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Tama opinnaytetyd kaynnistettiin Sandvik Mining and Construction- liiketoiminta-
alueen Tampereen tehtaan aloitteesta. Tyon tavoitteena oli olla sekd mukana
kehittdmassa ettd dokumentoida toimiva ja kustannustehokas malli komponenttien ja
materiaalien  toimittamiseksi  Tampereelta tehtaalta Kiinaan pystytettavélle
kokoonpanotehtaalle loppukokoonpanoa varten.

Tarve tehda laitteita Kiinassa syntyi Sandvik Mining and Constructionin Tampereen
tehtaan kokoonpanokapasiteetin rajallisuudesta ja suuremman markkinaosuuden
tavoittelemisesta Aasian markkinoilla. Sandvikilla.

Tutkimustyon ensimmaisessa vaiheessa Kartoitettiin pakkaus- ja lahetystoimintojen
kapasiteettia. Laitevolyymiin ndhden kapasiteetti todettiin riittdmattomaksi konttien
lahettamiseen Tampereen tehtaalta toimitettavien laitteiden ohessa. Jo pelkastaan kontin
viema tila veisi 40 % laitepakkaamon lattiapinta-alasta. Ratkaisuksi paadyttiin etsimaén
kustannustehokasta yhteistyékumppania lahetys- ja pakkaustoimintojen suorittamiseen.

Komponenttien toimittamisen ohjauksessa kaytetdan perustana Tampereen tehtaalla jo
olemassa olevaa ohjaustapaa hiukan soveltaen. Malli perustuu ennustetilausten
jarjestelmaén syottamiseen. Ennustamisen osuvuudella on siis suuri merkitys varastojen
arvojen hallinnassa. Osuvuuden parantamiseksi myynti- ja markkinointiorganisaation
osallistuminen projektiin on avaintekijéa.

Pitkdn valimatkan ja muiden kuljetusteknisten asioiden takia toimitusten jatkuva
seuranta ja aikataulutus ovat tarkeitd. Toimitusten seuranta vaatii jatkuvaa
yhteydenpitoa tehtaiden valilla. Yhteydenpitoa tullaan hoitamaan raporttien ja
mahdollisten videoneuvotteluiden kautta. Toimitusten laadun parantamiseksi tulee
kayttdd mittareita, jotka perustuvat toimitusten aikataulussa pysymiseen ja toimitusten
taydellisyyteen.

Komponenttisettien rakennetta tullaan pdivittdmain sitd mukaan kuin Kiinasta
hankittavien osien maéara kasvaa, jolloin saadaan aikaan kustannussaastoja.
Tulevaisuudessa Kiina tilaisi suurien komponenttisettien sijasta  yksittdisia
komponentteja Tampereelta. Komponentit pyritddn rajaamaan niin, ettd ne késittaisivat
vain pddkomponentit kuten porakoneet ja syottolaitteet.

Avainsanat: logistiikka, tuotannonsuunnittelu



Abstract

The idea for this engineering thesis was brought up by Sandvik Mining and
Construction Tampere. The purpose was to work as a part of a team and to produce a
document for the company from functioning and cost efficient model where
components are shipped to assembly center in China.

Demand for starting up a new assembly center in China was originated from the lack of
capacity in Tampere plant. Also growth of Asian market share was one of the main
targets of this project.

On the first phase of the research capacity of the packing and delivery procedures were
mapped out. Capacity was inadequate for shipping the supposed amount of the
containers from Tampere. Solution was to find a partner for the packing and delivering
the containers.

Model for delivering the components was modified from existing method in Tampere.
This model is based on the forecasting system. Forecasting plays big role when
handling the stock values so it is important that sales and marketing department
participate strongly to this project.

Long distance between the two plants and other technical details on the shipping leads
us to follow the delivery schedules carefully. One key factor for successful method is
the communication between the plants. Weekly reports and video meetings are fixed to
keep the communication open. To ensure and improve the quality of the deliveries
Tampere plant should measure the accuracy of the delivery schedules closely.

In the future Tampere will reduce the selection of the components as the assembly
center in China starts to supply some components locally. In ideal situation in the future
Tampere would only deliver the main components.
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1 JOHDANTO

Tama insindorityd kaynnistettiin Sandvik Mining and Construction Oy:n Tampereen
tehtaan aloitteesta. Ty0 késittelee Tampereelta Kiinaan toimittavien komponenttien seka
toimitukseen liittyvid, ettd logistisia ratkaisuja. Tarkoituksena on dokumentoida
projektin kulku niin, ettd tuloksena yritykselle jéisi ns. toimintaohje, jota voidaan

hyodyntéé ja soveltaa vastaavanlaisissa projekteissa.

SMC Sandvik Mining and Construction valmistaa laitteita mineraalien louhintaan,
murskaukseen ja seulontaan. Suurimmat asiakaskunnat ovat kaivoskonsernit ja

rakennusteollisuus.

Sandvik Mining and Construction on johtavia maanpadlliseen ja maanalaiseen
kallionporaukseen tarkoitettujen laitteiden valmistaja. Tuotevalikoimaan kuuluu
poraukseen, rikotukseen, rakenteiden purkamiseen sekd louhintamineraalien siirtoon
tarkoitettuja laitteita. My0os kallionporauskalusto, varaosien myynti ja huoltotoiminta
kuuluvat yhtion toimintaan. Sandvikin Suomen tehtaat sijaitsevat Tampereella,
Lahdessa ja Turussa. Lisaksi Kiinaan avataan tuotantotehdas. Opinndytetyoni tein

Tampereen tehtaalle.

Kaikkiaan Sandvikilla tyontekijoitd on n. 47 000, joista Tampereen tehtaalla SMC:n
alaisuudessa tyoskentelee n. 1000 henked. Sandvik Mining and Constructionin
liikevaihto vuonna 2007 oli 3,3 miljardia kruunua, miké tekee SMC:sta suurimman

segmentin Sandvikilla.

Tarkoituksena téssa tydssa oli soveltaa jo olemassa olevia malleja kyseisen projektin
tarkoituksiin  sopiviksi. = Tampereen tehtaalla  toimintaa  ohjataan  Lean-
toiminnanohjausjarjestelmalla. Kaytossd olevia malleja soveltamalla luotiin  myds

komponenttitoimituksiin soveltuva malli ja kaytanto.



