawatin tuuliturbiiniin. (Peltonen
2008.)
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2.2.2 Logistiikkakeskukset

Kankitien (kuvio 14) ja Yritystien (kuvio 15) logistiikkakeskukset toimivat Mo-
ventas Wind Oy:n tuotantolaitosten valivarastoina. Varastointitilaa logistiikka-
keskuksilta [6ytyy yhteens& noin 8000m?. Logistiikkakeskusten tehtavana on
toimittaa varastoitavia nimikkeité tuotantoon tuotannon tilausten mukaisesti.
Nain ollen logistiikkakeskukset vastaanottavat ulkoisilta toimittajilta ja alihank-
kijoilta saapuvia varastoitavia nimikkeita. Naitd ovat edelld mainitut vaihteiden
osat, kuten laakerit, etuosat, kantajat ja kotelot. Talla hetkella vastaanottoja

tehdaan paaasiassa Kankitiella.

Logistiikkakeskuksista Kankitien keskus on toiminnaltaan laajempi kuin Yritys-
tien keskus. Kankitiella sijaitsee nimittdin Moventas Wind Oy:n laatuosaston
toimipiste, jossa laatutarkastusta vaativat osat mitataan ja joko hyvaksytaan
tuotantoon tai hylataan. Taman lisdksi Kankitiella hallitaan Moventas Wind

Oy:n sisaisia materiaalisiirtoja eri toimipisteiden valilla ajojarjestelyn avulla.

Vastaanoton ja lahettamon lastaussillat

KUVIO 14. Kankitien logistiikkakeskuksen piha seka lastaus- ja purkusillat.
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KUVIO 15. limakuva Yritystien logistiikkakeskuksesta. (Niininen 2010, 5.)

2.2.3 Tuotantolaitokset

Moventas Wind Oy:lla on kaksi tuotantolaitosta, jotka ovat Rautpohjan tuotan-
tolaitos ja Ikolan tuotantolaitos Etela-Keljossa. Moventas Wind Oy:n hallinnol-
linen elin sijaitsee Rautpohjan tuotantolaitoksella, joka on yrityksen toimipis-
teistd vanhin. Tuotantolaitoksien tehtévia ovat vaihteiden kokoonpano ja joi-
denkin osien valmistus. Talla hetkella tuotanto on siirtynyt suurimmaksi osaksi
Ikolan tehtaille Rautpohjan toimiessa huoltopisteena ja pienempien vaihteiden
kokoonpanijana. Taten Moventas Servicen toimipiste sijaitsee Rautpohjassa.
(Niininen, haastattelu 2010.)

Tuotantolaitoksissa on my6s pienet puskurivarastot, joihin osia voidaan varas-
toida pienid maaria. Talla tavoin tarvittavia osia pitéisi olla jatkuvasti saatavilla

ja valtytaan pullonkaulatilanteilta. (Niininen, haastattelu 2010.)
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3 VARASTOINTI

Varastolla tarkoitetaan yleisesti fyysista tilaa, jossa voidaan sailyttaa tuotteita.
Varasto tarkoittaa kuitenkin myo6s hallittavaa logistista kokonaisuutta. Kaupan
tapauksessa varastoja on muun muassa tukkupisteessa, jakeluautossa, taka-
huoneessa seka esilla myytavana. Varasto kasittaa siis muutakin kuin fyysi-
sen varastotilan ja varastointi pitaa sisallaan kaikki varastointiin liittyvat toimin-
taprosessit taloudellisessa ja teknisessa mielessa. Taman liséksi varastointiin
kuuluvat informaatiovirrat: varastointi tuottaa informaatiota yritysjohdolle tava-
roiden tilasta, kunnosta, sijoittelusta ja luovutuksesta eteenpain. Varastointi
onkin yksi tarkeimmista logistisen ketjun toiminnoista, koska sen avulla asiak-
kaan vaatima palvelutaso voidaan tyydyttaa mahdollisimman alhaisilla kus-
tannuksilla. (Karrus 2001, 35; Stock & Lambert 2001, 390-391.)

3.1 Varastoinnin syyt

Varastointi itsesséén ei tuota tuotteelle lisdarvoa, vaan varastoitaviin tuottei-
siin sitoutuu aina yrityksen paaomaa, joka on poissa varsinaisesta liiketoimin-
nasta. Varastoitavien tavaroiden lisaksi varaston rakentamisesta tai vuokraa-
misesta seka kaytosta aiheutuu kuluja yritykselle. Varastoinnissa tavaroita
joudutaan myds kasittelemaan monella tavalla, josta aiheutuu kasittelykustan-
nuksia, kuten palkka-, kone ja pakkauskustannuksia. Silti |ahes kaikki yritykset

varastoivat tuotteitaan tai raaka-aineitaan.

Syitd tdhan ovat muun muassa:

volyymietujen saavuttaminen

- kysynnén ja tarjonnan tasapainottaminen
- erikoistuminen

- suojautuminen epavarmuutta vastaan

- puskurivarastointi

- kuljetuskustannusten alentaminen

- tuotantokustannusten alentaminen

- suurten hankintaerien edullisuus
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- toimitusten varmistaminen
- tuottajien ja kuluttajien valisten aika- ja tilaerojen tasaaminen

- halutun asiakaspalvelutason pitdminen

(Naukkarinen 2010, 10-11; Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2004, 141.)

Varastoinnin tavoitteena onkin tasoittaa saatavuudessa esiintyvia seka kulje-
tuksista ja toimitusajoista riippuvia aika- ja paikkaeroja. Toisin sanoen varas-
toinnin avulla pystytdan lisddmaan toimitusvarmuutta ja lyhentdmaan toimi-
tusaikoja. (Haasto 2006, 7.)

3.2 Varastomuodot

Varastointi voidaan jakaa kahteen paaryhmaan: tulologistiikan varastointiin ja
l&ht6logistiikan varastointiin. Tulologistiikan varastot kasittavat raaka-aineiden,
komponenttien, tarvikkeiden ja osien varastoinnin ja laht6logistiikan varastointi
lopputuotteiden varastoimisen. Tuotantolaitoksissa on naiden lisaksi myos
puolivalmistevarastoja, jotka muodostavat yleensa vain pienen osan yrityksen
kokonaisvarastosta. Raaka-ainevarastossa varastoidaan materiaaleja, joita ei
ole viela otettu kaytt6on, puolivalmistevarastossa sijaitsee keskeneraisia tuot-
teita ja valmistevarastossa varastoidaan valmiita lopputuotteita. (Stock ym.
2001, 391))

Toisaalta varasto voidaan jakaa sen mukaan, miten niita kaytetaan. Yleisem-
min varastot jaetaan kayttovarastoon ja varmuusvarastoon. Kayttévarastolla
tarkoitetaan sitd varaston maaraa, joka varmuudella poistuu omasta varastos-
ta ja siirtyy ketjun seuraavalle jasenelle. Varmuusvarasto-osuudella taas tar-
koitetaan sitd varaston maaraa, joka liikkkuu pois varastosta hyvin epatoden-
nakaoisesti, mutta silloin kun varmuusvarastoa tarvitaan, menee tavara tositar-
peeseen. Varmuusvarastoja tarvitaan siis halutun palvelukyvyn yllapitdamisek-
si. Taloudellisinta varaston toiminta on silloin, kun turhaa puutetta, eli toimitus-
kyvyttomyytta ei esiinny, mutta toisaalta varastossa ei ole mydskaan turhia

varmuusvarastoja.
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Varastoa ei kuitenkaan tule jaotella fyysisesti kayttd- ja varmuusvarastoihin,
silla tavaroiden tasapuolinen kierto on valttamatonta, etteivat varastossa ole-
vat tuotteet paase vanhenemaan. Varmuusvarastoa ei siis ajatella fyysisena

varastona, vaan se on kasitteellinen osa varastoa. (Karrus 2001, 36; )

3.3 Varastotoiminnot

Varastotoiminnot muodostuvat fyysisesta toiminnasta seka informaatiovirrois-
ta. Fyysiset toiminnot ovat tavaran vastaanotto, siirto varastoon, sailytys va-
rastossa, keréily, tavaran pakkaaminen ja lahettdminen seka inventoinnit. In-
formaatiovirtoja taas syntyy asiakkaan ja yrityksen valille, kun asiakas tilaa
yritykselta tuotteita. Tama tilaus taas on impulssi fyysiselle toiminnalle. Kuvi-
ossa 16 on esitelty kaaviona varaston toiminnot. (Naukkarinen 2010, 15; Hok-
kanen ym. 2004, 147.)

Fyysinen Informaatio- Fyysinen
toiminta virta toiminta
Tavaran
vastaanotto ja Tilaus Lihetys
tarkastus
SH10 Varaston johto | Pakka!.xs g
varastoon l merkintd
Varastosta
keriily
Y T

Varastossa siilytys

KUVIO 16. Varaston materiaalitoiminnot. (Hokkanen ym. 2004, 148.)
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Saapuvien tavaroiden vastaanoton tehtavana on selvittaa, mita tavaraa on
tullut ja kuinka paljon. Samalla on tarkistettava rahtikirjat ja saapuneet kollit
seka tavaran laatu. Taman jalkeen varastokirjanpitoon tehdaan merkinnat
saapuneesta tavarasta ja merkitdan saapuneet tuotteet esimerkiksi nimiketar-
roilla. (Naukkarinen 2010, 15.)

Vastaanoton jalkeen tavara siirretdan varastoon, josta sita voidaan kerailla
asiakkaan tilausten mukaan. Keraily voidaan suorittaa erilaisilla menetelmilla
riippuen varastoitavista tuotteista. Helposti pilalle menevat tuotteet kannattaa
kerailla FIFO- menetelmalla (first in, first out), jossa ensiksi saapunut tavara
keraillaan ensimmaisena ja kestavat tuotteet LIFO— menetelmalla (last in, first
out), jossa viimeiseksi saapunut tavara keraillaan ensimmaisena. Keraillyt ta-
varat siirretdan lahettdmoon, jossa ne pakataan ja lastataan kuljetusvélinee-
seen. (Hokkanen ym. 2004, 448,451.)

Varastokirjanpidon avulla pidetaan huolta varaston toiminnoista. Kirjanpidosta
|oytyvat tuotteiden varastosaldot, merkinnét tuotteiden vastaanotosta ja kerai-
lysta sek& varastopaikat, joista tuotteet I6ytyvat. Varastokirjanpidon avulla
suoritetaan myos inventointeja, joissa lasketaan varaston tavaramaara ja ver-
rataan saatuja tuloksia varastokirjanpidon tietoihin. Nykyaan varastokirjanpito
hoidetaan tietokoneella toiminnanohjausjarjestelmén avulla. Toiminnanohjaus-

jarjestelmisté kerrotaan liséé luvussa 5.1. (Naukkarinen 2010, 16.)

3.4 Varastoteknologiat

Varastotoiminnan taloudellisuuteen ja toimivuuteen vaikuttaa se, mité varasto-
teknologioita siella kaytetad&n. Varastoteknologioilla tarkoitetaan erilaisia tapo-
ja varastoida tavara eli millaisia hyllyja varastossa kaytetaan. Hyllyt valitaan
sen perusteella, millaista tavaraa varastossa sailétaan ja millaisia tehtavia
siella tehdd&n. Samalla voidaan suunnitella varastossa kaytettava varasto-
paikkajarjestelma. Varastoon voidaan myos sijoittaa erilaisia automaatteja ja
kuljettimia, jotka helpottavat toimintaa kuten kerailyd. (Aminoff, Hypptnen &
Kettunen. 2004, 1.)
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Varastopaikkajarjestelmat

Varastopaikkajarjestelmat ovat monipaikka- ja monisaldojarjestelmia, mika
tarkoittaa sitd, etté jokaisella tuotteella on oma paikkansa ja saldonsa varas-
tossa. Usein varastopaikkojen koodeina kaytetaan viivakoodia tai RFID-tagia.
Viivakoodien tarkoituksena on yksil6ida tuotteita tai varastopaikkoja. Ne eivét
itsessaan sisalla informaatiota vaan numerosarjan, jonka avulla voidaan ha-
kea tietoa. Tieto on koodattu viivakoodiin optisesti luettavaan muotoon, joten
viivakoodin kayttamiseen tarvitaan viivakoodilukija. Viivakoodit ovat halpoja ja
helppoja kayttdd. Huonoja puoliakin I6ytyy, silla ne eivat kesta kolhuja ja nii-
den lukuetéisyys on melko pieni. Toisin sanoen viivakoodeja ei voida lukea
kovin kaukaa eika niité voida lukea ollenkaan, jos niihin on tullut isoja haarmu-
ja. (Pallari 2009, 14; Vartiainen 2007, 6.)

RFID-teknologia (Radio Frequency ldentification) on kehittyneempé&a tiedon
valittamista kuin viivakoodit ja se perustuu radiotaajuuteen. RFID-tekniikka
koostuu tunnisteista, lukijasta ja palvelimesta. Palvelin sisaltdd sovellusohjel-
man, jonka kautta jarjestelmaa ohjataan ja tietomaaraa kasitelldan. Lukija voi
olla kiinteasti asennettu tai kannettava laite ja samassa lukijassa voi olla mon-
ta antennia. Lukija vastaanottaa palvelimen kautta sovellusohjelman komento-
ja ja kommunikoi tunnisteen kanssa antennien valityksella. Lukiessaan tietoa
tunnisteelta, lukija muuttaa saamansa signaalin digitaaliseen muotoon ja 1&-

hettaa lukemansa tiedon palvelimelle sovellusohjelman kayttoon. (Lahti 2006.)

Tunniste on pieni laite, joka sisadltd&d mikrosirun ja antennin. Muita nimityksia
tunnisteelle ovat tagi ja saattomuisti. Tunniste voidaan sisallyttaa tuotteeseen
valmistusvaiheessa tai limata jalkikateen tarralla. Kayttétarkoituksen ja
—olosuhteiden mukaan voidaan valita erilaisia tunnisteita. Yleisia ovat muovilla
koteloidut tunnisteet, rannekkeet ja avaimenperaksi soveltuvat "latkat”. (Lahti
2006.)

Varastopaikkajarjestelman etuna on se, ettd kunkin nimikkeen yksityiskohtai-
nen paikka ja saldo voidaan jaljittda. Kuviossa 17 on esitetty yksinkertainen
hyllypaikkajarjestelma. Hyllypaikkakoodeista kay ilmi varaston paikkakoodi.
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Esimerkkikuvion paikkakoodin A0104 ensimmainen kirjain A kertoo hyllyrivin
kirjaimen, sitd seuraava numerosarja 01 kertoo pystyvalikon jarjestysnumeron

ja viimeinen numerosarja 04 korkeustason jarjestysnumeron.

A0104|

|A0203

A0101

KUVIO 17. Yksinkertainen hyllypaikkajarjestelma.

4 TILAUS-TOIMITUSKET]JU

Tilaus-toimitusketjulla tarkoitetaan toimintojen kokonaisuutta, jossa tavara oh-
jataan raaka-aineista loppukayttajalle. Loppukayttaja voi olla yksittainen ihmi-
nen, yritys tai isompi organisaatio. Tilaus-toimitusketju koostuu materiaalivir-
rasta, informaatiovirrasta ja rahavirrasta. Tilaus-toimitusketjuun kuuluvat kaikki
ne yritykset, jotka osallistuvat tuotteen valmistamiseen ja toimittamiseen asi-
akkaalle. Nain ollen toimitusketju yhdistaa yritykset ja asiakkaat toisiinsa. Seu-
raava kuvio 18 esittelee yksinkertaisen mallin tilaus-toimitusketjusta. (Hannula
2006, 3.)
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informaatio informaatio informaatio informaatio

DA ADIEAD
SE>E S >w >E >
RS T I J

rahavirta rahavirta rahavirta rahavirta

toimittaja  valmistaja jakelija jalleenmyyja loppukayttaja

KUVIO 18. Esimerkki tilaus-toimitusketjusta. (Hannula 2006, 4.)

Materiaalivirta kasittaa fyysisten tuotteiden virran toimittajalta asiakkaalle koko
ketjussa seka tavaravirran asiakkaalta toimittajalle. Asiakkaalta toimittajalle
tapahtuvalla tavaravirralla tarkoitetaan tuotepalautuksia. (Hannula 2006, 4.)

Informaatiovirtoja kulkee toimitusketjussa asiakkaalta toimittajalle ja toimittajal-
ta asiakkaalle. Informaatiota syntyy asiakkaalta toimittajalle tilaustietojen yh-
teydessa, palautteen yhteydessa ja kysyntdennusteita laadittaessa. Toimitta-
jalta asiakkaalle tapahtuvaa informaatiota syntyy, kun yritys laatii tuotetietoja,
saatavuustietoja, hintatietoja ja toimitustietoja. (Hannula 2006, 5.)

Keskeisin rahavirta toimitusketjussa on asiakkaan maksu toimitetusta tuot-
teesta. Rahavirtaa voi tapahtua kuitenkin myds toimittajalta asiakkaalle, jos
tehdaan hyvityksia palautuksista ja viallisista tuotteista tai jos toimittaja joutuu
maksamaan asiakkaalle vahingonkorvauksia tai toimitussakkoja. (Hannula
2006, 5.)

Tehokas tilaus-toimitusketju vaatii tehokasta materiaalinhallintaa ja informaa-
tiota tilaus-toimitusketjun kaikkien osapuolten kesken.
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5 LOGISTIIKAN OHJAUSMENETELMAT

Logistiikan ohjausmenetelmiin kuuluvat hankintojen ohjaus, kuljetusten ohja-
us, varastonohjaus ja tuotannonohjaus. Naiden ohjausmenetelmien tueksi on
kehitelty erilaisia apuvélineitd, kuten ABC-analyysi, ostosalkkuanalyysi ja
SWOT-analyysi. Nama apuvalineet ovat monikayttdisia eli niitd voidaan sovel-
taa eri ohjaustoimenpiteisséd. Ohjausmenetelmat on kehitetty helpottamaan
yrityksen materiaalinhallintaa tilaus-toimitusketjun joka vaiheessa. Kuviossa
19 on kaavio tilaus-toimitusketjusta, josta nahdaan mihin vaiheeseen hankin-
tojen ohjaus, tuotannonohjaus ja -suunnittelu seka varastonohjaus voidaan

sijoittaa tilaus-toimitusketjussa. (Hokkanen ym. 2004, 183-228.)

Logistinen —prosessi / Tilaus — toimitus ketju

Tuotanto “puokvaimisie

KUVIO 19. Logistiikan ohjausmenetelmien sijoittuminen tilaus-toimitusketjuun.

(Toiminnonohjaus n.d.)

Nykypéaivana yritykset ohjaavat lahes kaikkea toimintaansa toiminnanohjaus-
jarjestelmilla, jotka ovat tietoteknisia jarjestelmid. Nain ollen edell& mainittuja
logistiikan ohjausmenetelmiékin ohjataan useimmiten toiminnanohjausjarjes-

telmilla.
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Seuraavissa kappaleissa on kerrottu tarkemmin hankintojen ohjauksesta, va-

rastonohjauksesta, tuotannonohjauksesta seka toiminnanohjausjarjestelmista.

5.1 Toiminnanohjausjirjestelmat

Toiminnanohjausjarjestelma (Enterprise Resource Planning, ERP) tarkoittaa

sellaista tietoteknista jarjestelmaad, joka koostuu sovellusohjelmista ja jotka on
integroitu yhteisen tietovaraston avulla. Toiminnanohjausjarjestelmén tehtava
on toimia yrityksen ydinjarjestelmand, joka kokoaa tiedon yhteiseen tietokan-
taan yrityksen muista pienemmista ohjelmistokokonaisuuksista. Tallaisia so-

vellusohjelmistoja ovat muun muassa varastonhallinta, materiaalihallinto, tuo-
tannonsuunnittelu ja hallinta sek&a henkilost6hallinta ja tilausten kasittely. Toi-

minnanohjausjarjestelmien hyétyja ovat:

- Parantaa tehokkuutta toiminnallisesti ja taloudellisesti
- Reaaliaikainen tieto ja raportointi yrityksesta

- Tiedon keskittyminen yhteen jarjestelméaan

- Yrityksen ydinosaamiseen keskittyminen

- Paallekkaisen tyon poistuminen

- Rutiinien automatisointi ja toimintojen s&hkoistaminen

- Langattoman teknologian hyddyntaminen

Voidaankin sanoa, ettad toiminnanohjausjarjestelma kattaa lahes kaikki yrityk-
sen tietojenkasittelytarpeet ja osittain liséksi ulkoiset yhteydet. (Puustjarvi
2004; Toiminnanohjaus- ERP n.d.)

Toiminnanohjausjarjestelma tilataan yleensa ulkoiselta toiminnanohjausjarjes-
telmien toimittajalta. Samalla jarjestelma voidaan raataloida vastaamaan yri-
tyksen tarpeita, koska toiminnanohjausjarjestelméat myydaan yleensa moduu-
leina, jossa yhden moduulin tehtavana on vastata tietystd kokonaisuudesta.
Toiminnanohjausjarjestelmien toimittajia on monia, joten toiminnanohjausjar-
jestelmiakin [6ytyy useita erilaisia. Naitd ovat muun muassa saksalainen SAP
ja hollantilainen BAAN. Kuviossa 20 on esitetty tyypillisia toiminnanohjausjar-
jestelman moduuleita. (Makip&aa 2002, 13; Bradford 2010, 2.)
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KUVIO 20. Toiminnanohjausjarjestelmén tyypillisia moduuleita. (Bradford
2010, 2)

Toiminnanohjausjarjestelman kayttéonotto kestaa monesti todella kauan ja
sen raataléiminen on kallista. Taman vuoksi yritykset saattavat olla vastaha-
koisia tekemaan lisdmuutoksia kerran hankkimaansa toiminnanohjausjarjes-
telmaan. (Makipaa 2002, 16.)
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5.2 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan niité paivittaisia toimenpiteita, joilla yritys
hallitsee resurssien kayttéa tuotantotavoitteeseen paasemiseksi. Tuotan-
nonohjaus pitaakin sisalladn tuotesuunnittelun, tuotannon suunnittelun, mate-
riaalinohjauksen, valmistuksen ohjauksen, tuotannon seuraamisen ja tuotan-
non kehittdAmisen. Tuotannonohjauksen tavoitteina ovat hyva toimituskyky,
hyva kapasiteetin kayttdaste, pieni vaihto-omaisuuteen sidottu padoma seka
lyhyt kokonaislapaisyaika. Tuotannonohjaus on vahvasti sidoksissa yrityksen
muihin toimintoihin: yhteistyota tehdaan oston, valmistuksen ja markkinoinnin
kanssa, jotta tuotannon tavoitteet saavutetaan. Tuotannonohjauksella pyritaan
hallitsemaan yrityksen toimintaymparistossa tapahtuvia muutoksia. (Hokkanen
ym. 2004, 229.)

Tuotantoa voidaan ohjata imuohjauksella tai tyéntéohjauksella. Tyéntéohjauk-
sessa edellinen tydvaihe kuormittaa seuraavaa tydvaihetta, jolloin kuormitus
siirtyy tuotannon edetessa vaiheesta toiseen eli tavaraa yritetaan tyontaa pro-
sessin lapi kohti asiakasta. Osavalmistuksen aloittaminen ajoitetaan ennustei-
den perusteella. Ennusteita tulee tuotannon suunnittelusta. (Haapaniemi
2008, 18.)

Imuohjauksessa kukin valmistusvaihe tilaa tarvittavat nimikkeet edelliselta
vaiheelta todellisen tarpeen mukaan. Ideana onkin, ettéa lopputuotteen todelli-
nen tarve kaynnistaa tuotteen valmistuksen. Tarkoituksena on tuottaa tuotteita
niin, ettei varastoja syntyisi ollenkaan tai hyvin vahan. Tama edellyttaa tuotan-
nolta lyhyita lApimenoaikoja, selkeaa varaston layout:ia ja informaatiovirtojen
on oltava tehokkaita yrityksen siséalla. Imuohjauksesta voidaan kayttada myos
nimitysta JIT-tuotannonohjaus (Just inTime). JIT-toiminnan tavoitteena on
toimittaa tuotteet asiakkaalle juuri oikeaan aikaan ja vain tarpeeseen. (Haapa-
niemi 2008, 18.)

Tuotannonohjaukseen liittyy vahvasti myos tuotannonsuunnittelu. Yleensa
yrityksen tuotanto suunnittelee tuotantonsa valmiiden tuotteiden myyntiennus-
teiden mukaan. Taman jalkeen suunnitellaan karkeasti tuotannon taso ja maa-

ritelladn tarvittavat resurssit.
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Naiden pohjalta tehdaan materiaalitarvelaskenta (Material Requirements
Planning, MRP), joka laskee tarvittavat raaka-aineet. Tarvelaskennan pohjalta
tehdaan tarvittavat osa- ja ainehankinnat. Hankintojen jalkeen tuotanto varaa
materiaalin kayttbonsa ja tuotanto voi alkaa. Toimiva ja tehokas tuotannonoh-
jaus auttaa luonnollisesti myos hankintojen ohjausta. Kuviossa 21 on kaavio
suunnitteluprosessista. Kuviossa 22 on taas esitetty lopputuotteen tuotera-

kenne.

Tuoterakenteesta ndhdaan, mité osia lopputuote tarvitsee. Tama helpottaa

muun muassa materiaalitarvelaskentaa. (Haapaniemi 2008, 15.)

Myyntiennusteet ja
tilaukset

T

Karkeasuunnittelu <

v

Materiaalinohjaus <+

'

Valmistuksenohjaus f«—

!

Tuotannon seuranta

'

Poikkeamien korjaus

I

KUVIO 21. Tuotannon suunnitteluprosessi. (Hokkanen ym. 2004, 230.)
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KUVIO 22. Lopputuotteen tuoterakenne.

5.3 Hankintojen ohjaus

Hankintojen ohjauksessa kaytetaan monia erilaisia toimintoja, jotka riippuvat
tuotteesta ja tuotantomuodosta. Yhteista talle kaikelle on kuitenkin se, etta

yrityksen tulee:

tunnistaa hankintatarve

- selvittdd mahdolliset toimittajat

- valita toimittaja

- suorittaa hankintatilaus

- vastaanottaa ja tarkistaa toimitus
- tarkistaa ja maksaa lasku

- antaa mahdollinen reklamaatio

- paattaa tilausprosessi

Kun tuotannon aloittamista suunnitellaan, yrityksen on pé&atettava valmiste-
taanko tuotteen osat itse vai ostetaanko komponentit valmiina. Taman lisaksi
yritys voi teettdéd osat alihankintana. Jos osan valmistus kuuluu yrityksen ydin-
osaamiseen ja se on yritykselle merkittava ja strateginen, se kannattaa yleen-
sa valmistaa itse. Sita vastoin standarditavarat, kuten “ruuvit ja mutterit” kan-
nattaa hankkia valmiina. Tilaaminen tulee my6s omaa valmistusta halvem-
maksi, koska ndita osia tarvitaan yleensa paljon ja suuret tilauskoot alentavat

osien yksikkdhintaa.
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Alihankintaa kannattaa harkita jos yrityksella ei ole aineellisia resursseja eli
koneita ja kapasiteettia valmistaa joitain osia itse. (Hokkanen ym. 2004, 197-
198.)

5.3.1 Tilauspisteen maarittiminen

Hankintojen ohjauksen kannalta on tarkeaa maarittaa tilauspiste. Tilauspis-
teeseen vaikuttavat materiaalin kulutus, tilauksen toimitusaika ja tilauseran
koko. Itse tilaus voidaan suorittaa kiinte&n tilauspisteen tai kiintean tilausvalin
menetelmalla. Kiintedn tilauspisteen menetelmassa varasto taydennetaan sil-

loin, kun varaston taso alittaa tietyn pisteen.

Kiintean tilausvalin menetelmassa taas varaston saldo tarkistetaan tietyin

ajanjakson valein, kuten kahden viikon vélein. (Hokkanen ym. 2004, 223.)

Kiintean tilauspisteen menetelmaan voidaan liittda halytysrajat eli min-max-
rajat. Minimiraja kertoo sen, mik& on vahin maara tiettya osaa, jotta toiminta
jatkuisi ennalta méaritellyn ajan. Maksimiraja taas kertoo sen, kuinka paljon

varastoon mahtuu maksimissaan tiettya osaa.

Tyypillisesti varastoa seurataan toiminnanohjausjarjestelman avulla. Mikali
materiaalit eivat riita tai varastosaldo laskee alle kriittisen pisteen, jarjestelma
antaa taydennysehdotuksen. Tata kutsutaan materiaalitarvelaskennaksi (Ma-
terial Requirements Planning eli MRP).

5.3.2 Hankintojen ohjauksen apuvilineet

Hankintojen ohjauksen apuvélineind voidaan kayttad muun muassa ABC-
analyysia, ostosalkkuanalyysid ja SWOT-analyysia. Naiden avulla yritys voi
vertailla toimittajiaan ja analysoida hankintastrategioitaan sek& toimintaympéa-

ristbaan.
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ABC-analyysi

ABC-analyysissa toimittajat asetetaan tarkeysjarjestykseen niiden merkitta-
vyyden perusteella. Menetelman kehitti italialainen taloustieteilija ja sosiologi
Vilfredo Pareto ja ABC-analyysi tunnetaankin toiselta nimeltaan Pareto-
analyysina eli 20/80-sdanténa. Taman saannoén mukaan 20% asiakkaista ja
tuotteista tuottaa 80% yrityksen liikevaihdosta. Pareton sdant6a kuvataan seu-

raavanlaisesti:

- 20% nimikkeista aiheuttaa 80% kustannuksista, luokka A
- 30% nimikkeista aiheuttaa 15% kustannuksista, luokka B

- 50% nimikkeista aiheuttaa 5% kustannuksista, luokka C

ABC-analyysia voidaan kayttda monella eri tavalla, koska mallinnus voidaan

suorittaa volyymiin, kustannuksiin tai myyntiin suhteutettuna.

Analyysin avulla yritys voi paattaa mihin toimittajiin sen kannattaa panostaa ja
kayttaa resursseja. Mallia voidaan kayttdd myads luokiteltaessa yrityksen va-
rastoitavia nimikkeita. (Hokkanen ym. 2004, 94 ja 201.)

Ostosalkkuanalyysi

Ostosalkkuanalyysin tarkoituksena on jakaa hankintatoimi neljaén perusstra-
tegiaan yrityksen ostovoiman ja tuotteen saatavuuden mukaan. Naita eri ryh-
mia ovat volyymituotteet ja -palvelut, rutiinituotteet ja —palvelut, strategiset
tuotteet ja —palvelut seka pullonkaulatuotteet ja —palvelut. Koska jokainen
ryhma kayttaytyy eri tavalla, niiden ohjaus tulee myds erota toisistaan. Kuvi-
ossa 23 on esitelty nelikenttaruudukossa nama eri ryhmat. (Kervola 2010.)