Komponenttien toimitukseen vaadittavat toimenpiteet analysoitiin ja arvioitiin tehtaalla
kustannustehokkaan mallin  aikaansaamiseksi. Dokumentiksi yritykselle jadva
opinndytety® on rakennettu siten, ettd eri pohjatiedoilla varustetut lukijat 10ytéisivat
avainkohdat helposti. Luvut ovat j&senneltyind siten, ettd ensimmadisend tulee
teoriaosuus Yleiselld tasolla, sen jalkeen kasitellddn Tampereen tehtaalla kéytettavaa

mallia ja lopuksi késitelldan Kiinan komponenttitoimituksia varten luotava malli.

Aiheeseen tutustuminen suoritettiin osallistumalla projektiin yhtend tiimin jasenené.
Tyon kuvaan kuului ennusteiden yll&pito ja ajoitus. Liséksi tatd opinndytety6ta silmalla
pitéen tehtiin pohdintoja ja muistiinpanoja projektin eri vaiheista. Tyon valmistumiseksi

tarvittiin myos lukuisia haastatteluja muilta projektiin osallistuneilta henkil6ilta.



2 PROJEKTIN LAHTOKOHTA JATAVOITTEET

Lahtovaiheessa ylemmilta tahoilta maariteltiin tuotantovolyymi, jonka perusteella
voitiin kdyda kasiksi vaikutuksiin ja tarpeisiin Tampereen tehtaan osalta. Vuonna 2008
kaikki Kiinan markkinoille menevét laitteet tehdddn Kiinassa. Vuonna 2009 laitteiden

toimitus aloitetaan my6s muihin maihin Kiinan tehtaalta

Kiinan tehtaan yldsajovaiheessa laitevolyymi koostuu pelkéstaén tietyn tyyppisia. Tama
siksi, ettd ndma laitteet ovat menekiltdan suurin yksittdinen ryhma tuoteperheestd. Muut
tuoteperheen laitteet ovat enemmaén tai véhemman modifikaatioita ns. peruslaitteesta.
Kokoonpanolinjan yldsajo suoritetaan kouluttamalla henkilékunta “nollapisteestd” eli
aiempaa kokemusta laitteista ei ole, joten peruslaitteella aloittaminen on perusteltua.
My6hemmin osaamisentason kasvaessa ja markkinaosuuden kasvaessa otetaan

tuotevalikoimaan my6s muut tuoteperheen laitteet.

Kuva 1: Sandvik DX700

Tulevaisuuden tavoitteena on, ettd identtisida laitteita voidaan valmistaa sekd
Tampereella ettd Kiinassa samalla laadulla ja toimitusajalla. Na&in padstaisiin
tilanteeseen, jossa tilauksen tullessa voidaan kohdemaan sijainnin perusteella valita
kokoonpanotehdas. Tehtaita voitaisiin myos kayttaa toistensa kokoonpanokapasiteetin

tarpeen akuutisti kasvaessa.



3 TUOTANNON SUUNNITTELU JAENNUSTAMINEN

Tuotannon  suunnittelu  ja  ennustaminen, niin  suurissa  kuin  pienissékin
tuotantolaitoksissa on tarkeda erityisesti materiaalien hallinnan kannalta. Materiaalin
tuloa on osattava sdanndstella niin etta tarvittaessa tavaraa l1oytyy, mutta kuitenkin niin,
ettd varastot eivat kasva tarpeettoman suuriksi. Tuotannon suunnittelulla pyritddn myds
siithen, ettd kdytossa oleva kapasiteetti hyddynnetddn mahdollisimman tehokkaasti.
Tehokkaalla tuotannonsuunnittelulla yhdesséd markkinaennustamisen kanssa pystytéén
ennakoimaan tulevaa ja ndin ennaltaehkaiseméaan mahdollisia ongelmia, jotka johtuvat

muun muassa &killisesta kysynnan muutoksesta

Tampereen tehtaalla kdytettdvan ennustamismallin perustana kéytetddn alueilta tulevia
tietoja mahdollisista kaupoista. Markkinointi kokoaa ja analysoi tiedot. Olemassa
olevien tietojen perusteella Lean- toiminnanohjausjérjestelmaan syotetdan niin sanottuja
ennustetilauksia, joiden pohjalta avataan ennustetyot, jotka edelleen varaavat laitteen
materiaalit ja ndyttdvat ne tarvevarauksina. Yhdessa markkinoinnin kanssa tuotanto
pitdd AB/TS- palavereja, joissa kdydaan l&pi tulevia kuukausia ennusteiden ja tehtavien
laitteiden osalta. Na&in yll&pidetddn jatkuvasti toiminnanohjausjarjestelmaa ja
materiaalitarpeet ndkyvat oikein. Varsinkin pidemmén toimitusajan vaativien
materiaalien ja komponenttien hankinnan kannalta ennustamisen osuvuus on erittain
kriittinen asia. Osuvalla ennustamisella pystytddn lyhentamaan toimitusaikaa
asiakkaalle merkittavésti avainkomponenttien ollessa varastossa varsinaisen tilauksen
tullessa kuitenkin niin, ettd varastojen arvot eivat kasva tarpeettoman suuriksi ja

varaston kiertoaika pystytadn minimoimaan.

3.1 Ennusteiden luominen

Ennustetilaukset sydtetddn toiminnanohjausjérjestelmaan yksitellen, kuten ne vastaisivat
yhté laitetilausta. Ennusteelle muodostuu téssa vaiheessa oma viisinumeroinen tunnus
automaattisesti generoiden, esimerkiksi 12345. Naita tunnuksia voidaan "korvamerkita”
eli osoittaa jollekin tietylle asiakkaalle tai regioonalle laittamalla maatunnistekenttédén
tilaajamaan tunnus esimerkiksi FRA (Ranska). Tama malli siksi, ettd tehtaan sisélla
tapahtuvassa tietovirrassa voidaan tunnistaa tapaukset helpommin ja voidaan Leanista
tehda hakuja esim. tietyn maan tulevista laitteista.