Volyymituotteiden ja —palveluiden hankintavolyymi ja kulutus ovat suuria ja
rahallisesti ne muodostavat suurimman osan yrityksen hankinnoista. Tassa

ryhméssa kilpailutus on suurta. (Kervola 2010.)

Rutiinituotteiden ja —palveluiden hankintojen tulosvaikutus on pieni, vaikkakin
ostaminen helppoa, koska néilla tuotteilla on useita toimittajia. Taman ryhméan

tuotteiden hankintavolyymi on usein pieni. (Kervola 2010.)
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Strategiset tuotteet ja —palvelut ovat yrityksen toiminnan kannalta kriittisia.
Niilla on vahan vaihtoehtoisia toimittajia, joten partnership —toiminta on tyypil-

listd naiden tuotteiden hankinnoissa. (Kervola 2010.)

Pullonkaulatuotteet ovat sellaisia tuotteita, joiden saatavuus on vaikeata ja
niiden ostovolyymi on pieni. Vaikka pullonkaulatuotteiden tai —palveluiden arvo
on vahainen, niiden puuttuminen aiheuttaa merkittavaa haittaa yritykselle. Pul-
lonkaulatuotteiden perusstrategiana on saatavuuden varmistaminen ja Kriitti-

sista komponenteista voidaan pitdé varmuusvarastoa. (Kervola 2010.)

A

1. Pullonkaulatuotteet | 2. Strategiset tuotteet

Varmista saatavuus Kehitd yhteistyota

3. Tavalliset tuotteet 4. Volyymituotteet

Kasittele tehokkaasti Harkitse ostopolitiikkaa

Maantieteellinen etaisyys saatavuuden vaikeus

>

Ostovolyymi, yrityksen houkuttelevuus

KUVIO 23. Ostosalkkuanalyysin nelikenttaruudukko. (Hokkanen ym. 2004,
203.)
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Hankintoja ajatellen SWOT-analyysisséa (kuvio 24) pyritdan selvittdmaan eri

yritysten positiota toimialalla. Taman nelikenttaanalyysin tarkoituksena on [0y-

taa yrityksen toiminnan ja sisaisen rakenteen heikot ja vahvat puolet. Taman

lisdksi SWOT-analyysissa pyritddn tarkastelemaan yrityksen ulkoisia uhkateki-
joita ja mahdollisuuksia. (Hokkanen ym. 2004, 201-202.)

Yrityksen siséiset

Yrityksen ulkoiset

Heikkoudet

Vahvuudet

Uhat

Mahdollisuudet

Pyrittava vahvistamaan

Turvattava ja pyrittava
vahvistamaan lisaa

KUVIO 24. SWOT-analyysi. (Hokkanen ym. 2004, 202.)

Hankintojen analysoinnin ohella SWOT-analyysia voidaan soveltaa monessa

muussakin tilanteessa, kuten yrityksen nykytilannetta arvioitaessa.
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5.4 Varastonohjaus

Varastonohjauksella tarkoitetaan paaoman hallintaa ja materiaalivirtojen ohja-
usta siten, etta asiakaspalvelu pysyy halutulla tasolla mahdollisimman pienin
kustannuksin. Nain ollen varastonohjauksessa tulee ottaa huomioon varasto-
taso, varaston kiertonopeus, tilauksen erékoko ja varmuusvarasto. Varastota-
solla tarkoitetaan varastossa olevan tavaran maaraa. Kiertonopeudella taas
voidaan mitata varaston tehokkuutta. Se kertoo kuinka kauan varasto riittaa
keskimaaraisen myynnin tai kulutuksen toteutuessa. Mita nopeampi kiertono-
peus on, sitd vdhemman yritykselld on varastoon sitoutunutta padomaa. Va-
rastotasoja alentamalla ja kiertonopeutta lisddmalla saadaan aikaan kustan-
nussaastoja. (Hokkanen ym. 2004; 206, 220-222.)

Jotta varastoa voidaan ohjata entista tehokkaammin, on hyva maarittaa tilauk-
selle oikea erékoko ja tilaushetki. Mikéali tilauksen erékoko ja tilaushetki ovat
saanndllisia, varastoa on helpompi ohjata. Harvemmin asia kuitenkaan on
nain ja tAmé& aiheuttaa painetta varastonohjauksessa. Samalla pitéda ottaa
huomioon myds varmuusvaraston koko. (Hokkanen ym. 2004, 224.)

Aiemmin mainittua ABC-analyysia voidaan kayttdd myds varastonohjauksen
tyokaluna. Talléin nimikkeet luokitellaan eri luokkiin, jolloin jokaista luokkaa

voidaan ohjata parhaalla mahdollisella tavalla. (Hokkanen ym. 2004, 223.)

6 LAHTOTILANNE MOVENTAS WIND OY:LLA

6.1 Varastopaikkajirjestelma

Moventas Wind Oy:n varastopaikkajarjestelma toimii kaytdnnossa vain logis-
tiikkkakeskuksissa. Tuotantolaitosten varastopaikkajarjestelmé on vanhanaikai-

sempi, joskin uudempaa tekniikkaa on otettu kayttdon naihinkin toimipisteisiin.

Logistiikkakeskusten varastopaikkajarjestelmassa jokaiselle hyllytasolle on
luotu oma varastopaikkakoodi, joka muodostuu paasaantoisesti kahdeksasta

merkista (kuvio 25).
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Koodista kay ilmi aina lokaatio seka ovi tai alue ja loput merkit maarittavat tar-
kan hyllypaikan tai muun tapaukseen parhaiten sopivan kuvauksen (kuvio 26).
Koodin lisaksi hyllypaikkaan on sidottu myos viivakoodi, jota apuna kayttaen
voidaan tehda varastosiirtoja. Tasta aiheesta on kerrottu myéhemmin liséa.
Yhdelle hyllytasolle mahtuu noin kolme tai nelja EUR-lavaa. Kuviossa 27 on

nakyvilla Kankitien hyllypaikkoja viivakoodeineen. (Niininen 2010, 7.)

327020
e ——
| Korkeustason
jarjestysnumero
Hyllyrivin kirjain Pystyvalikon
jarjestysnumero
Lokaation nimen 1. kirjain
Rautpohja
lkala
Logistiikkakeskus Ovi/aluenumerao:
Tourula Rautpohjassa ovet esim. HO3, H10, H32
Grafila Ikolassa: K02, KO7, K10
Yritystie Lo_gist'l_ikkajkeskL_lksessa:_LDD tai LO1
Yritystielld hallinumerciden mukaan: ¥01, Y02, Y03

KUVIO 25. Varastopaikkakoodin muodostuminen. (Niininen 2010, 8.)



LO1A0104

LO1A0203

LO1A0302

LO1A0101

KUVIO 26. Hyllypaikkajarjestelma. (Niininen 2010, 8.)

KUVIO 27. Kankitien varaston hyllypaikkoja.

34
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6.2 Toiminnanohjausjarjestelma Lean

Moventas Wind O:ylla on kaytossaan koko firman laajuinen toiminnanohjaus-
jarjestelma Lean. Leanin avulla Moventas Wind ohjaa lahes kaikkia toiminto-
jaan ostotilauksista laskutukseen asti. Yrityksella on kaytéssaan myos toimin-
nanohjausjarjestelma SAP, mutta ainoastaan hallinnollinen puoli kayttaa jos-
sain maarin tata jarjestelméé. Tassa tyossa ei keskityta toiminnanohjausjar-

jestelmé SAP:iin ollenkaan. (Niininen, haastattelu 2010.)

Leanin monipuolisesta kaytosta kertoo se, etta sen avulla yritys hallitsee koko
tilaus-toimitusketjuaan: Leanissa hallitaan ostoa, myyntia, tuotantoa, toimituk-
sia, laskutusta, varastosaldoja, vastaanottoja, laatupuutteita ja reklamaatioita.
Leanin avausndkymassa jokaiselle toiminnolle nakyy oma ikkuna, jossa kysei-
sia toimintoja, kuten vastaanottoja, tehdaan. Kaikki Leanin nakymaét eivat nay

kaikille tyontekijoille, vaan niitéa on rajattu tydnkuvan mukaan.

Esimerkiksi varastomies nakee vain muun muassa varastonhallintaan ja vas-
taanottoihin liittyvat nakymat. Kuviossa 28 voidaan ndhda varastotyontekijan

avausndkyma Leanista.
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;5__::JKLprud-Tyi:ipijytE-H‘l"rTITE
Lomake Muokkaa Twdkalut MNawkd  Ohje

=101 %]

| i S R B @) Sirry lomakkesle -
Kansiorakenne Avoimet lomakkeet
EI-EI Yleiset kansiok EHé Yarastointi

F-5) ASIATARKASTALA -] Warastosaldot
) HYvEKSYIA

) LAHETYS/LASKUTLS

5) CsTokATSELU

D SUUMMITTELLUKATSELL
B3 VARASTO

FH[) RAPORTIT

-] Kergilylista

[ ] Kuormitusryhman tydlista
~[] Laatupuutteet

- [] Materiaalipuuttest

- [] Materiaalitarpest

] Myyntierien selailu
=[] Myyntitilaukset

] Myyntitilausrivien selailu
] Mimikkeet

-] Ostotilaukset

-~ [] Ostotilauserien selailu
-] Rakennemallt

-] Saldoprofiili

-] Sarjanumerot

-] Toimitukset

] Toimitusrivien selailu

-] varastat

-] Varastatapahtumat

- [] Wastaanokon nimikeselaiu
-[] Vastaanokok

[ ] Wastaanotkorivien selailu

..... [ wribykset Muistilappu - Warastosaldok

- [d] Omat kansiok

KUVIO 28. Leanin avausnakyma.

Leanissa nimikkeita kasitellaan nimiketunnuksien avulla, jotka ovat pdasaan-
toisesti ITM-, F- ja G- alkuisia. ITM-alkuiset nimikkeet ovat standarditavaraa
kuten laakereita ja F- ja G- alkuiset nimikkeet ovat yleensd hammastettuja tai
valettuja kappaleita. Leanissa nakyvat nimikkeen lisdksi myds kappaleiden
nimet. Esimerkiksi nimike FO03082 on nimeltaan planeetankantaja.

Jokainen kappale kuuluu taman lisdksi johonkin laatuluokkaan, joita ovat QB-
luokka eli normaali laatu, KAR- luokka eli karanteeniluokka ja DE-luokka eli
kayttokelvoton luokka. Ainoastaan QB-luokassa olevaa tavaraa voidaan tilata
ja lahettaa toimipisteiden valilla. Kuviossa 29 on esitelty tarkempi nakyméa
Leanista: varastosaldot ikkunassa on etsitty varastopaikka R10SAAPUVA ja

Lean on etsinyt kaikki Rautpohjaan ovelle 10 saapuvat nimikkeet.
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Samalla kuvasta ndhdaan Leanin nayttama varasto, varastopaikka, nimike-
tunnus, piirustusnumero, nimikkeen nimi, laatu, maara ja jaljitystunnus. Liit-

teessa 1 on kuvailtu tarkemmin Leanin varastosaldot-ikkunaa.

Bl JKLprod-Yarastosaldot-HY ¥ TITE 31 x|
Lomake Muokkaa Tydkalub  Jarjestys Maykd  Rivi Ikkuna  Ohje Tila: Katselu
5 ) =%
, ¥ o B =2 L
Hae Tiallefit Fyuti Siirrd Saldoprofili rastotapahbtun  Inventol  JSlistunnus 3
I~ Mapts nollasaldat ¥ Mapts KET-varastot
ar.pka: R10SAAPLYA Fukmittsly | Pyyhi | 5>
{H10SAAPUYA : :
« [ Warasto Yar_pka Mim.tunnus | Piirustusni Mim.nimi [pitka) Mim.nimi 2 Laatu |Maara| Yks. Dsatyo Jéli.tunnﬂ
COMPOT  R10SAAPUVA FO00138 G129480 : YALIRENGAS 196 170 - -- 20 - - 5355J;: 196 170- - - 20 - - QB 2ikpl i =
COMPO1  R10SAAPUVA G109018 PLH-310 TU¥ISTESETTI aB Tikpl i -
COMPOT R10SAAPUVA G111676 G111676 : PLANEETANKANTAJA PLH-312ZX1G - - : PLH-312X1G - - 880 OB Tikpl i-- ¥163651
COMPOT R10SAAPUVA G111676 G111676 : PLANEETANKANTAJA PLH-312ZX1G - - : PLH-312X1G - - 880 QB Jikpl i-- ¥163859
COMPOT R10SAAPUVA ITHODD7292 LIERIDRULLALAAKERI NUZ2320 ECML/: NU2320 ECML/C3 - QB 22:kpl - ==
COMPOT R10SAAPUVA ITHOD40938 PALLOMAINEN BULLALAAKERI 23960 : 23960 CC/w33 - 0B 48:kpl -
COMPOT R10SAAPUVA ITHOD67893 URAKUULALAAKERI 61872 MALC3 - ;61872 MA.C3 - aB 23:kpl -
COMPOT R10SAAPUVA ITHO092464 LIERIDRULLALAAKERI NU2322 ECMA : NU2322 ECMA - aB 16:kpl i--
COMPOT R10SAAPUVA ITHO113801 LIERIDRULLALAAKERI NJ 2324 ECMAZ NJ 2324 ECMA/C3 QB 44:kpl -
A
TS |
Haettu 9 rivia 9 rivista. 9/9

KUVIO 29. Leanin varastosaldot.

Lean on siis todella monipuolinen jarjestelma. Taman vuoksi se on myds mo-
nimutkainen ja vaikeaselkoinen jarjestelma, kuten useimmat toiminnanohjaus-

jarjestelmat.

6.3 Logistiikan Sisdinen Tilausjarjestelma, LoST

Moventas Wind Oy:lla on Leanin ohella kaytdssaan uusi Logistiikan Siséinen
Tilausjarjestelma LoST. LoSTin on laatinut yrityksen oma tyontekija, joten jar-
jestelma on kehitetty vastaamaan juuri Moventas Wind Oy:n tarpeita. Jarjes-
telma on myos laadittu tarpeeksi yksinkertaiseksi, jotta sita osaisi kayttaa jo-
kainen Moventaksen tyontekija. Jarjestelma laadittiin, jotta yrityksen sisaisia

tilauksia olisi helpompi hallita.
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Ennen LoSTia tilaukset tehtiin sahkdpostien, puhelinsoittojen ja faksien avulla.
Tama johti monesti siihen, etta tilauksia hukkui. Oli siis tarpeellista kehittaa

tilausjarjestelma.

LoST on nettipohjainen jarjestelma, joka ei ole yhteydessa Leaniin. Myos
Leanissa olisi ollut mahdollista ottaa kayttoéon tallainen tilaustoiminto, mutta
tama olisi vaatinut enemman aikaa ja rahaa, joten paadyttiin erilliseen jarjes-
telmaan. LoSTissa jokainen Moventas Wind Oy:n tyontekija voi tehda omilla
tunnuksillaan tilauksia toimipisteiden valilla. Tilauksia tehdaan Leanin avulla.
Lean nimittain nayttdd Moventas Wind Oy:n kaikkien Jyvaskylan toimipistei-
den varastosaldot eli mité tavaraa l0ytyy mistakin varastosta ja kuinka paljon.
Lean myo6s nayttaa tavaran laadun ja ainoastaan hyvaa laatua voidaan tilata
tai lahettaa. Tilausta luodessa LoSTin tilausikkunaan merkitdan nimikkeen
tunnus ja kuinka monta kyseista nimiketta tilataan. Myos toimituspaivamaara
pitééa ilmoittaa, jotta ajojarjestely osaa suunnitella yrityksen sisaisid materiaali-
siirtoja. Kuviossa 30 on LoSTin tilausrivit ja kuviossa 31 on auki yksi téllainen

tilausrivi. (Niininen, haastattelu 2010.)
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Etusivu

046-8762135

Tilaukset
Uusi tilaus

- Keskeneraiset
- Toimitetut
- Perutut

Tilastot

Tilauksia tehty
Tanaan: 17 kpl

2011: 965 kpl
Toimituksessa
Tanaan: 15 kpl

KUVIO 30. LoSTin tilausrivit.

Teemu Hyytidinen

[cST

Logistiikan Sisédinen Tilausjérjestelmé

info Tilaus PVM

2011-03-1511:45

2011-03-16

Toimitus PV

Haku |

Lahde
HO3

Alasinkatu

Tommi Rankinen

Ohje Kirjaudu Ulos

2011-03-15 11:44

2011-03-16

H45 Yritystie Marko Hakkinen

2011-03-1511:39

2011-03-16

Kankitie Yritystie Marko Hakkinen

2011-03-1511:27

2011-03-15

R-Gears H3z

Teemu Hyytidinen

i |2011-03-1510:47

2011-03-15

H31 Kankitie

Fanu Tienhaara

i |2011-03-1510:35

2011-03-15

H31 Yritystie Panu Tienhaara

Naytd kaikki (30)

572 2011-03-1510:00

2011-03-15

Komas Malira Ikola

Teemu Hyytidinen

573 2011-03-1510:00

2011-03-15

Komas Yritystie lkola

Teemu Hyytidinen

i |2011-03-1508:41

2011-03-16

H10 Ikala

Jarkko Muhonen

i |2011-03-1508:11

2011-03-16

Ikola H10

Jarkko Muhonen

i |2011-03-1508:51

2011-03-16

Kankitie H10

Jarkko Muhonen

i |2011-03-1508:48

2011-03-15

H31 Ikala

Jaakko Herranen

Maaliskuussa: 147 kpl

i |2011-03-1508:44 2011-03-15 Kankitie H45 Juha Lampinen
2011-03-1508:04 2011-03-15 lkola Tourula Teppo Alastalo
i |2011-03-1507:29 2011-03-16 Yritystie Tourula Teppo Alastalo
i |2011-03-1506:49 2011-03-15 H43 lkala Tuomas Pohjola
i |2011-03-1413:17 2011-03-15 Betamet Yritystie Juha Lampinen

i |2011-03-1412:50

2011-03-15

lkola H43 Janne Makinen

i |2011-03-14 09:59

2011-03-14

Yritystie H10

Tapani Muhonen

i |2011-03-14 08:08

2011-03-15

HO3 lkala

Jani Panula

i |2011-03-1110:42

2011-03-14

Kankitie Yritystie

Mikko Maki-Ullakko

i |2011-03-1109:27

2011-03-11

H31 Yritystie FPanu Tienhaara

i |2011-03-1014:26

2011-03-11

BETAMET H45 Tuomo Ylainen

2011-03-1012:36

2011-03-11

H45 lkola

Jani Panula

2011-03-1012:10

2011-03-11

H45 lkola

Jani Panula

TilausID: 4569

IKeratty 'l Paivita | Tulosta | Tapahtumatl

Takaisin |

Aika:

Tilaus PVYM: 2011-03-15
08:51:00

Puh:

Tilaaja: Jarkko Muhonen
040-8659852

Toimitus PVM: 2011-03-16

Kerdilija: Teemu Hyytidinen

Lahde: Kankitie

Kohde: H10

Muokkaa Infoa

saa toimittta jo tanaankin

Kuvaus Maara ehd. Keritty ';1'::‘;:‘:3 sors
I TM0113801 laakeriNJ 2324 |44 X
aakKeri
N
| 1110040938 23060 CCW33- |4lavaa | X
T
I TH0067893 61872 MA.C3 kaikki3la |X
i - al I a
AN
Git1678 kantaja PLH-312 |4 X
AR !
| 10092464 NU2322 ECMA- |16 kplllopu | X
DS RR prop
| THi0007292 NU2320 ECMLIC3 -| 22 kpl/ lop | X
- o
DA CAAE A PP

KUVIO 31. LoSTin tilausrivi avattuna.

©2010 Henri Niininen
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6.4 Moventas Wind Oy:n logistilkkakeskuksen tilaus-toimitusketju

Tassa tydssa on keskitytty tarkastelemaan Moventas Wind Oy:n tilaus-
toimitusketjua Kankitien logistiikkakeskuksen nakdkulmasta, koska Kankitien

logistiikkakeskus on toiminnaltaan laajempi kuin Yritystien logistiikkakeskus.

Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketju muodostuu seu-
raavasti. Aluksi tehdaan tilaus toimittajille. Taman jalkeen tilaus kuljetetaan
johonkin Moventas Wind Oy:n toimipisteeseen, jossa saapuvalle tavaralle
tehdaan vastaanotto. Yleensa tilaukset toimitetaan Kankitien tai Yritystien lo-
gistiikkakeskuksiin, koska nama toimipisteet toimivat tuotannon varastoina.
Jos saapuville osille pitda tehda laatutarkastus, ne toimitetaan poikkeuksetta
Kankitien tiloihin, jossa laatuosasto sijaitsee. Vastaanoton jalkeen tavara hylly-
tetddn, mikali sille ei tarvitse tehdé laatutarkastusta.

Paaperiaate on, etta hyllytetty tavara on laadultaan niin hyvaa, etta se voidaan
lahettaa tuotantoon. Impulssi tuotantoon lahetykselle tulee luonnollisesti siita,
ettd tuotanto tekee tilauksen tarvittavista osista. Tilaus tehdéaan LosTin avulla.
Kankitiella tydskenteleva ajojarjestelija jarjestaa tilaukselle kuljetuksen ja tilaus
kaydaan kerdileméssa varastosta. Kuljetuksen saapuessa tavarat lastataan
auton kyytiin ja toimitetaan tuotantoon. Kun tuotanto on saanut vaihteen val-

miiksi, se toimitetaan loppukéayttajalle.

Koska tassa tydssa on keskitytty logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjuun,
toimitukset loppukayttajille seka tuotantotoimien kasittely on rajattu tyosta
mybhemmassa tarkastelussa kokonaan pois. Kuviossa 32 on esitetty Moven-
tas Wind Oy:n tilaus-toimitusketjua logistiikkakeskuksen nakokulmasta. Liit-

teessa 2 prosessista on esitetty tarkempi kuvaus.
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Toimittaja Logistiikka Laatu TuotantoLogistiikka Tuotanto
i Toimittaja }:
4
Vastaanotto
Laadunvarmistus
Varastointi oK Péatts
Nok
Laatupuute
Romutus Palautus / korjaus
Romutus < Patos
Tuotannonohjaus/kuormitus
(LEAN materiaalitarpeet)
“p  Tilauksen kerdily |« Tilaus Tarveltilaus ]
A
Toimitus Vastaanotto

A 4

[ Kokoonpano

KUVIO 32. Moventas Wind Oy:n tilaus-toimitusketju Kankiten logistiikkakes-
kuksen nakokulmasta. (Ala-Tuuhonen 2010.)
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6.4.1 Tilaukset toimittajille

Moventas Wind Oy:lla tilaukset tehdaén Leanissa erilaisten tilaustunnusten
avulla. Naita tilaustunnuksia ovat OK-, OT- ja AT-alkuiset tilaustunnukset seka
vuosisopimustilaukset. Tilaustunnus muodostuu OK-, OT- tai AT-alkuosasta ja
loppuosan numerosarjasta. Tilaustunnus voi siis olla muotoa OT60556 ja niin
edelleen. OK-alkuisia tilauksia tehdaan yleensa standardiosille, kuten laake-
reille. AT- ja OT-tilauksia taas tehd&an valetuille tai hammastetuille osille, silla
erolla, ettd AT-tilaukset koskevat alihankintatoita. Vuosisopimustilauksia teh-
daan harvoille tuotteille. N&aita ovat niin sanotut visuaaliset tuotteet kuten “pultit
ja mutterit”. Jokaiselle nimikkeelle 16ytyy oma ostaja eli vastuuhenkild, ja yh-
della ostajalla voi olla useampia nimikkeita vastuullaan. (Niininen, haastattelu
2010; Kaleva 2011.)

Impulssi tilaukselle tulee tuotannon suunnittelusta, joka suunnittelee vaihtei-
den valmistusta. Kun tuotanto on hyvaksynyt tietyn vaihteen valmistamisen ja
sopinut aloituspaivamaaran, se tekee valmistusehdotuksen Leaniin. Taman
jalkeen Leaniin kirjautuu tarpeita eri osille. Toisin sanoen Lean laskee varas-
tosaldoista kuinka paljon tarvittavaa nimiketta varastosta jo l16ytyy ja vahentaa
tastéa maarasta tulevan tarpeen. Jos vahennyksen jalkeen kyseisen nimikkeen
varastosaldo menee liian alhaiseksi tai jopa miinuksen puolelle, Lean lahettaa
kyseisen nimikkeen ostajalle ostoehdotuksen. Ostoehdotuksessa Lean ehdot-
taa ostajalle tilattavan maaran ja toimituspaivan. Jos tuotanto on suunnitellut
valmistavansa sellaisen vaihteen, johon tarvitaan Moventas Wind Oy:n oman
tuotannon osia, Lean lahettaa tiedon tarpeesta yrityksen omavalmistukseen.
(Niininen, haastattelu 2010; Kaleva 2011.)

Kun ostaja on tehnyt tilauksen Leaniin, ostoehdotus poistuu automaattisesti.
Taman jalkeen ostaja lahettaa tilauksen toimittajalle sahkdpostilla ja toimittaja
vahvistaa tilauksen. Vahvistuksen jalkeen ostaja paivittaa Leaniin tiedot siita,
mita on tulossa ja miné paivana, ja tilaus muuttuu tilatusta vahvistettu-tilaan.
Toimituspaivamaarad maariteltdessa Lean ottaa huomioon kotimaiset ja ul-
komaiset toimittajat eli laskee ulkomaisille toimittajille enemman toimitusaikaa

kuin kotimaisille toimittajille. (Kaleva 2011.)
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Mikali toimittaja ei pysty toimittamaan kaikkea kerralla, tilaus jaetaan osiin.
Naiden viivastymisten ja mahdollisten muiden ongelmien varalta ostajat ja tuo-
tannonohjaus pitavat noin yhden kerran viikossa materiaalipalavereja. Palave-
reissa pyritaan selvittamaan naita ongelmia ja pitaméaan kaikki prosessiin osal-
listujat tietoisina asioista. Palaverit toimivat ikaan kuin varmistuksena proses-

sin jatkumiselle. (Kaleva 2011.)

Tilauksien yhteydessa tilaaja maarittaa tilaukselle muun muassa erdkoon, AT-
tilauksille ty6tunnuksen, laatutarkastusta vaativille osille tarkastusprosentin
seka toimitusosoitteen ja toimituspaivamaaran. Yhdella tilauksella voi olla
monta rivia eli eréé ja jokaiselle erélle on suunniteltava omat toimituspéaiva-
maarat, kappalemaarat ja niin edelleen. Esimerkiksi yksi tilaus voi olla 100
kantajaa, jotka toimitetaan 10 kappaleen viikkovauhdilla. Liséksi tilaukseen
vaikuttavat erilaiset sopimukset toimitusehdoista, pakkausohjeista, suojauk-
sesta ja maksamisesta. Liitteessa 3 on nahtavilla valmis tilaus. (Niininen,
haastattelu 2010; Kaleva 2011.)

Kun toimitus on lopulta tullut perille ja vastaanotettu, ostajan pitaa tarkistaa
tullut ostolasku. Jos toimitettu tavara on ollut oikeaa, eikéa ostolaskussa ole
virheita, laitetaan taloushallinnolle tieto, etté laskun voi maksaa. Laskua ei
makseta ennen kuin ostaja on varmistanut edell& mainitut asiat. T&man vuoksi
Lean lahettaa ostajalle automaattisen muistutuksen, jos ostolasku on eréan-

tymassa, jotta lasku voidaan hyvéaksya. (Kaleva 2011.)

Ostotilausten tekeminen on teoriassa melko helppoa, mutta kaytanndéssa suu-

rin osa tydsta muodostuu ongelmien ratkomisesta.

6.4.2 Vastaanotot

Vastaanotoissa saapunut tavaraera otetaan vastaan tilaustunnusten avulla.
Nain ollen vastaanotto on joko vuosisopimusvastaanotto, OK-, OT- tai AT-
alkuinen vastaanotto. Vastaanottoon kuuluu seka fyysinen vastaanotto, etta

Leanin kautta tehtdva vastaanotto.

Kuviossa 33 nékyy Kankitien logistiikkakeskuksen vastaanottoalue ja lahtevi-

en tavaroiden alue.
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KUVIO 33. Kankitien vastaanottoalue ja lahtevien tavaroiden alue.

Kuviossa 34 ndhdaéan taas lastaus- ja vastaanottolaiturit sek&a vastaanottopis-
te. Vasemmanpuoleinen laituri on tarkoitettu vastaanotettaville tavaroille ja
oikeanpuoleinen laituri l&hteville tavaroille. Materiaalivirtoja ohjatessa on tar-

keaa, etteivat materiaalin vastaanotto ja lahetys sekoitu toisiinsa.

KUVIO 34. Kankitien purku- ja lastauslaiturit seka vastaanottokoppi.
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Fyysisen vastaanoton yhteydessa tarkistetaan, etta saapunut eré on kunnos-
sa ja etté tavaraa on saapunut oikea maara. Maara tarkistetaan lahetteesta,
joka tulee tavaroiden yhteydessa. Lahetteesta nahdééan myds tavaran nimi,
jolloin voidaan silmémaaraisesti todeta, etta saapuneet osat ovat sita, mita on
tilattu.

Fyysisen vastaanoton jalkeen tavaroille tehdaan vastaanotto Leanissa. Tama
tapahtuu tilaustunnuksen avulla, joka l6ytyy lahetteesta. Tilaustunnusta apuna
kayttaen Lean etsii tietokannastaan saman tilaustunnuksen omaavia tilauksia.
Naista tilauksista valitaan se tilaus, joka tdsmaa saapuneisiin tavaroihin. Va-
linta tapahtuu nimiketunnuksen perusteella. Taméan jalkeen Leaniin merkitaan
saapuneen tavaran maara, valitaan varastopaikka seka maaritetdan tavaroi-
den laatuluokka. Varastopaikaksi valitaan se alue, jonne lahetys on tuotu.
Esimerkiksi Kankitiella tama alue on vastaanottoalue ja sen varastopaikka-
koodi on muotoa LOOVASTO.

Laatua maariteltdessa joudutaan ottamaan huomioon Leanin antama tarkas-
tusprosentti, joka ilmoittaa pitddko osia tarkastaa ja kuinka monta kappaletta
eraa kohden. OK-vastaanotoissa saapunut tavara on yleensa standarditava-
raa kuten laakereita ja talloin tarkastusprosentti on useimmiten 0%. Taman
vuoksi laatu voidaan suoraan maarittda normaalilaaduksi eli QB-laaduksi. Mui-
ta laatuluokkia olivat KAR- eli karanteeni-luokka ja DE-luokka eli kayttokelvo-
ton luokka.