10



Tehtaan sisdisen kommunikaation helpottamiseksi mallilla on my6s ulkoinen merkitys.
Etulinjassa olevilla myyjilla on kaytossé tyOkalu, josta he myyvét vapaita laitteita.
TyoOkalu on yhteydessa toiminnanohjausjarjestelméén, josta se tulostaa tuotanto-
ohjelman myyjien kéyttéon. On siis erittdin térkedd, ettd tuotanto-ohjelma on ajan
tasalla jatkuvasti, ettd ympéri maailman sijaitsevat myyntipisteet voivat ohjata

toimintaansa ja nakevat mahdolliset ”korvamerkityt” ja vapaat laitteet.

Varsinaisten asiakastilausten tullessa jo olemassa olevan tilaustunnisteen tila muutetaan
ennusteesta tilaukseksi. Raportoinneissa tilauksen tila ja tyyppi on maéaritteleva tekija.
Esimerkiksi tilaus nousee varsinaiseen tilauskantaan vasta, kun sen tila on muutettu
tilaukseksi. Laitetilaukset ja esimerkiksi komponenttitilaukset luokitellaan erikseen

tyypin perusteella.

3.2 AB/TS- palaverit tuotannon suunnittelun valineena

Active business / tuotannonsuunnittelupalaverit pidetddn padsaantoisesti kaksi kertaa
kuukaudessa. Naissd palavereissa markkinointi ja tuotanto analysoivat yhdessé
mahdollisia kauppoja ja mahdollisuudet valmistaa tuotteet. Kaytanndssa toimitaan niin,
ettd markkinointi esittdd oman nakemyksensé ja tuotanto katsoo parhaan tavan vastata

tarpeisiin.

Palavereissa kéytetddn tukena tuotanto-ohjelmaa. Tuotanto-ohjelmaa kéydé&an lapi
laitetyypeittdin ja mahdollisesti tunnisteittain. Kunkin tunnisteen kohdalla analysoidaan
tilanne ja tehd&&n p&é&tds laitteen valmistamisesta. Jos laitteelle ei ole asiakasta, se
siirretddn tulevaisuuteen. P&&tds laitteen valmistamisesta pitad tehdd niin sanotun
jaadytetyn jakson ulkopuolella. Jaadytetylla jaksolla tarkoitetaan sita aikavalid, jossa
laitteen oletetusta aloituspaivamaarasta materiaalien tilaamiseen on laitetyypistd

riippuen noin neljé viikkoa. Ndin véltetaan turhien materiaalien tilausta tehtaalle.

Palaverin tuloksena syntyy raportti tehdyista toimenpiteistd. Tunnisteittain koottavasta
raportista on helppo tarkastaa jalkikédteen tapahtuneet muutokset ja muut tuotanto-
ohjelmaan vaikuttavat asiat. Raportin teon jalkeen tulostetaan Cognos-
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raportointiohjelmasta uusi tuotanto-ohjelma, joka liitetddn raportin liitteeksi ja koko
tuotos lahetetddn molempien tehtaiden asianomaisille henkildille. Vertailemalla
tuotanto-ohjelmaa ja Kiinan tehtaan varastoja voidaan suoraan maarittaa ja aikatauluttaa

komponenttikittien l&hetysaikataulu Tampereelta.

3.3 Materiaalivarauksien ndkyminen ja ennusterakenteen paivitys

Materiaalivaraukset syntyvat ennustetydon luomisvaiheessa. Materiaalit vastaavat
suoraan ennusterakennemallia, joka on maééritelty jokaiselle laitetyypille erikseen.
Oikeiden varausten kannalta on siis tarkedd, ettd ennusterakennemalleja paivitetaan
jatkuvasti muutosten tullessa ja uudet varaukset ajetaan jokaiselle kyseessd olevan
rakennemallin  omaavalle ennustetyOlle. Leanista nékyvien materiaalivarausten

perusteella voidaan analysoida tulevaisuuden tarpeita ja informoida toimittajia tulevasta.

Materiaalin hankinnassa kaytetddn pohjana materiaalivarauksia. Tuotannon ohjaaja ei
ostaessaan nimikkeitd valttaméattd pysty tarkastamaan jokaista laitetta erikseen suuren
tyomaaransa takia, vaan tarkastelee erillisia nimikkeita.

Ennusterakenteesta vastaa tuotannonohjaaja. Vastaavan tuotannonohjaajan ja
suunnittelun  yhteydenpito ja keskusteluyhteys on térkedd ennusterakenteen
paivityksessd. Aina muutoksen tullessa suunnittelu tekee tarvittavat muutokset
piirustuksiin  ja informoi tuotantoa, joka omalta osaltaan péivittdd rakenteen
jarjestelmaan oikeaksi. Jatkuvalla seurannalla ja hyvélla yhteydenpidolla eliminoidaan
turhien osien tilaamista ja ndin varastojen arvon kasvua tai akuuttia puutetta rakenteelta
Ioytyvastd osasta. Muutoksia rakenteisiin tulee suunnittelun tarpeista kehittdd tuotetta
tai mahdollisten toimittajavaihdosten kautta.

Kiinasta paikallisesti hankittavien osien maaraa pyritddn kasvattamaan jatkuvasti,
kuitenkaan laadusta tinkiméattd. N&in voidaan saavuttaa mittavia saastoja kuljetettavan
tavaran vahentyessd ja titen tehokkuuden kasvaessa. Sandvik Mining and
Constructionin global sourcing -osasto tekee jatkuvasti tyotd, jotta tulevaisuudessa

saavutetaan tilanne, jossa ainoastaan avainkomponentteja valmistetaan Tampereella
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Kiinan tarpeisiin. Jokaisen rakennemuutoksen jalkeen ennusterakenteet pdivitetdadn

nakyméaan materiaalivarauksiin.

3.4 Valmistuspalaverit

Tampereella on kéytossa viikoittaiset valmistuspalaverit, joissa kartoitetaan tuotannon
tilannetta ja nédiden tietojen perusteella aikataulutetaan uudestaan tuotantoa. Tuotannon
valmistuspalavereiden jalkeen mahdolliset muutokset tehddén Leaniin ja ndin pidetdan
tuotanto-ohjelma ajan tasalla. Valmistuspalaverien tarkoitus on hienosaatdd tuotantoa

tuotanto-ohjelmaa seuraamalla.