OT- ja AT- vastaanotoissa laatuluokkaa ei voi maarittaa aina suoraan QB-
luokkaan, koska nailla tunnuksilla saapuvat tavarat ovat yleensa valettuja tai
hammastettuja osia. Tallaisilla osilla on lahes poikkeuksetta ilmoitettu tarkas-
tusprosentti, jolloin tietty maara saapuvasta erasta tai koko eré lahetetaan laa-
tuosastolle tarkastettavaksi. Tamé&n vuoksi naméa osat laitetaan KAR-luokkaan
ja odotetaan laatuosaston hyvaksyntaa, jotta ne voidaan siirtéa QB-luokkaan.
Samalla kappaleille lisatdan jaljitystunnus. Jaljitystunnuksen avulla oikeat
kappaleet Ioydetdan helposti Leanista laatuluokan muuttamista varten. DE-

luokkaa kaytetaan vastaanotoissa hyvin harvoin.
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Kun kaikki tarvittavat maaritykset on tehty, voidaan tulostaa vastaanottotarra

(kuvio 35). Tarrasta kay ilmi nimiketunnus, nimikkeen nimi, vastaanottopaiva-
maara ja kappalemaara. Lisaksi tarroissa on viivakoodit, joita lukemalla tava-
raa voidaan hallita varastossa. Tarrojen tulostamisen jalkeen vastaanotto péi-

vitetdan, jolloin saapuneet tavarat paivittyvéat Leanin varastosaldoihin.
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KUVIO 35. Vastaanottotarrat nopeasta akselista ja valiakselista.

Vastaanottojen hankalin osuus on AT-vastaanotto, jossa vastaanotetaan ali-
hankintatyota. Tallaisia kappaleita ovat muun muassa erilaiset vaihteen kanta-
jat, kotelot ja etuosat. Namé& osat ovat todella kalliita, joten Moventas Wind Oy
ostaa naiden osien valuaihiot ennen niiden tydstéa lopulliseen muotoonsa.
Nama valut toimitetaan oston jalkeen suoraan alihankkijalle, joka tyostaa kap-
paleet lopulliseen muotoonsa ja lahettaa tyostetyt kappaleet Moventas Wind
Oy:lle. Syy siihen, miksi ndin toimitaan, on se, etta valuaihiot ovat niin kalliita,
ettei alihankkijalla ole resursseja ostaa niité itse. Toinen syy on se, ettei Mo-

ventas Wind Oy:lla ole resursseja valmistaa osia itse.
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Siksi Moventas ostaa valuaihiot alihankkijoille, jotka toimittavat valmiit tyoste-
tyt kappaleet Moventas Wind Oy:lle. Leanissa tdma tarkoittaa sita, ettéa AT-
tunnuksella saapuneiden osien ty6t paatetaan, jolloin alihankintatyd paivittyy

vastaanotetuksi. (Niininen, haastattelu 2010.)

6.4.3 Laatukuvio

Vastaanoton jalkeen osa saapuneista tavaroista tarvitsee laatutarkastuksen.
Naita olivat useimmat AT-tilaustunnuksella saapuneet nimikkeet, kuten kanta-
jat, etuosat ja kotelot. Laatutarkastus maariteltiin tarkastusprosentin avulla.
Laatutarkastukseen menevat kappaleet yksildidaan yksilonumeroilla, jotka
kirjataan vastaanottotarraan. Yksilonumero loytyy tAméan lisaksi jokaisesta
kappaleesta. Tama sen vuoksi, etté laatupuoli kasittelee kappaleita yksilonu-

meroiden perusteella, eika nimiketunnuksen avulla kuten logistiikkakeskus.

Ennen tarkastusta kappaleet tulee tarkistaa ja pesta. Ruosteisia ja viallisia
kappaleita ei saa lahettda laatupuolelle, vaan ne tulee palauttaa toimittajalle

tai alihankkijalle korjaukseen.

Laatutarkastuksessa kappale joko hyvaksytaan tuotantoon tai hylataan. Sa-
malla maaritetdan, hyvaksytaanko tai hylatdanko koko era taman yhden kap-
paleen perusteella. Joissakin harvoissa tapauksissa kappaleet hyvaksytaan

poikkeavina tuotantoon.

Jos kappale on hyvéaksytty, se ruostesuojataan ja pakataan uudestaan. Ta-
man jalkeen sen laatuluokka muutetaan Leanissa QB-luokkaan eli normaali-
laatuiseksi jaljitystunnuksen avulla. Kun laatuluokka on vaihdettu, kappale on
valmis hyllytettavaksi. Samalla voidaan hyllyttaa ja vaihtaa laatuluokkaa muil-
lekin saman erén kappaleille, mikali laatupuoli on hyvaksynyt koko erdn taméan
yhden kappaleen perusteella. Mikali kappale ja koko eré on hylatty, joudutaan
nama kappaleet palauttamaan toimittajille tai alihankkijalle korjaukseen. Jois-
sain tapauksissa vika on niin suuri, ettei sité voi korjata. Talléin kappale joudu-

taan havittamaan ja toimittaja toimittaa tilalle uuden.
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Laatu on yksi Moventas Wind Oy:n suurimmista kilpailutekijoista, joten merkin-
tdjen kanssa on oltava tarkkana, ettei tuotantoon léaheteta vahingossa viallisia

kappaleita.

6.4.4 Varastointi

Vastaanoton jalkeen saapuneet lavat hyllytetddn varastoon. Fyysisen siirtami-
sen lisdksi lavojen siirto pitaa paivittdd myos Leaniin, jotta varastosaldot pita-

vat paikkansa. Leanin varastosaldoihin on maaritelty jokaisen Moventas Wind
Oy:n toimipisteen varastopaikat, joten tavaroiden fyysinen sijainti pitaa tasma-

ta Leanin varastopaikkoihin.

Siirto Leanissa onnistuu helpoiten kdammenmikrolla, joka on yhteydessa Lea-
niin. Kimmenmikrossa ei ole nahtavilla siis koko Leania. Kammenmikrolla
luetaan vastaanottotarran viivakoodi, jolloin jarjestelma etsii kyseisen tunnuk-
sen omaavia nimikkeita eli nayttoon ilmestyy eri varastopaikkakoodit, joista
kyseista tavaraa l0ytyy. Naytosta valitaan se varastopaikka, josta tavara siirre-
tdan. Taman jalkeen naytolle ilmestyy rivi, jolle kirjataan kuinka monta kappa-
letta nimiketta siirretddn ja mihin paikkaan tavara siirretaéan. Paikka luetaan
hyllyn viivakoodista. Samaa periaatetta kaytetdaan kaikkien varastossa tapah-

tuvien siirtojen kanssa.

Logistiikkakeskuksiin on myds alun perin méaaritelty eri nimikkeille omia aluei-
taan (katso kuviot 36 ja 37). Esimerkiksi laakerit on hyllytetty omalle alueel-
leen, karanteenissa olevat osat omalle alueelleen ja niin edelleen. Talla het-
kella alueet ovat kuitenkin sotkeutuneet toisiinsa tavarapaljouden takia. Alla
olevista kuvioista 36 ja 37 ndhdaan Kankitien ja Yritystien logistiikkakeskusten

varastopaikat.
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KUVIO 36. Kankitien logistiikkakeskuksen varastopaikkakartta.
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6.4.5 Tilaukset tuotannosta

Logistiikan Sisaiseen Tilausjarjestelmé&an LoSTiin kirjautuu paivittain tilauksia.
Yleensa tilaukset tulevat tuotantolaitoksilta logistiikkakeskuksille, vaikka mui-
takin lahto- ja maarapaikkoja voi olla. Tilaus-toimitusketjun kannalta on syyta
kuitenkin keskittya niihin tilauksiin, jotka tulevat tuotantolaitoksilta logistiikka-

keskuksiin.

Tilauksesta kay ilmi nimikkeen tunnus, nimikkeen nimi, tilattu kappalemaara,
toimituspaivamaara seka lahto- ja maarapaikka. Tilauksen kirjautuessa jarjes-
telmaan, tilaus tulostetaan paperille ja etsitaan tilattujen nimikkeiden varasto-
paikat Leanista. Etsintéa tapahtuu nimiketunnuksen avulla. Taman jalkeen voi-
daan suorittaa keréily ja tuoda keratyt lavat lahtevan tavaran alueelle odotta-
maan kuljetusta tuotantolaitokseen. Katso kuvio 33, jossa nakyy Kankitien

vastaanottoalue ja lahtevien tavaroiden alue.

Kerailyn yhteydessa on muistettava paivittaa myos varastosaldot Leanissa eli
siirtaa keratyt lavat maarapaikan saapuvaan varastoon. Esimerkiksi Rautpoh-
jaan H10 ovelle meneva tavara siirretdén Leanissa varastopaikkaan

R10SAAPUVA. Katso kuvio 25 varastopaikkakoodin muodostumisesta. Kera-

yksen lopuksi tilaus paivitetdaan LoSTiin keratyksi.

Tuotantolaitosten ja logistiikkakeskusten yhteisty® on talla hetkella heikkoa,
koska logistiikkakeskukset eivét tieda tuotannonsuunnittelusta juuri mitaan,
eika tulevista materiaalitarpeista saada mitaan tietoa etukateen. Taman liséksi
tuotantolaitosten varastojen ohjaus on visuaalista eli varastoja seurataan sil-
mamaaraisesti. Myos varastotilat ovat pienid, eika niihin sovi kuin muutaman
paivan tarve. Naiden seikkojen vuoksi tilauksia tehdaan usein pienella aikava-
ralla eli lian monet tilaukset pitdisi saada tuotantoon l&hes saman péivan ai-
kana. Taméa aiheuttaa Kankitien ajojarjestelyyn painetta, koska talléin kulje-
tuksia ei voida jarjestaa kovinkaan ennakoidusti tai loogisesti. (Niininen, haas-
tattelu 2010.)
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6.4.6 Kuljetukset

Moventas Wind Oy:lla ei ole sisdisia materiaalisiirtojaan varten omia autoja,
vaan yritys on vuokrannut jokapdaivaiseen kayttoonsa autoja 014-kuljetus
Oy:lta ja Transpoint Oy:lta. Sopimukset ovat toistaiseksi voimassaolevia ja
niilla on kolmen kuukauden irtisanomisajat. Hinta maaraytyy paivien mukaan,
ei ajokertojen mukaan. Toisin sanoen autot voivat kulkea paivassa monia ker-
toja toimipisteiden valilla ja hinta on silti sama kuin siinékin tilanteessa, etta

autot olisivat olleet koko paivan paikoillaan. (Hyytiainen 2011.)

Normaalisti Moventas Wind Oy:ll& on kéaytdsséa nelja autoa paivittain, kaksi
014-kuljetus Oy:n autoa ja kaksi Transpoint Oy:n autoa. Molempien kuljetus-
yritysten kanssa pidetdén kuitenkin kahden kuukauden vélein palavereja, jois-
sa maaritellaan tarve autoille. Jos tarvetta ei joinain ajankohtina ole niin paljon
kuin normaalisti, autoja voidaan vahentaa esimerkiksi puoleen. Sopimus siis

joustaa tarpeen mukaan. (Hyytiainen 2011.)

Autojen kuskeista suurin osa on vakiokuskeja, jotka tietavat Moventas Wind
Oy:n toimintaperiaatteet ja tietavat eri toimipaikkojen sijainnit. Taman liséksi
kuskit ovat oppineet kasitteleméaéan arvokkaita kappaleita oikein ja voivat tarvit-

taessa lastata ja purkaa autoja itsenaisesti. (Hyytidinen 2011.)

Kuten aiemmin on jo todettu, ajojarjestely toimii Kankitiella. Ajojarjestelya on
helppo hoitaa LoSTin avulla, koska LoSTissa nakyvat kaikki tilaukset ja pai-
vamaarat, jolloin tilauksien tulisi olla perilla. (Hyytidinen 2011.)

Aamulla ajojarjestelija suunnittelee kuskeille optimaaliset reitit, joiden mukaan
kuskit hakevat ja toimittavat tilauksia toimipisteiden valilla (kuvio 2). Reittien
suunnittelussa kaytetdan hyvaksi LoSTia, josta nahdaan kaikki tilaukset. Na-
ma tilaukset tulostetaan ja kun tilaus on paivitetty keratyksi, voidaan olettaa,
ettd kyseiset tilaukset voidaan siirtaa eteenpain ja lahettdd auto hakemaan
niitd. Esimerkiksi yksi tilaus voi olla Kankitieltd Rautpohjaan H3-ovelle ja toi-
nen tilaus H3-ovelta Ikolaan, Ikolasta taas Yritystielle ja niin edelleen. Kuski
saa LoSTin tulostetut tilaukset mukaansa, jotta han osaa hakea oikeaa tava-
raa oikeasta paikasta ja vieda sen oikeaan paikkaan. Kun reitti on kayty lapi,
kuski voi tulla takaisin Kankitielle ja hakea uusia ohjeita ja tilauksia ajojarjeste-

lysté tai soittaa ajojarjestelyyn.
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My6s ajojarjestelija voi soittaa kuskille ja ilmoittaa uusista tilauksista, koska

paivan mittaan ajojarjestelija seuraa LoSTia uusien tilauksien varalta. Suunnit-

telussaan ajojarjestelija pyrkii tekemaan mahdollisimman optimaalisia reitteja

ja siirtoja, jottei tulisi ylimaaraista tai tyhjaa ajoa. (Hyytidinen 2011.)

6.5 SWOT-analyysi

Tassa tydssa SWOT-analyysin tarkoituksena on tutkia Moventas Wind Oy:n

logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjua ja sisaisia materiaalisiirtoja.

TAULUKKO 1.

Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjun ja sisaisten

materiaalisiirtojen SWOT-analyysi.

Heikkoudet

- toimipisteiden valiset etaisyy-
det

- tuotannon varastot

- ostojen epajarkevyys

- jalkikateen tehdyt muutokset
ostoihin

- vastaanottojen monimutkai-
suus

- tydntekijoiden osatuntemus ja
Leanin tuntemus osittain liian
heikkoa

- yhteisty0 logistiikkakeskusten
ja tuotannon valilla

- logistiikkakeskusten logistiikka
0osaaminen, muun muassa va-
rastopaikkajarjestelméa

- laatu

- tuotannon ja oston yhteistyo

Vahvuudet

Uhat

mahdolliset vastustajat (tyonte-
kijoiden muutosvastarinta)
toiminnan laajentuminen enti-
sestaan (toimipisteiden ja osas-
tojen levidminen)

yhteistydmahdollisuudet toimit-
tajien kanssa

LoSTin kaytto kuskeilla
kuskien omatoimisuus
tavaroiden kuljetus omilla kus-
keilla suoraan alihankkijoilta
viestinnan helpottuminen
trukkipaatteet

Mahdollisuudet
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6.6 Ongelman maarittely

SWOT-analyysista voidaan nahda, ettd ongelmia muodostuu lahes jokaisessa
Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjun osassa. Tama
johtuu eritoten ostotilausten virheista, vastaanottojen monimutkaisuudesta ja
sisdisten materiaalisiirtojen ongelmista. Sisaisten materiaalisiirtojen ongelmien
syiné ovat toimipisteiden monilukuisuus ja niiden valiset etaisyydet seka in-

formaation puute toimipisteiden valilla.

Taman tyon tarkoituksena on kehittdd Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuk-
sen tilaus-toimitusketjun eri osa-alueita kokonaisvaltaisesti. Ainoastaan laatu-

kuvio on rajattu toiminnan kehittdmiskohteista pois.

7 TOIMINNAN KEHITTAMINEN

Toiminnan kehittdmisen kannalta tarkeimmaksi kehityskohteeksi valikoitui yh-
teistyon lisddminen eli informaatiovirran tehostaminen. Yhteistyota paatettiin
l&hted kehittamaan uudella tietojarjestelmalla. Taman lisdksi tydhon on listattu
muitakin kehitysehdotuksia logistiikkakeskuksen tilaus-toimitusketjun eri vai-

heisiin.

Aluksi tassa luvussa on keskitytty yhteistydn parantamiseen ja esitelty tyo-
ryhmaohjelmisto Microsoft Office SharePoint Server, jolla yhteistydta voidaan
parantaa. Taman jalkeen on kayty vaihe vaiheelta Iapi logistiikkakeskuksen

tilaus-toimitusketjun eri osat ja etsitty niiden ongelmiin ratkaisuja.

7.1 Tyéoryhmaohjelmistot

Tarkein kehittdmiskohde on yhteistydn parantaminen Moventas Wind Oy:n eri
toimipisteiden ja osastojen seka toimittajien valilla. Yhteisty6ta voitaisiin pa-
rantaa tyéryhmaohjelmiston avulla. Tyéryhmaohjelmistot ovat tarkoitettu tiimi-

en, organisaatioiden ja tyéryhmien valiseen kommunikaatioon.
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Tybryhmaohjelmistot on yleenséa asennettava yrityksen palvelimelle, jonka
jalkeen yrityksen tydntekijat voivat ottaa yhteyden palvelimelle ja tehda yhteis-
tyota muiden tyontekijoiden kanssa suljetussa tietoverkossa. Suljettu tieto-
verkko toimii vain organisaation sisalla ja sité kutsutaan intranetiksi. Intranet-
tiin paasevat siis vain organisaation kayttajat ja silhen paastaan vain organi-

saation tydasemista. (Kari 2010, 14-16.)

Intranetin liséksi tydryhmaohjelmistot toimivat myos ekstranetissa. Ekstranet
sijoittuu intranetin ja internetin valimaastoon. Se on verkkopalvelu, joka ei kui-
tenkaan ole julkinen. Talla tarkoitetaan sita, etta ekstranet rajataan jollekin
kohderyhmalle, joka paasee palvelimelle kayttajatunnusten avulla. Kohderyh-
maksi voidaan valita yritys ja sen yhteistyokumppanit, kuten esimerkiksi ali-
hankkijat. Ekstranetissa voidaan siis toteuttaa sidosryhmaviestintaa. (Mita

ovat intranet ja ekstranet? n.d.)

Ty6ryhmaohjelmistojen avulla saadaan parannettua yhteistyota tuntuvasti,
koska ohjelmisto muodostaa yhteistybkumppaneille yhteisen tydympariston.
Seuraavissa kappaleissa on esitelty tydryhmaohjelmisto Microsoft Office Sha-
rePoint Server 2007 eli MOSS 2007 ja sen ominaisuuksia seka jarjestelma-

vaatimuksia.

Microsoft Office SharePoint Server 2007

Microsoft Office SharePoint Server 2007 eli MOSS 2007 on Microsoftin ke-
hittama tydryhmaohjelmisto. Ohjelmisto on tarkoitettu ensisijaisesti organisaa-
tion tydskentelya helpottavaksi tyévalineeksi. Ohjelmisto toimii yhdessa mui-
den Office-ohjelmien kanssa ja sen avulla voidaan jakaa, avata ja tarkastella
tiedostoja yrityksen tyontekijoiden kesken. (Kari 2010, 19.)

Ohjelmistolla voidaan luoda sivustoja, jotka tukevat yrityksen toimintaa, kuten
yritystietojen kasittelya. Lisaksi ohjelmalla voidaan etsid asiakirjoja muista yri-
tyksen ohjelmistoista. Myds erilaisten lomakkeiden tekeminen onnistuu ohjel-
mistolla. (Kari 2010, 19.)

MOSS-ohjelmistolla on mahdollista toteuttaa intranet ja ekstranetratkaisuja

samalla integroidulla alustalla erillisten jarjestelmien sijaan. (Kari 2010, 19.)
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Kuviossa 38 on ndkyméa MOSS:in sivustosta.

Luettelon tydkalut
Sivuston toiminnot » B8 Kohteet || Luettelo

] 1
\ = W/ Muokkaa nak 33 « Nykyinen nakyma |
] 3 4 |
! J| O 3 —‘ Luo sarake Kaikki tehtsvat vi |
1 | Vakio- | Tautukko- Jus Luo |
| [nSkymal nikyma i nakym3 3 Siiery yios Oletus |
] 1
: Muotoile ndkymad Taulukkondkyma Halitse ndkym Ka|kki tehtavat |

- 1
1} s 1
! 0 @ i Otsikko Julkinen i
1) 1
: Sivuston sivut B Aloitetty tvénk Omat tehtavat :
: Jaetut asiakinat 3 Aloitetty tvdnk Maaraaska tanaan :
I Aloitettu tyé i
| Aktiviset tehtavat |
| J Aloitetty tydnk |
: Luettelot Vastuuhenkion mukaan :
| Kalenteri & Lisaa vusi kohde Omien ryhmien mukaan :
[} 1
{ Tehtava .
[} |
B e e e e e e R N R S S N e e e 4

KUVIO 38. Microsoft Office SharePoint Server —ohjelmiston tydkalusivu. (Sha-

rePoint Server 2010:n perustoiminnot.)

MOSS:in kaytto aloitetaan asentamalla ohjelmisto palvelimelle ja luomalla
kayttajatunnukset seka salasanat. Palvelimen kautta luodaan ylimman tason
sivusto eli paasivusto ja tamén alle voidaan luoda alisivustoja. Naita sivustoja
ja niiden sisalt6a voidaan luoda kayttamalla MOSS:in valmiita sivustomalleja.
Sivustomalleista voidaan poistaa tai niihin voidaan lisata ominaisuuksia, jolloin
sivustoista voidaan tehda sellaisia kuin halutaan. Samalla jokaiselle sivustolle

voidaan luoda kayttorajoituksia ajatellen eri kayttajaryhmia. (Kari 2010, 20.)

MOSS:in ominaisuudet ja laitteistovaatimukset

MOSS on jaettu kuuteen osa-alueeseen, joita ovat ryhmatyd, sahkdinen tyo-
poyta, haku, sisdllonhallinta, sdhkoiset lomakkeet ja Business Intelligence.
Nama osa-alueet toimivat alusta-palveluiden paalla. Alustapalvelut sisaltavat
tydtilat, sivustomallit, kayttajaoikeudet ja hallinnan. MOSS:in ominaisuudet on
esitetty kuviossa 39. (Ketola 2009, 18.)
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KUVIO 39. MOSS:in ominaisuudet. (Ketola 2008, 17.)

MOSS-ohjelmistolla voidaan:

- luoda omia sivustoja, joissa voi hallita ja jakaa tietoja muille kayttajille

- hallita asiakirjoja, tietueita ja Web-sisaltoja

- kayttaa kalenteria ja muodostaa blogeja seka keskustella keskustelu-
foorumeita

- luoda Wiki-sivustoja, jotka ovat kayttgjien hallitsemia tietovarastoja

- kayttaa hyvaksi tietokantoja tietojen etsinnassa

- muodostaa kayttorajoituksia koko sivustolle tai yksittaisille sivuille

- muodostaa, julkaista ja hallita XML-pohjaisia lomakkeita, jotka on yh-
distetty tietokantoihin tai muihin yrityssovelluksiin ja jotka voidaan tayt-
taa sivustolla

- julkaista raportteja, luetteloita ja suorituskykyilmaisimia muodostamalla
linkkeja yrityssovelluksiin, joita ovat esimerkiksi toiminnanohjausjarjes-
telmét kuten SAP

- etsia yrityssovelluksista henkil6ita tai tietoja

- paivittaa luetteloita ja kirjastoja RSS-sy6tteen avulla

(Kari 2010, 21.)
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MOSS on maksullinen ja toimiakseen se tarvitsee erillisen palvelimen, johon
itse ohjelmisto asennetaan kayttéa varten. Kayttojarjestelméksi vaaditaan jo-
kin Windows Server tuoteperheen sovellus tai Windows SharePoint Services
3.0 —sovellus. Lisaksi ohjelmiston kayttamiseen tarvitaan internet-selain. (Kari
2010, 23.)

TAULUKKO 2.

MOSS:in laitteistovaatimukset ovat:

Komponentti Minimivaatimus Suositus
Prosessori 2.5GHz Tuplaprosessori, joista jokainen

3 GHz tai nopeampi

Muisti (RAM) 1 Gt 2 Gt

Levy NTFS tiedostojarjestelmalle | NTFS tiedostojarjestelmalle
partioitu levy, jolla 3 GB va- partioitu levy, jolla 3 GB vapaata
paata levytilaa levytilaa ja riittavasti tilaa web-

sivuja varten

Asema DVD-asema DVD-asema tai verkkolahde,

jonne asennusmedia on kopioitu

Naytto 1024 x 768 1 024 x 768 tai korkeampi reso-
luutio
Verkko 56 kb/s yhteys palvelimen ja | 56 kb/s tai nopeampi yhteys yh-
asiakaskoneiden valilla teys palvelimen ja asiakasko-

neiden valilla

(Ketola 2009, 18-19.)
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7.2 Tilaukset toimittajille

Tilaus-toimitusketjun tehostamisen kannalta on tarkeaa, etta kaikki toimii alus-
ta asti oikein. Tama tarkoittaa sita, etta toimittajille tehdyt tilaukset tulisi hoitaa
mahdollisimman tarkasti ja huolellisesti. Jos kaikki menee oikein jo alussa, on

varmempaa, ettd myos jatkotoimenpiteet, kuten vastaanotot, menevét oikein.

Moventas Wind Oy:n ostotilauksia ajatellen ongelmaksi ovat muodostuneet
virheet tilaustunnuksissa, erdkoon maarittdmisessa ja tarkastusprosentin maa-
rittmisessa. Ongelmaa muodostavat myos jalkikateen tehdyt muutokset osto-
tilauksiin. Joitain ostoja tehdaan myods yrityksen kannalta epajarkevasti. Seu-

raavissa kappaleissa on erilaisia ratkaisuja eri ongelmien poistamiseksi.

Ostojen jarkeistys

Ostotilauksia tarkastellessa on havaittu, etta kaikkia ostoja ei tehda kovinkaan
jarkevasti. Talla tarkoitetaan sita, etta ostoja tehdaan ripotellusti. Kun tuotan-
nosta tulee ostoehdotus esimerkiksi yhdelle kappaleelle, ostaja tekee heti 0s-
totilauksen télle yhdelle kappaleelle. Muutaman paivan paasta samalle nimik-
keelle tulee uusi ostoehdotus, jolloin ostaja tekee uuden ostotilauksen. Taméa
ei ole jarkevaa, koska joka tilaus joudutaan hoitamaan erikseen: jokainen os-
totilaus kasitelldén erikseen, vastaanotot tehdéén erikseen ja lasku makse-
taan erikseen. Tama vie paljon yrityksen aikaa ja rahaa. Olisi siis jarkevaa
ostaa kerralla paljon, jolloin saataisiin alempi yksikkdhinta ja tilausten maarat

vahentyisivat ja tatd kautta myos kasittelykerrat vahentyisivat.

Enimmakseen téllaista epaloogisuutta on havaittu pienien komponenttien os-
toissa. Osittain tama voi johtua siitd, ettd yhdella ostajalla on usein liian monta
vastuukomponenttia aktiivisena. Suurien osien ostoissa tata ongelmaa ei juuri
ole. TAma johtuu siita, ettd suuret osat ovat nakyvampia ja kalliimpia, jolloin
niiden ostoissa tapahtuvat virheet tai epéloogisuudet on huomattu helpommin

ja naihin ongelmiin on puututtu.
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Yhteisty6 toimittajien kanssa

Ostotilausten tehostamiseksi Moventas Wind Oy voisi jakaa toimittajat ABC-
analyysin avulla merkittavyysjarjestykseen. Tallgin tiedettaisiin, mihin toimitta-
jaryhmaéan kannattaisi panostaa eniten. A-luokkaan kuuluvien toimittajien

kanssa yhteisty6ta tulisi syventaa entisestaan.

Yhteistyota voitaisiin tehdé aiemmin esitellyn Microsoft Office SharePoint Ser-
ver —ohjelmiston avulla. Microsoft Office SharePoint Server —ohjelmisto antaa
kattavat mahdollisuudet tehda yhteistydtd Moventas Wind Oy:n oston ja toimit-
tajien valilla. Aluksi ohjelmisto kannattaa asentaa Moventas Wind Oy:n kayt-
t6on. Koska MOSSin ja Leanin vélille voidaan muodostaa linkkeja, voidaan
tuotannon suunnittelun tuloksia siirtdé Leanista MOSS:iin. Tall6in materiaali-
tarpeet tulevat ostajien tietoon hyvissa ajoin. Vaikka materiaalitarpeet tulevat
ostajien tietoon tallékin hetkella tarpeeksi ajoissa, on hyva siirtda tiedot myos

MOSS:iin jatkoa ajatellen.

Taman jalkeen MOSSin kaytto pitdisi ulottaa koskemaan toimittajiakin. MOSS
toimisi siis yhteistybalueena Moventas Wind Oy:n ja toimittajien valilla. Koska
ohjelmistoon voidaan asettaa kayttorajoituksia, saataisiin toimittajille n&kyviin
vain ne asiat, joita heidan halutaan nakevan. Samalla on syyta erotella eri

toimittajat toisistaan.

Toimittajille olisi hyva saada nakyviin lista tulevista materiaalitarpeista, jolloin
he voisivat varautua toimituksiin paremmin. Itse ostotilausten tekemista voitai-
siin helpottaa MOSS:iin luotavalla tilausjarjestelmalla. Tilausjarjestelma voisi
olla samankaltainen kuin LoST: ostajan tekema tilaus péaivittyisi MOSS:iin
Leanista automaattisesti ja toimittaja voisi reagoida siihen heti. Samalla olisi
helpompi tehda tilaukseen muutoksia. Usein jalkikateen tehdyt muutokset ovat
aiheuttaneet ongelmia. Jos tilauksia voidaan tehda toimittajan kanssa yhtei-
sessa tyoryhméohjelmistossa, monet ongelmat voidaan selvittdéa nopeammin

ja tehokkaammin kuin sdhkdpostin vélityksella.
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7.3 Vastaanotot

Tilaus-toimitusketjun yksi tarkeimmisté osista on vastaanotto ja sen onnistu-
minen. Onnistuneet ja oikein tehdyt vastaanotot auttavat luonnollisesti varas-
tosaldojen hallintaa. Kun varastosaldot pitavat paikkansa, helpottuu toimipis-

teiden valiset materiaalisiirrotkin.

Yhdeksi suurimmaksi ongelmaksi on havaittu Leanin monimutkaisuus, minka
vuoksi vastaanottoja tehd&én usein vaarin. Virheita aiheuttavat muun muassa
vastaanottajien heikko osatuntemus ja Leanin tuntemus seka aiemmin maini-

tut tilausvaiheessa tehdyt virheet. Vastaanottoa olisikin syyta selkeyttaa.