3.5 Optioiden toimitus

Asiakkaalla on mahdollisuus tilata laitteeseensa erilaisia optioita, jotka eivat kuulu
standardipakettiin. Tallaisia optioita voivat olla esimerkiksi laitteeseen asennettava
vinssi tai vaikka hytin lammitin. Optioiden taso riippuu suuresti kohdemaasta.
Esimerkiksi Norjaan toimittavissa laitteissa on perinteisesti ollut hyvin paljon optioita.
Optioiden taso ei aina ole taysin tiedossa tilauksen saapumishetkelld. Laitteen
rakenteeseen saattaa tulla muutoksia vield kokoonpanovaiheessakin. Naihin muutoksiin

laitteen toimittajan on pyrittdva vastaamaan mahdollisuuksien mukaan.

Tama tarkoittaa sitd, ettd joitain optio-osia on oltava varastossa nopeiden muutoksien
varalta. Jos laitteen rakenteeseen tulee muutoksia loppusuoralla, on tarkasteltava asiaa
huolellisesti ja selvitettdva osien saatavuus toimittajilta. Jos osia ei ole valittdmasti
saatavilla, saattaa lopputoimituksen ajankohtaan tulla muutoksia suhteessa optio-osien

saatavuuteen varattavan ajan kanssa.

3.6 Kittiennusteiden luominen ja identifioiminen Lean-ymparistossa

Ennustelaitetilaukset on avattava samalla tavalla kuin Tampereelta toimitettaville
laitteille. AB/TS-listoilla laitteita on ké&siteltava samalla mallilla — yksi tilaustunnus

vastaa yhtéd valmistettavaa laitetta. Kiinassa laitetunnuksina kaytetaan siis Tampereella
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luotua tunnusta. Ongelmaksi tulee Sandvik mining & Constructionin Tampereen tehtaan

raportointi.

Viikoittaisissa raporteissa tarkastellaan pé&&painolla toimitteju laitteita ja saatuja
tilauksia. Tampere ei voi raportoida Kiinasta toimitettuja laitteita, ainoastaan
Tampereelta Kiinaan toimitetut komponenttisetit. Edella mainitulla perusteella nakyvat
laitetilaukset ovat rajattuina ulos raporteissa. Lisaksi Kiinan komponenttisettien maara
on niin suuri, ettd on kaytannollistd, erottaa ne muista komponenttisetti-tyyppisista

tilauksista.

Ennustelaitetilauksen lisaksi on avattava erilliset, tilaustyypiltddn komponenttisetteja
olevat tilaukset. Ainakin alkuvaiheessa laite- ja komponenttisettitilauksien
tilaustunnusten valilla on hyva olla vastaavuus. Tama ratkaistiin siten, ettd
automaattisen tilaustunnuksen generointi kytketddn Leanista pois paaltd. Muuten
komponenttisettitilaus luodaan samalla periaatteella kuin esimerkiksi ennustelaitetilaus.
Automaattisen tilaustunnuksen generoinnin sijaan komponenttisettitilausta luotaessa

kaytetddn apuna laitetilaukselle jo generoitunutta tilaustunnusta.
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4 TUOTANNON SUUNNITTELU-JA
ENNUSTAMISMALLIN SOVELTAMINEN KIINAN
TAPAUKSESSA

Kiinan tapauksessa mallia voidaan soveltaa vastaamaan Kiinan tarpeita.
Komponenttirahtien ottama aika on merkittdvat tekija ennustettaessa. Jaddytetysta
jaksosta tulee kaytdnndsséd hyvin paljon pitempi rahtiaika huomioidessa (kuva 3).

Toimitusaika luonnollisesti kasvaisi myds suunnattoman pitkaksi rahdin johdosta.

| Jaadytetty periodi Kiina

Materiaalien toimitus Kiinaan A—DI Valmistus m

I Materiaalien hankinta Valmistus A’m

I Jaadytetty periodi Tamperen

Kuva 3: Jaadytetty periodi Tre vs. Kiina

Né&in ollen Kiinan tehtaan on tilattava materiaaleja ennusteiden perusteella. Tassa
tapauksessa ennustamisen osuvuudella on huomattavasti suurempi merkitys varastojen
hallintaan. Varastojen arvot kasvavat mikali ennusteista ei tule varsinaista
asiakastilausta. Laitteen valmistamisesta voidaan kuitenkin tehdd sisaisesti vahvistettu
paatds, mika tarkoittaa sitd, ettd laite tulee jadmaan valmistuotevarastoon kunnes se
saadaan myytyd. Tehtaan ylOsajovaiheessa sisaisesti vahvistetut padtokset auttavat
kuitenkin tutustumaan laitteisiin ja oppimaan néin tekemista, jotta voidaan olla valmiina

tekemaan laitteita asiakastilauksiin.

4.1 Valmistuspalaverin soveltaminen

Kiinan tuotanto-ohjelmaa yll&pidetadn Tampereella, joten valmistuspalaverit otetaan
my0s kayttoon talla akselilla. Kaytdnndssa Kiinan tehdas tuottaa ja toimittaa
Tampereelle kerran viikossa raportin, jossa mahdolliset muutokset tai muutostarpeet

ilmoitetaan. Raportin pohjalta Tampereella muutokset tehdddn Leaniin. Mikali

15



muutokset aiheuttavat lopputoimitukseen muutoksia, on keskusteltava uudestaan siit,

mita voidaan tehda toimituspaivamaaran pitdmiseksi.

4.2 Optioiden toimitus

Komponenttisetin rakenne tarkastetaan siten, etta kaikki optiot otetaan pois rakenteelta.
Né&in syntyy ns. peruskitti, josta esimerkiksi DX700-sarjan laitteita voidaan koota.
Ostajalla on kuitenkin mahdollisuus valita tiettyja optioita laitteisiin tarpeidensa
mukaan, esimerkiksi vinssi. Kiina tilaa optioita niin sanottuun optiovarastoon, jota
voidaan kokoonpanovaiheessa hyddyntdd. Optiovaraston yllapitdminen erikseen on
lahtdkohtaisesti hyddyllinen kéytanto, silla asiakastarpeet saattavat tarkentua vield jopa
kokoonpanovaiheessa. Tall4 tavalla muutosvaatimuksiin pystytddn vastaamaan hyvinkin
nopealla aikataululla.

4.3 Ensihuolto-osat ja erikoistyokalut

Laitetoimitusten yhteydessd asiakkaalle toimitetaan usein ensihuolto-osat ja/tai
erikoistyOkalusarja. Tampereelta toimitettaviin laitteisiin kyseiset osat tilataan erikseen
Sandvik Mining and Constructionin keskusvarastolta Eindhovenista, Hollannista.
Alkuvaiheessa osat Kiinaan toimitetaan Tampereen kautta komponenttildhetysten
mukana. Jo olemassa olevien materiaalivirtojen vuoksi tdma “kierto” ei aiheuta suuria
ylimaaraisia kustannuksia. Tama toimintamalli on kuitenkin varsin alkuvaiheessa
selvempi molemmille tehtaille Tampereella jo toimivan kdytdnndn jo materiaalien

seuraamisen vuoksi.

Ensihuolto-osien ja erikoistyOkalujen tilaamisesta huolehtii Tampereen tehtaan
ldhetysosasto. Erikoistydkalusarja ja ensihuolto-osat ovat olennainen osa kokonaista
laitetoimitusta ja asiakastyytyvéaisyyttd ajatellen, joten Kiinassa on oltava pieni

puskurivarasto néille komponenteille, jotta laitetoimitus ei vaarannu.

4.4 Manuaalit ja varaosakirjat
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Normaalisti laitetoimituksen yhteydessa toimitetaan my6s manuaalit ja varaosakirjat.
Sandvik Mining and Constructionin  Tampereen tehdas kayttdd ulkoista
dokumentointipalvelua, jota talla hetkelld hoitaa Etteplan Oy. Dokumentit voidaan
myyntierittelystd riippuen toimittaa laitteen mukana tai l&hettdd suoraan asiakkaalle.
Kiinasta toimitettaville laitteille on sovittu toimitettavan dokumentit komponenttisetin
yhteydessé tai suoraan lahettamalla Kiinaan. Tatd mallia kéytetddn ainakin toistaiseksi.
Mahdollisuutena voidaan myds ajatella, ettd Kiinan kokoonpanotehtaalla olisi oma
dokumentointi k&ytossa. Tama olisi erittdin k&ytannollinen vaihtoehto erityisesti siind
vaiheessa, kun Kiinan tuotevalikoima laajentuu ja he tilaisivat komponentteja muuten

kuin taydellisin& setteiné kaikkine laitten osineen.

Tampereen tehtaan toimittamissa laitteissa dokumentit 10ytyvét laitteen rakenteen alta.
Kirjattaessa laite tilauskantaan syntyy siis my6s tarvevaraus dokumenteille.
Kéytannossd tama tarkoittaa sitd, ettd rakenne on kirjattava ensin PDM-tietokantaan,
josta se myéhemmin replikoidaan ERP:hen eli toiminnanohjausjarjestelmaén. Jotta
dokumentit saadaan tilattua normaalisti, on Kiinasta toimitettavien laitteiden tilaukset

Kirjattava rakenteineen PDM:aan my6s Tampereella.

4.5 Tilaus- toimitus prosessi

Kéytannossa tilaus-toimitus malli Kiinasta toimitettaville laitteille toimii siten, ettd
paikalliselle myyntiyhtion edustajalle saapuu laitetilaus. Koska myyntiyhtid on oma
kokonaisuutensa, on sen tilattava laite edelleen Kiinan kokoonpanotehtaalta.
Kokoonpanotehdas edelleen tilaa komponentit Tampereen tehtaalta. Jotta toimitusajat
eivat kasvaisi, kuten kolmannen luvun alussa on selitetty, on Kiinan kokoonpanotehtaan
tilattava komponenttisettejd ennusteen perusteella. Jatkossa kuitenkin pyritdén siihen,
ettd Kiina ei tilaisi valmiita settejd vaan yksittdisia osia tdyttddkseen varastonsa
nakyvien tarpeiden valossa. Alla olevassa kuvassa on havainnollistettuna

materiaalitoimitusten kiertokulku. (Kuva 4)
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Kiinan ennuste Tampereelle

v

Ostotilaus komponenttisetista

v

Tampereen myyntikonttori

v

Kokoonpano ja valmistus

v

Lahetys ja laskutus

& &

\/\/\/\‘/

e 6 &

Kuva 4: Materiaalitoimitusten jatkuva kierto

4.6 Laitteen lopputoimitus

Laitteen lahetys Kiinasta tapahtuu fyysisesti samalla mallilla kuin Tampereelta.

Poikkeuksen tekee mahdollinen kohdemaa tai

-alue.

Konsernitasolla

laitteen

lopputoimitusmallilla ei juuri ole merkitystd. Tehtaansisdisida ja -valisida tuloksia

tarkkailtaessa kuitenkin kysymykseen tulevat erilaiset laskutus- ja toimitusmallit.
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5 LOGISTISET RATKAISUT

5.1 Pakkaus- ja ldhetystoimintojen alihankinta

Yritykselle voi syntya tarpeita siirtad alihankintaan tiettyja toimintoja. Né&ihin tarpeisiin
syyt voivat olla joko strategiset tai puhtaasti kéytannolliset. Strategisella syylla yleensa
tarkoitetaan sitd, ettd jonkun toiminnallisen osa-alueen ei katsota kuuluvan yrityksen
ydinosaamisalueeseen. Tallin paastaan keskittymadn eniten lisdarvoa tuottaviin
toimintoihin. Muun muassa suunnittelua voidaan siirtdd alihankintaan ulkopuolisten
yritysten tehtdviksi. Usein kuitenkin Kkriittisimmat suunnitteluty6t halutaan pitd4d oman

yrityksen sisélla.

Kéytannollisiksi syiksi voidaan laskea mm. pysyvésté tai tilapaisestd oman kapasiteetin
riittdmattomyydestd  johtuvat syyt. Esimerkiksi nopea kysynnan kasvu saattaa
tehokkaasti toimivassa yrityksessa aiheuttaa sen, ettd tuotantokapasiteetti ei riitd

vastaamaan Kysyntad. Tuotantoa voidaan talldin siirtdd alihankkijan tehtévaksi.