Yhteisty6 toimittajien kanssa

Ongelmaan ei ole mitdan yksiselitteista vastausta, koska vastaanottoja teh-
daan eri osille eri tavalla. Talla hetkella OK-vastaanotot eli standardiosille ku-
ten laakereille tehtavat vastaanotot toimivat kuitenkin suhteellisen hyvin. On-
kin siis syyta keskittya OT- ja AT-vastaanottoihin. OT- ja AT-vastaanotoissa
otetaan vastaan hammastettuja tai valettuja osia ja naihin osiin liittyy yleensa
myo0s laatutarkastus. Lisaksi AT-vastaanotoissa tavara otetaan vastaan paat-
tamalla Leanissa alihankintat6ita. Voidaankin siis hyvalla syylla sanoa, etta

naiden osien vastaanotot ovat paljon vaikeampia kuin OK-vastaanotot.

OT- ja AT-vastaanottojen ongelmia voitaisiin lievittaa jalleen tekemalla yhteis-
tyota naiden osien toimittajien kanssa. Voitaisiin esimerkiksi harkita vaihtoeh-
toa, jossa toimittaja syottaisi Microsoft Office SharePoint Serveriin vastaan-
otossa tarvittavat tiedot jo valmiiksi. MOSS:ista tiedot voisi siirtda suoraan
Leaniin, jolloin vastaanotto helpottuisi. Vastaanottoa ei voida kuitenkaan toi-
mittaa ilman manuaalista valvontaa. Lahetysten kappalemaara on syyta las-
kea aina fyysisesti ja tarkistaa, ettda maara tasmaa lahetteen ilmoittamaan
maaraan. Samalla on tarkistettava silmamaaraisesti, etta vastaanotetut kap-

paleet ovat lahetteen mukaiset.
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Ty6hon opastus

Vastaanottoja tehdessa tyontekijalta vaaditaan Leanin tuntemusta seka osa-
tuntemusta. TAman vuoksi on tarkeaa, etta uusia tydntekijoita opastetaan tyon
alussa todella hyvin. Erillistd koulutusta ei kuitenkaan ole jarkevaa pitaa, kos-
ka harvoin iso maara tietoa jaa inmisten muistiin. Osaaminen tulee tyon kaut-
ta, mutta tydhon opastus pitaé tehda huolella. Olisikin hyva, jos Moventas
Wind Oy voisi koota omista kokeneista tyontekijoistaan erillisen joukon koulut-

tajia, jotka opastaisivat uudet tyontekijat tyohon.

7.4 Tilaukset logistiikkakeskuksille ja tuotannon varastot

Tuotannon varastot

Yksi suurimmista kehityskohteista ovat tuotannon varastot, joissa kaytetaan
suurimmaksi osaksi vanhentunutta teknologiaa. Toisin kuin logistiikkakeskuk-
sissa, tuotannon varastoissa ei ole kaytdssa varastopaikkajarjestelmaa, jonka
avulla jokaisella osalla olisi oma varastopaikka varastossa. Joidenkin osien
kohdalla kaytetaan viivakoodeja, mutta varaston ohjaus on suurelta osin visu-
aalista. Taten myds tilaukset tuotannosta tehdaan visuaalisten havaintojen
perusteella: kun joitain osia nayttaisi olevan vahan, niita tilataan lisaa. Pahim-
massa tapauksessa jotain osaa ei ole ollenkaan tuotannon varastossa, mutta
sita tarvittaisiin viela saman paivan aikana. Syyna tahan on se, etta kokoon-
pano ei ole tasaista. On siis vaikea ennakoida osien menekkia ja tilauksia teh-
daan toisinaan todella nopealla aikataululla. Jotta tuotanto pelaisi, tyontekijal-

|& on oltava niin sanottu hyva pelisilmé& ennakoida tarvetta.

Ensimmainen asia ongelman poistamiseksi on laatia tuotannon varastoihin
toimiva varastopaikkajarjestelma. Taméa voidaan kopioida helposti logistiikka-
keskuksilta. Osa ongelmasta poistuisi heti, koska varastopaikkajarjestelman
avulla tavarat I6ydettaisiin helpommin ja varastosaldoja voitaisiin seurata Lea-

nissa.
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Tilaukset logistiikkakeskuksille

Seuraavaksi tulisi keskittya tilauksiin logistiikkakeskuksille ja katevinté olisi, jos
tilausjarjestelma voitaisiin automatisoida. Tdma ei kuitenkaan ole mahdollista,
koska kokoonpanopaivamaarat vaihtelevat liikkaa. Sita vastoin toimintaa voi-
daan helpottaa halytysrajoilla eli min-max —rajoilla. Minimiraja kertoisi sen,
mika on vahin maara tiettyd osaa, jotta toiminta jatkuisi ennalta maaritellyn
ajan. Esimerkiksi ajaksi voitaisiin maaritella kaksi paivaa ja kahden paivan
tuotantoon tarvitaan vahintaan xxx planeettapyoria, jolloin tuo xxx maara olisi
varaston minimiraja. Maksimiraja taas kertoisi sen, kuinka paljon varastoon
mahtuu maksimissaan tiettya osaa. Toimiakseen jarjestelman tulee ilmoittaa

aina, kun varastossa olevan tavaran maara alittaa minimirajan.

Tama halytys olisi impulssi tilaukselle. Seuraavassa kuviossa 40 ndhdaan va-

raston minimi- ja maksimirajat, joiden avulla tilauksia voidaan ohjata.

g-yksikkod

A~ Tilaus saapuu Maksimivarastoarvo

Tilauspiste
Keskivarastoarvo

Minimivarastoarvo

AN

104 20d 30d 40d 50d 604

KUVIO 40. Varaston minimi- ja maksimirajat. (Hokkanen ym. 2004, 225.)

Logistiikan itsendiset lahetykset tuotantoon

Toisena vaihtoehtona ongelman ratkaisemiseksi on se, ettei tuotanto te-
kisikaan tilauksia logistiikkakeskuksille, vaan logistiikkakeskukset toimittaisivat
osia itsendisesti. Toiminnan onnistuminen edellyttd& yhteistyota ja kommuni-
kaatiota logistiikkaosastojen ja tuotannon valilla: logistiikkaosastojen taytyisi

tietdd nykyistd enemman valmistuksesta ja tuotannon suunnittelusta.
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Yhteisty6ta ja tietojen vaihtoa olisi helppo tehda Microsoft Office SharePoint
Serverin valityksella. Tuotanto voisi siirtdd tuotantosuunnitelmansa ja materi-
aalitarpeet Leanista MOSS:iin, jonka jalkeen ohjelmiston avulla voitaisiin laatia
raportti tai lista niisté toistd, jotka tarvitsevat osia. Taman jalkeen logistiikka-
keskus voisi lahettaa listan mukaiset osat tuotantolaitokselle itsenaisesti. Tuo-
tantolaitoksella pitaisi kuitenkin olla tyontekija, joka seuraa, etta tulleet osat

ovat niita, mita tarvitaankin.

7.5 Varastotoiminnot logistiikkakeskuksilla

Nykyinen varastopaikkajarjestelma toimii Moventas Wind Oy:n logistiikkakes-
kuksissa hyvin. Materiaalisiirtoja ajatellen tuotteiden sijoittelua voitaisiin kui-
tenkin jarjestéda loogisemmaksi. Taman vuoksi varaston eri alueet eri nimik-
keille tulisi ottaa uudestaan kayttoon ja pyrkia pitaméaan paikat selkeasti eril-
l&aan. Talléin myos laatukuvio helpottuisi, kun esimerkiksi keskeytetyille tuot-

teille olisi oma paikkansa varastossa.

Kerailyn helpottaminen

Kun logistiikkakeskukselle saapuu tieto tuotannon materiaalitarpeista, on ke-
railyn vuoro. Sisdisten materiaalisiirtojen kannalta logistiikkakeskusten keraily
pitaisi olla helppoa ja nopeaa. Tahan voitaisiin ottaa kayttéon FIFO-
periaatteella (First in First out) toimiva jarjestelma, joka ehdottaisi valmiiksi
oikean kerailypaikan sen mukaan mista I6ytyy vanhimmat osat. Tamé on tar-

keaa sen vuoksi, ettd vaihteen osat ruostuvat todella helposti.

Kappaleet olisi helppo erotella vanhimmasta uusimpaan vastaanottopaiva-

maaran mukaan. Vastaanottopaivamaara kirjautuu Leaniin automaattisesti.

Joustavuutta lisdisi se, jos LOST ja Lean saataisiin kommunikoimaan keske-
naan. Talléin LoSTin tilauslista voitaisiin siirtda Leaniin, joka ehdottaisi keréi-

lypaikat paivamaaran mukaan.
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Liséaksi varastosaldopaivitykset voitaisiin hoitaa suoraan LoSTissa: kun LoS-
Tiin tehdaan tilamuutos esimerkiksi lastatusta toimitetuksi, kappaleet paivittyi-

sivat samalla Leanin varastosaldoissa oikeaan paikkaan.

Trukkipaatteet

Varastonhallintaa voidaan tehostaa myos trukkeihin asennettavilla noin kym-
menen tuuman kannettavilla tietokoneilla. Naihin trukkipaatteisiin voitaisiin
asentaa Windows kayttojarjestelma sekéa toiminnanohjausjarjestelmé Lean
kokonaan. My6s nettiyhteys on mahdollista saada naihin paétteisiin. Paatteen
avulla varastotyontekija voisi hoitaa tehokkaammin kerailya ja muita varasto-
siirtoja, koska Lean ja LoST olisivat hanen kaytettavissaan jo trukissa. Nain
ollen tydntekijan ei tarvitsisi valttamatta kayda tarkistamassa tietoja toimiston
tietokoneilla. Myds vastaanottojen tekeminen olisi trukkip&éatteilla mahdollista.

Ainoastaan tarrat pitaisi hakea erikseen tulostimelta.

RFID-teknologia ja 2D-viivakoodit

Tulevaisuudessa varastossa voitaisiin ottaa kayttoon RFID-teknologiaa viiva-
koodien tilalle. Tama on ajankohtaista vasta sitten, kun RFID:t saadaan toi-
mimaan ilman vaikeuksia metallin kanssa. Metallit nimittain hairitsevat tekni-
sesti RFID-tagin tunnistamista. Viivakoodeihin verrattuna hyétyna olisivat pi-
demmat lukuetaisyydet, koska tagin lukemiseen ei tarvita valttamatta nakoyh-
teyttd. Tagiin saataisiin mahtumaan myds enemman tietoa. Tagit kestavat li-

saksi paremmin kolhuja.

RFID-teknologian vaihtoehtona ovat 2D-viivakoodit. 2D-viivakoodit toimivat
samoin kuin tavalliset viivakoodit, mutta niiden etuna on pidempi lukuetaisyys
ja niihin voidaan tallentaa tavallisiin vilvakoodeihin ndhden enemman tietoa.
(Vartiainen 2007, 6.)
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7.6 Kuljetukset

Moventas Wind Oy:n toimipisteiden valilla kuljetetaan paivittain paljon tavaraa.
Jotta materiaalinhallintaa pystyttaisiin tehostamaan, on kiinnitettava huomiota
myos toimipisteiden valisiin kuljetuksiin. Vaikka Moventaksen ajojarjestely
toimii talla hetkella hyvin, toimintaa voidaan tehostaa entisestaankin muutamil-
la toimenpiteilla. Ensimmaéinen askel tehokkuuteen on tuotannon varastojen
uudistaminen varastopaikkajarjestelman ja halytysrajojen avulla, jolloin tilaus-
ten tekeminen logistiikkakeskuksille helpottuu. Toisaalta tuotannon ja logistiik-
kakeskusten pitaisi tehda yhteistyota, jonka tuloksena logistiikkakeskukset
tietaisivat tuotannon materiaalitarpeista tarpeeksi ajoissa. Kun tuotannon ma-

teriaalitarpeet tiedetddn ajoissa, myds ajojarjestelijan tyo helpottuu.

Lostin kayttd kuskeilla

Ajojarjestelijan tyota helpottaisi myods se, ettd LoST:in kaytto venytettaisiin
koskemaan kuljettajia. Jos kuljettajilla olisi autoissaan internet-yhteyden
omaavat nayttopaatteet, kuljettajat olisivat jatkuvasti ajan tasalla ja voisivat
muuttaa tilausten tilaa LoSTissa esimerkiksi lastattu tai toimitettu tilaan. Mo-
nesti Moventaksen omat tyontekijat unohtavat tehda LoSTiin tilapaivityksia,
jolloin ajojarjestelijan ty6 vaikeutuu. LoSTin ulottaminen kuskien kaytt6én on
mahdollista, koska Moventas Wind Oy:lla on kaytdssaan vakiokuskit, jotka

tietavat yrityksen toimintaperiaatteet.

Saastotoimenpiteitd

Kuljetuksiin liittyen voidaan tehda lisaksi sdastétoimenpiteita liittyen alihankin-
tatdiden kuljetuksiin. Talla hetkella alihankintaty6t kuljetetaan Moventas Win
Oy:lle alihankkijoiden toimesta ja kuljetuksesta laskutetaan Moventas Wind
Oy:ta. Halvemmaksi tulisi kuitenkin hakea lahialueen alihankintatydt Moventas
Wind Oy:n kayttoon vuokratuilla autoilla, joiden hinta maaraytyy kayttopaivien
eika ajokilometrien mukaan. Namé& noudot voitaisiin lisdtd LoST-

tilausjarjestelmaan.
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LoSTissa voisi siis nakya Moventas Wind Oy:n toimipisteiden liséksi alihankin-
tayritykset. Alihankintayritysten noudot olisi kuitenkin syyta erottaa LoSTin

muista tilauksista esimerkiksi eri varilla.

8 TYON TULOKSET

Tilaus-toimitusketjun ongelmakohtia maariteltdessa havaittiin suurimmaksi
haasteeksi yhteistydn puute yrityksen toimipisteiden ja sen toimittajien valilla.
Taman vuoksi toimintaa lahdettiin kehittaméaan Microsoft Office SharePoint
Server -tydryhméaohjelmiston avulla. Ohjelmiston avulla voidaan jakaa tietoja
yrityksen sisalla seka yrityksen ja toimittajien valilla. Ajantasaiset ja ennakoivat
tiedot esimerkiksi tuotannonsuunnittelusta lisdavat tehokkuutta tilaus-
toimitusketjuun. Talldin niin toimittajat kuin logistiikkakeskuksetkin pystyvat
varautumaan tilauksiin entistéa paremmin. Tehokas informaatiovirta mahdollis-
taa tehokkaan materiaalivirran ja lopuksi myds rahavirran asiakkaalta yrityk-

selle.

Tyon tarkoituksena ei ollut Microsoft Office SharePoint Serverin tutkiminen
kovinkaan laajasti. Tarkoituksena oli selvittdd perustiedot ja listata muutamia
asioita, joissa Moventas Wind Oy voisi MOSS:ia soveltaa. Tahan ratkaisuun
paadyttiin, koska tydssa keskityttiin kokonaisvaltaiseen toiminnan kehittami-
seen. Toisin sanoen tydssa annettiin kehitysehdotuksia moneen eri ongel-

maan, ei pelkastaan puutteellisen yhteistydn ongelmiin.

Tilaukset toimittajille —osion kehitysehdotuksia olivat MOSS:in soveltaminen
toimittajien ja oston yhteistyovalineena seka ostojen jarkeistaminen. Ostojen
jarkeistamisella tarkoitettiin sitd ostojen suunnittelua siten, ettei turhia ostoker-

toja tehtaisi vaan ostettaisiin kerralla enemman.