Laitepakkaamon kautta toimitetaan ulos valtaosa tehtaalta lahtevasta tavarasta.
Lahtevaan tavaraan kuuluvat niin laitetoimitukset kuin komponenttitoimitukset seka
asiakkaille ettd alihankkijoille. Kéytannossa tama tarkoittaisi sitd, ettd myos Kiinaan

toimitettavat komponentitkin l&hetettéisiin laitepakkaamon kautta.

Laitepakkaamo on Tampereen tehtaalla ainoa paikka, jossa on konttien lastaamiseen
tarvittava kalusto, muun muassa siltanosturi. Ennustetusta tavaravirrasta laskettavissa
olevasta konttien madrastd noin 300 konttia vuodessa, aiheutuu viikkotasolle noin
kuuden kontin l&hetystarve. on haettava muuta ratkaisua. Ratkaisuksi paadyttiin
etsimdén yhteistyokumppania hoitamaan lahetys- ja pakkauspuolta. Sandvik Mining &
Constructionin yrityspolitiikan mukaan yhteistydkumppania tai alihankkijaa haettaessa

on tarjoukset saatava vahintdan kolmesta yrityksesta.
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Potentiaaliset yritykset pyrittiin kartoittamaan l&hialueilta. Myds Tampere - Helsinki-
akselin yritykset ovat sijaintinsa puolesta erittdin otollisia. N&in saadaan ohjattua
tavaraliikenne oikeaan suuntaan lahetyssatamana toimivaa Helsingin satamaa kohti.
Loppujen lopuksi ratkaisevin hetki koettiin pakkausalan messuilla Helsingissd jossa

mukaan tuli yritys A.

Tuusulassa sijaitseva yritys A on seké sijainniltaan ettd hinnaltaan sopivin ratkaisu.
Liséksi yrityksell4 oli suunnitelma perustaa Tampereelle toimipiste, joka entisestddn
helpottaisi yhteistyotd. Yritykselld on my6s mahdollisuus pitdd niin  sanottua
puskurivarastoa omissa tiloissaan seka irtonaiselle tavaralle etta lahtovalmiille konteille.
Joustavuuden kannalta tdma mahdollisuus on tarked. Komponenttien ollessa

varastoituna l&hetyspisteessa on mahdollista reagoida nopeammin muutoksiin.

Yritykselle asetetut vaatimukset tayttyvat yritys A:n kohdalla. Heidan tarjouksensa on
my06s hinnaltaan edullisin. (Taulukko 1) yritys A ehdotus 1. kohdassa on nakyvilla
tarjous joka toteutuisi vuoden 2008 volyymilla 140 konttia per vuosi. Yritys A ehdotus
2. kohdassa nakyvill& on tarjous vuoden 2009 volyymilla 300 konttia per vuosi.

Taulukko 1: Pakkausyritysten hintatarjoukset

Yritys Yritys C Yritys Aehd. 1. Yritys Aehd. 2. YritysC
Tyo /tilat 3508 € 1012 € 746 € 1800€
Tarvikkeet 2 070 € 334 € 334 € 1060 €
yht. 5578 € 1346 € 1080 € 2860 €

Yritys A toimii SFE-logistiikkaorganisaation ohjauksessa, jossa ohjaava henkil0 vastaa
tavaran kerailysta ja kuljetuksista Yritykseen. Ohjaava henkil6 vastaa myods konttien

l&hetyspadivisté ja informoi l&hetyksiin liittyvisté asioista yhteyshenkil6a.

Ensimmaiset komponenttilahetykset pakattiin Tampereen tehtaan laitepakkaamossa.
Yrityksille jarjestettiin mahdollisuus tulla seuraamaan pakkausta ja ndin tutustua
komponentteihin ja niiden vaatimuksiin. Lisaksi yrityksille jarjestettiin koepakkauksia

yhden laitteen osista. Ndin voitiin varmentaa pakkauksen laatu.
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5.2 Kohdemaan standardit ja sertifikaatit

Kohdemaahan vietéessé on otettava huomioon mahdolliset maakohtaiset standardit ja
sertifikaatit, jotka voivat asettaa rajoituksia ja vaatimuksia maahan vietéville tuotteille.
Vuoden 2001 joulukuun alusta alkaen Kiina on vaatinut CCC-hyvaksyntdd (China
Compulsory Certifacation) joiltakin tuotteilta, joita viedd&n Kiinan markkinoille. CCC-

hyvaksyntdd myontéa ja valvoo Kiinan kansallinen akkreditointihallinto.

CCC-sertifikaatti koskee padsadntoisesti elektroniikkakomponentteja. Tarkastettaessa
hyvaksynnan vaativien tavaroiden luetteloita todettiin kuitenkin, ettd laitteen osista ei
Ioytynyt sellaisia komponentteja, jotka olisivat vaatineet lis&selvityksid, joten ne

kelpaavat lahetettavaksi sellaisenaan.

Tutkittaessa tarkemmin sertifikaatin vaatimuksia voitiin todeta, ett4d Euroopassa yleisesti
kaytetty CE- standardi on huomattavasti kattavampi ja laadukkaampi. Né&in ollen
peukalosadntond voidaan todeta, ettd kaikki CE-standardin l&péisevét tavarat

lapaisisivat myds CCC-standardin.

5.3 Tullauksessa vaadittavat dokumentit

Kiinan tulli, kuten muutkin tullit, vaatii tiettyja dokumentteja maahantuotavista
komponenteista. Taydellisten dokumenttien toimittaminen pakkausten ohessa helpottaa
merkittavasti tullin toimintaa ja taten auttaa tavaran padsemiseen méaaranpédhansa
aikataulussa. Jo aikaisessa vaiheessa tiedettiin, etta Kiinan tulli on tiukka dokumenttien
taydellisyyden kansa. Siksi esimerkiksi pakkauslistojen tekemiseen oli kiinnitettdva

erityistd huomiota ja tarkkuutta.

5.3.1 Kauppalasku

21



Kauppalaskussa kuuluu ilmoittaa tavanomaiset yksityiskohtaiset tiedot mm. myyjéan ja
ostajan nimi ja osoite, tavaran alkuperdmaa, toimitus- ja maksuehdot, kollien merkit,
numerot, lukumaara ja laji, brutto- ja nettopainot, tarkka tavaramaaritelmé, yksikko- ja
kokonaishinnat sek& mahdolliset alennukset ja niiden perusteet. Toisin sanoen
kauppalaskusta nakyy kaikki olennainen ldhetykseen liittyva tieto, ja se on yhdessa

pakkausluettelon kanssa yksittdinen tarkein dokumentti.

Toimituslausekkeena kasiteltavéssa tapauksessa kaytetadn incotermien mukaista CIP-
lauseketta, jossa kuljetukset ja vakuutukset ovat maksettuina. Sen lisaksi myyja
vakuuttaa tavaran kuljetuksenaikaisten vahinkojen tai yhteishaverin varalta.
Kéytannossd tama tarkoittaa sitd, ettd tavara on madranpaahan asti lahettdjan

Kirjanpidossa.

5.3.2 Pakkausluettelo

Pakkausluettelo on kollikohtainen erittely ldhetyksen ké&sittdmista tavaroista.

Pakkausluettelo  vaaditaan  konttikuljetuksissa, ja se on allekirjoitettava.
Pakkausluettelon laatiminen on suositeltavaa muissakin kuljetusmuodoissa, elleivat
tiedot jo sisally kauppalaskuun. Pakkauslistoissa on myds mainittava tuotteiden arvot
maahantuotaessa. Pakkausluettelon laatii lahettdvd taho eli tassa tapauksessa CLO-

pakkaukset Oy.

Pakkausluettelon etusivulta on voitava 1oytdd myos muut toimitukseen liittyvat tiedot
toimituslausekkeineen, toimituspdivamaarineen ja lahto- sekd& maadrénpéésatamineen.
(Liite 1).

5.4 Puisia pakkausmateriaaleja koskevia pakkausmaarayksia

Kiina on ilmoittanut ottaneensa kéayttoon 1.6.2006 (5.11.2004) puisia

pakkausmateriaaleja koskevan kansainvélisen standardin ISPM No. 15 "Guidelines for
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Regulating Wood Packaging Material In International Trade” (laivauskésikirja,

www.finpro.fi)

FAOQO:n (Food and Agricultrure Oranization) ISPM 15 -standardi asettaa késittely- ja
merkintdvaatimukset kansainvélisessa kaupassa kaytettavalle puiselle
pakkausmateriaalille. Kasittelyvaatimusten tarkoituksena on estdd puutavara- ja
metsatuhoojien kuten mantyankeroisen levidminen maasta toiseen pakkausmateriaalin
mukana. Standardi vaikuttaa puisen pakkausmateriaalin tuontiin ja vientiin EU:n

ulkopuolisten maiden kanssa kaytavassa kaupassa. (www.fao.com)

Puisen pakkausmateriaalin on oltava kuumennuskésiteltya (vahintdan 56 Celsius-
astetta/30 minuuttia) tai metyylibromidilla kaasutettua, ja pakkausmateriaalissa on

oltava standardin mukainen merkinta.

CLO-Pakkaukset Oy:n pakkauksiin kayttamd puutavara on [ISPM15-standardin
mukaista, joten sitd voidaan huoletta k&yttdd pakkausmateriaalina. My6s Sandvik
Mining and Construction Oy:n laitepakkaamon mahdollisiin esipakkauksiin kayttamé
puutavara on ISPM 15 -standardin tayttavaa. Nailtd osin pakkausmateriaaleihin ei

tarvitse tehdd muutoksia.

5.5 Kontit kuljetusvalineind ja kuljetuksista aiheutuvat riskit

Komponentit kuljetetaan konteissa normaalina merirahtina, jossa tavara joutuu alttiiksi
kaikille satamatoiminnoissa ja merikuljetuksessa aiheutuville rasituksille. Varsinaisen
liikehdinnan liséksi merikuljetuksista ja lampotilan vaihteluista aiheutuu pinnoille
hikoilua eli kondensaatiota, joka aiheuttaa korroosiota. Tuenta ja korroosion esto on
tehtdva huolella, silla epakurantti tavara perilld johtaa pahimillaan yksittdisen kappaleen

toimittamiseen lentoteitse.

Kontit on itsessdédn suunniteltu niin, ettd ne kestdvat kontinkasittelystd aiheutuvat
rasitukset, mutta silti kontin sisalla liikkumaan pééssyt tavara tulee usein perille
vaurioituneena. Pakkausten tukemisessa peukalosédantoné voidaan todeta, ettd se ei ole

koskaan liian luja. Jos merikuljetuksesta vastaava taho huomaa tavaran olevan huonosti
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tai riittdmattdmasti pakattu, hén voi vaatia pakkauksen korjausta tai tavaran uudelleen

pakkaamista. Tasta syntyvét kustannukset maksaa tavaran lahettaja.

Kuljetettavien komponenttien joukossa on paljon koneistettuja metallipintoja, jotka ovat
erittain alttiita korroosiolle. Pinnat hapettuvat kdyttokelvottomiksi suojaamattomina jo
muutamassa paivassa ollessaan kosketuksissa pelkan ilman kanssa. Noin kolme viikkoa
kestavat kuljetukset meren yli kosteissa olosuhteissa vaativat ehdottomasti kunnollisen
suojauksen korroosiota vastaan. Korroosion riskid voidaan yrittdd vahentaa pyytamalla
laivayhtioltd konttipaikkaa kannen alta, jossa kontti ei vélttamattd ole suorassa
yhteydessé veteen. Konttipaikan saaminen kannen alta ei kuitenkaan ole aina taattu
pyynndista huolimatta, joten korroosioriskissa on varauduttava maksimaalisella tasolla
silla komponentin ja varsinkin kriittisten komponenttien muuttuminen epékurantiksi
tavaraksi matkan aikana aiheuttaa kustannuksia mahdollisten lentokuljetusten tai

muiden jérjestelyjen muodossa.