Vastaanottoja analysoitaessa paadyttiin siihen tulokseen, etté olisi tarpeellista
perehdyttdd uudet tyontekijat paremmin muun muassa Leanin kayttoon. Ta-
man lisdksi todettiin, ettd OT- ja AT-vastaanotot vaatisivat selkedampaéa vas-

taanottojarjestelmaa.
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Tahan ehdotettiin MOSS:in kayttoa siten, etta toimittajat kirjaisivat etukateen
MOSS:iin vastaanottoihin tarvittavia tietoja, jotka siirrettaisiin Leaniin. Tata on
kuitenkin syyta viela tutkia, koska tassa tydssa ei ole otettu selville kaikkia ta-

han liittyvia toimenpiteita.

Tuotannon varastot ja tilaukset logistiikkakeskuksille —osiossa kaytiin 1api toi-
menpiteitd, joita olisi syyta tehda toiminnan tehostamiseksi. Naité olivat varas-
topaikkajarjestelman ja halytysrajojen laatiminen tuotannon varastoihin, jolloin
materiaalitarpeita voitaisiin ennakoida paremmin. Talldin tuotanto voisi tehda
tilauksia pidemmalla aikavaralla. Toisena vaihtoehtona esitettiin tuotannon ja
logistiikkakeskusten yhteistyota MOSS:in valityksella. MOSS:in kautta logis-
tiikkakeskukset saisivat tuotannon materiaalitarpeet hyvissa ajoin tietoon, jol-

loin logistiikkakeskukset voisivat toimittaa osia itsenaisesti.

Varastotoimintojen tehostamiseksi esitettiin FIFO-periaatteella toimivaa kerai-
lyjarjestelmaa. Kerdailylistaa tulostettaessa jarjestelma ehdottaisi valmiiksi oi-
kean kerailypaikan, jolloin keraily helpottuisi. Liséksi varastotoimenpiteiden
helpottamiseksi mainittiin trukkip&atteet. Naihin voitaisiin asentaa Windows
kayttojarjestelma, toiminnanohjausjarjestelma Lean ja Logistiikan Sisainen
Tilausjarjestelma LoST. Lopuksi mainittiin RFID-tekonologian tai 2D-

viivakoodien kayttdmahdollisuuksista.

Viimeisessa osiossa kaytiin lapi kuljetukset. Niiden tehostamiseksi ja ajojarjes-
telyn helpottamiseksi ehdotettiin LoSTin kayttd kuskeilla. Nain Moventas Wind
Oy:n kuskit olisivat ajan tasalla tilauksista ja voisivat tehda tilapaivityksia LoS-
Tiin. Taman liséksi kappaleessa mainittiin kehitysidea liittyen alihankintatdiden
kuljettamiseen. Taman mukaan alihankintatydt kannattaisi hakea lahialueen

alihankkijoilta itse.

Seuraavaan taulukkoon on koottu taméan tutkimuksen tulokset.



Taulukko 3.

Tutkimuksen tulokset.
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Tilaus-toimitusketjun vaihe

Kehitysehdotukset

Tilaukset toimittajille

MOSS:in kaytto toimittajien ja os-
ton valilla.
Ostojen jarkeistaminen

Vastaanotot

MOSS:in kaytt6 toimittajien ja
log.keskusten valilla
Ty6hon opastus

Tuotannon varastot
& tilaukset logistiikkakeskuksille

W

Varastopaikkajarjestelman laati-
minen

Halytysrajojen laatiminen
MOSS:in kaytt6 tuotannon ja
log.keskusten valilla

Varastotoiminnot logistiikkakes-
kuksilla

W

FIFO-periaattella toimiva kerai-
lysysteemi

Trukkip&atteet
RFID-teknologia/2D-viivakoodit

Toimipisteiden valiset kuljetukset

N =

LoSTin kaytto kuskeilla
Alihankintatdiden kuljetus itse
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9 POHDINTAA

Tyo6n tavoitteena oli tutkia ja tehostaa Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuk-
sen tilaus-toimitusketjua kokonaisvaltaisesti. Tydssé on siis huomioitu kaiken
kaikkiaan melko laajasti Moventas Wind Oy:n logistiikkakeskuksen tilaus-
toimitusketjun eri osia. Nykytila-analyysissa kaytiin perusteellisesti lapi Moven-
tas Wind Oy:n tietoteknisia jarjestelmia ja logistiikkakeskuksen tilaus-
toimitusketjua. Nykytila-analyysin perusteella oli helppo laatia kehitysehdotuk-
sia yhteistydssa yrityksen kanssa. Niiden pohjalta yrityksen on helppo lahtea

kehittamaan toimintaansa ja voidaankin sanoa, etta tyon tavoitteet saavutettiin

hyvin.

Tyon tuloksia tutkimalla voidaan paatelld, etté tehokkaan tilaus-toimitusketjun
saavuttamiseksi tarvitaan tehokas informaatiovirta yrityksen sisélla ja sen yh-
teistyokumppaneiden kesken. Taman lisdksi yrityksen materiaalisiirtojen ja
materiaalinhallinnan on oltava tehokasta. Tehokas tilaus-toimitusketju varmis-
taa yrityksen kilpailukyvyn ja alentaa turhia kustannuksia, joita muodostuu

muun muassa turhista ostoista tai materiaalisiirroista.
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LIITTEET

Liite 1. Leanin varastosaldo-ikkunan kuvaukset.

(Ala-Tuuhonen 2010.)

I JKL53T st-Varastosaldot i

Lomake Muokkaa Tyokaht Janestys Napta Rivi lkkuna Ohje

=101 x|

Tila: Katselu

\‘f. W) [ Naytanolasaidal

ﬁ* Tl Pt [V Nagta KET-varastot

thed g:}:

e s W5

1. Varasto. Leanissa on 4 eri varastoa:
+ COMPO1 : valmiit komponentit

«  RMOL1 : Aihioraudat

- Vavas_lgg\_ Var.pka I t d h _Nim.tunnus Nim.nimi (pitka) N Laa!u Maara Yks
(COMPO1 | LOOLAHTEN = | | | PLANEETTAPYORAINTE DE | 1 kpl
[COMPO1  LoOMIT K ~ PLANCETTAPYORAINTE DE | 1 hol |
~ |COMPO1  LOOMITTAU PLANEETTAPYORA INTE ' GB 1 kpl
, 'cour-'m HELOOMITTAU L. G1ms7e {PLANEEHAPYORAINTE__;D_E” L 1kpl |

« DELO1 : Lahetysvarasto valmiille tuotteille (vaihteille)

« WIPO01 : Keskenerdisen tyon varasto (ei tavallaan kaytossa Windilla)

,il
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2. Varastopaikka kertoo missa ko. rivin mukaiset tuotteet sijaitsee (katso varasto-

paikka ohje LT-002)

3. Nimiketunnus on tuotteen tunnistekoodi, jolla sitd k&sitellddn jérjestelméassa.
4. Nimikkeen nimi antaa nimikkeesta tarkemman kuvauksen.

5. Laatuluokka (tarked!) Laatuluokka kertoo kappaleen sen hetkisen kayttokel-

poisuuden.

* QB : Normaali kayttokelpoinen tuote

« DE : Sellaisenaan kayttokelvoton, selvityksessa. Ei ndy saldoprofiilis-

Sa.

» KAR : Tarkastusta odottavat tuotteet. Tuotteet karanteenissa kunnes

tarkastettu laatuosaston toimesta.
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ol
Lomake Muokkaa Tyokslut Jajestys Napta Rni lkkuna Ohie Tila: Katselu
. »* R = = L
Hae flerma W NtSKET-varastdt  pimfed  Saldop  Mim kistel Nimketana (D>
mﬁms" — Q 1 7 AN 1 A ﬁm [ o |»
J e 1] V4 - |
> A4 [ 4 o = 4 [ S e o |l = S
- Tyo/Viite Jalj.tunnus | V-tunnus + toimittaja Tarkastaja | Tark pvm Vika/puute/hainio LP/RE-tunnus Vastuuhenkilo Tila 7 paatos ﬂ
' KATSA09/262 V123456 + Katsa  J.Paatola | 05.06.09 Muotovithe |LP012345 | T.Makipaa Kyselyssa suunnittelusta
|KATSA09/261 V123456 + Katsa | J.Paatola | 05.06.09 | Muotovirhe [LP012345 | T.Makipaa " Kyselyssa suunnittelusta
|KATSA09/87 |V123456 + Katsa | J.Paatola | 05.06.09 | Muotovithe [LP012345 | T.Makipaa Kyselyssa i
|KATSA09/123 V123456 + Katsa J.Paatola | 05.06.09 | Muotovithe LP012345 | T.Makipaa |Kyselyssa suunnittelusta
KAISAOS/ZSB'WZZMSG + Katsa VJ.Paa(ola 05.06.09 'Muolovilhe LP012345 | T.Makipaa _Palaule!aan - Odottaa muiden kohtaloa

K|

PURETTU -> 56674

PLH-1200 PROTO  MVS09/328 |

10.

11.

12.

13.

14.

:;-vsoanoo [Moventas JKL | T.Ala-Tuuho 01.01.09 | Kolhu hampaassa, T.Kymaldinen | Hiotaan kolhu pois

N

Tyolviite : Rivin kappaleiden viitetieto esim. PLH-1200 PROTO néin tiede-
taan ettd ko. kappaleet on korvamerkattu ko. protoon.

Jalj.tunnus : kappaleen yksilonumero / tunniste / aihioiden sulatusnumero.
Merkitaan erikseen tarvittaessa.

«  HUOM! Kentat 8-14 vaatii toimiakseen, ettd kenttiin 6 ja/tai 7 on an-
nettu saldorivin normaalista massasta eritteleva tieto!

V-tunnus + toimittaja : Kirjataan kasin laatuongelmallisten tms. kappaleiden
saldoriville. Ndama tiedot saa esim. vastaanottotarrasta.

Tarkastaja / Havaitsija : Se joka erittelee ko. kappaleen normaali massasta kir-
jaa nimensa kuten esimerkissé talle riville.

Tarkastus / havaitsemis paivamaara : Tieto milloin kappale on havaittu poik-
keavaksi tms.

Vika / puute / hairi6 : Lyhyt selvitys poikkeavuudesta esim. kolhu, korkea
bark-arvo, ruostetta tms.

LP/RE-tunnus : Laatupuute tai Reklamaatiotunnus kirjataan tdhan kenttdan he-
ti kun sellainen on ko. kappaleista luotu!

Vastuuhenkil : Havaitsijan parasarvio vastuullisesta henkil6sta ko. kappaleen
kohdalla. Nimi samaan tyyliin kuin esimerkissa!

Tila / P&atos : tahan kirjataan kappaleiden kulloinenkin tilanne. MUISTAKAA

5l
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Liite 2. Moventas Wind Oy

sen nikokulmasta.
(Ala-Tuuhonen 2010.)




Liite 3. Ostotilaus
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moventas

10.01.11

OS!EJEH viite Tilausnro

OT60556 Sivu: 1(2)

Kasittelija Toimittajan viite Toimittaja
Sampo Kaleva 501144
Toimittaja Yhteyshenkilo Sopimus/Y|. hankintaehdot
Kontino Oy Ab Pekka Termas
Kypiritie 4 Puhelin

020 7650 610
40630 JYVASKYLA Fax

020 7650 619
Finland

Toimitusosoite

Moventas Wind Oy Ikola
Eteldportintie 91

40530 Jyviskyla
FINLAND

Laskutusosoite

Moventas Wind Oy
Finance processes
P.O.Box 582
Fin-40101 Jyviiskyld

Maksuehto

45 piiv

Toimituseh

FCA Tampere Finnterms 2001

Lahetysmer

Huolitsija

& netto

to

riki

Toimitustapa

Kaukokiito

Kaupallisten tietojen lisdksi laskuun on merkittava viitteeksi tilaus-, tyé- ja l&hetenumero seka
lahetyspapereihin tilausnumero, tyénumero, lahetysmerkki, tavaratiedot (ostotilausrivi/nimike/yksilonumero),
toimitusosoite seka materiaalitilauksilla sulatusnumero.

Rivi Toim. koodi Kocdi
Era Tyo Mazara Toimitusaika
Parti
1 VALIAKSELIATHIO 256X769 G123237RR
18CrNiMo7-6+TH WG 1100
1 6kpl  11.0LI11

Aihiomitat:
Ulkohalkaisija 260 mm -0/+3 mm
Pituus 775 mm // -0/+3 mm

Moventaksen vaatimusten PU-007E.06 mukaan -

+ ultradénitarkastuksen mukaan hyviksyttyja

Moventas Wind Oy
P O Box 158
FIN-40101 JYVASKYLA
FINLAND

Y-tunnus: 2044726-4
Kotipaikka: Jyvaskyld

Puhelin

Fax

+358 20 184 7000

+358 20 184 7928 OSTO

‘www moventas.com

Alv tunnus:
Fl20447264
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TILAUS
moventas
10.01.11 Sivu: 2(2)
Ostajan viite Tilausnro
0T60556
Kasittelija Toimittajan viite
Sampo Kaleva
Rivi Toim. koodi Koodi
Era Tyo Maara Toimitusaika

Parti

Tahan tilaukseen sovelletaan osapuolten valilla voimassaolevaa toimitussopimusta. Mikali toimitussopimusta ei ole,
sovelletaan Moventaksen Oston yleisi& ehtoja 2009. Ehdot ovat saatavilla Moventaksen yhteyshenkiléltdnne.
Toimittaja on velvollinen iimoittamaan muutoksista tai mahdollisesta my6hastymisesta viivytyksetta suullisesti ja
kirjallisesti. Mikali toimitus myéhastyy, vastaa Toimittaja pikakuljetuksen jarjestelysta ja kustannuksista,
minimoidakseen Ostajalle aiheutuvat vahingot.

Toimituksessa kaytettava uusia EUR-lavoja. Suojaus ja pakkaus Moventaksen pakkausohjeiden mukaisesti.
Toimittajan katsotaan hyvaksyneen tilaus nailla ehdoilla, mikali Toimittaja ei 7 arkipadivan kuluessa toisin reklamoi.
Kaikkiin muutoksiin pit4da saada Moventaksen lupa. Saapumisilmoitukset faxilla ostajalle, tilausvahvistukset
osoitteeseen order.confirmation@moventas.com.

Laatuun liittyvat asiat:
Taman tilauksen tuotteet on valmistettava seuraavien Moventaksen materiaalispesifikaatioiden mukaisesti:
PU-007E.06

Taman tilauksen tuotteet on pakattava seuraavan ohjeen mukaisesti: Components Delivery Specifications Version
2009.1

Materiaalitodistukset on toimitettava ennen tavaran toimitusta seuraavaan osoitteeseen:
materialcertificate@moventas.com

Toimitukseen liittyvat asiat:

Tilausvahvistukset on toimitettava seuraaviin osoitteisiin: ostajalle (etunimi.sukunimi@moventas.com) seka
order.confirmation@moventas.com

Lahetysluettelo sisaltaen tilausnumeron, nimiketunnuksen ja nimikkeen nimen, I&hettajan tiedot, vastaanottajan
tiedot, toimitusosoitteen, maaran ja sulatusnumeron, taytyy olla kiinnitetty vahintaan yhteen kolliin. Laskussa taytyy
olla mainittuna tilausnumero ja lahetteen numero.

Moventas Wind Oy Puhelin +358 20 184 7000 Alv.tunnus:
P O Box 158 Fl20447264
FIN-40101 JYVASKYLA Fax +358 20 184 7928 OSTO
FINLAND

www.moventas.com
Y-tunnus: 2044726-4
Kotipaikka: Jyvaskyla