Kaikki korroosioherkat pinnat on suojattava lastausvaiheessa rasvaamalla esimerkiksi
AT-3 suojarasvalla. Lisaksi testattiin erilaisia inhibiittoreita. Inhibiittorimuovit tuntuivat
jarkevimmilté vaihtoehdoilta. Kollit tai komponentit k&éritaan inhibiittorimuoviin, joka

toimiessaan "hengittad” kosteuden siséltddén muovin ulkopinnalle.

Ensimmaiset néin kasitellyt ldhetykset saapuivat perille Kiinaan vahingoittumattomina
ja tasta voitiin paatelld, ettd pakkaustapa, tuenta ja suojaus olivat onnistuneet mainiosti.

N&ma ohjeet voitiin siis vélittda jatkossa pakkauksen suorittavalle yritykselle.

5.5.1 Kontin valinta

Yhden laitteen komponentit vaativat erimuotoisine pakkauksineen kahden
kaksikymmentdjalkaisen kontin tilan. Selvasti suurin osa laitteen osista koostuu helposti
pakattavasta tavarasta, jota voidaan lastata lavoille ja ajaa trukilla sisaan konttiin.
Teoriassa kaikki lastattavat komponentit olisi mahdollista mahduttaa 20 DC -kontteihin,

mutta muutamien yksittaisten komponenttien pakkausten muodot ja niista aiheutuvat
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lastaus- ja purkutoimenpiteet pakottavat etsimaan muita vaihtoehtoja konttien valintaan

kasvavista kustannuksista huolimatta.

Kuljetuskonttien hinnat ja niille muodostuvat rahtikustannukset vaihtelevat suuresti
konttityyppien mukaan. Taulukosta 2 on nahtdvissa konttityyppien hinnat ja
rahtikustannukset. Verrattaessa kaksikymmentéjalkaisen umpikontin (20 DC) ja
avokattoisen kontin (20 OT) hintoja voidaan todeta, ettd OT- konttiin pakkaaminen

nostaa hinnan noin viisinkertaiseksi.

Taulukko 2: Konttien hinnat

KONTTITYYPPI] 20DC [40DC/HC|20FR/OT [40FR/OT | 40HCHT | 40FR oh | 40FR
Yritys 1 500€| 700€|2700€]| 3350€[4050€| 5250€| 8535€
Yritys 2 460€| 670€ 3250€ - -
Yritys 3 410€| 620¢€ - -
Yritys 4 625€| 700€ -

Yritys 5 S00€| 700€ - 5900 €

Alkuvaiheessa kaikki komponentit toimitetaan Tampereelta. My6hemmassé vaiheessa
Kiinan hankintaorganisaation kehittyessa osa komponenteista siirretdan hankittavaksi
suoraan Kiinasta. Komponenteista riippuen kontin siséltda voidaan tarkistaa ja néin
olleen saavuttaa kustannustehokkaampia ratkaisuja, kuten komponenttien kuljettaminen

umpinaisissa konteissa.

5.5.2 Vaikeasti pakattavat osat

Runko-osien monimutkaisen rakenteen johdosta niiden lastaaminen kontteihin asettaa
tiettyja vaatimuksia lastaus- ja purkujarjestelyihin. Rungon leveys on suurempi kuin
kontin siséleveys, joten se on lastattava kallelleen, kuitenkin niin, ettd rungossa oleville
ulokkeille ei kohdistu rasitusta. OT-konttia ja tuentapuita kayttden runko on mahdollista
sijoittaa konttiin ndiden vaatimusten mukaisesti. Kiinan tehtaan purkukalusto on néin
ollen riittdvd mahdollistamaan kontin sujuvan purkutyén. Myo6s viisi metrid pitka

syottolaite voidaan lastata konttiin ainoastaan ylakautta, joten OT-kontin kayttd naihin
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vaikean muotoisiin komponentteihin on valttamatontd. Kuvassa 4 nahdadn muun

muassa alarunko ja syéttolaite sijoitettuna konttiin.

Kuva 4: Alarunko, sy6ttolaite ja telastot kontitettuina

Muita erityisvaatimuksia lastaukseen aiheuttaa hytti, joka tuulilaseineen ja lamppuineen
on pakattava konttiin siten, ettd sarkymisvaaraa iskuherkille pinnoille ei kuljetuksen
eikd kontin siirtelyn aikana aiheudu. Samaan konttiin hytin kanssa ei lastata pitkid,
helposti kuljetuksessa mahdollisesti liikkuvia pakkauksia, kuten syéttolaitteita tai
runko-osia. Mahdollisista rikkoutumisista aiheutuvat kustannukset yhden laitteen osia

kohden nousevat kalliiden jalkitoimitusten myota.
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6 ONGELMIEN MINIMOINTI VASTAAVANLAISISSA
PROJEKTEISSA

Tata tyota tehdessé toimitettiin useita kontteja Kiinaan. Nain sain tilaisuuden analysoida
hiukan toimintaa kaytannossd. Padosin projektin toiminnassa ei havaittu suurempia
virheitd. Ongelmilta ei kuitenkaan kokonaan valtytty. Tassd luvussa tarkastellaan
projektin onnistuneita osia ja pohditaan asioita, joihin kehittdmisen varaa jai

vastaavanlaisia projekteja varten.

6.1 Tuotannon mittarit

Tampereen tehtaalla tuotannon tasoa seurataan monilla eri mittareilla, joista térkein
yksittdinen mittari on toimitusvarmuus. Tuotannolle jaettavat bonukset perustuvat
vahvasti toimitusvarmuuteen. T&mé& on oiva motivaation l&hde toiminnan tason
séilyttamiseen ja kehittdamiseen. Tehtaalla on normaalitilanteessa erittdin hyva
toimitusvarmuus (< 90 %). Toimitusvarmuutta, kuten laatuakin seurataan viikoittain

erittain tarkasti. Viikoittain toimitusvarmuus annetaan tyontekijéiden tietoon.

Vahvasta toimitusvarmuuden seurannasta on muodostunut kulttuuri. Siksi my6s Kiinaan
toimitettavat komponenttisetit on saatava mittausjarjestelmén piirin. Tama takaisi sen,
ettd komponenttitoimitukset eivét jaisi tarkeysjarjestyksessa laitetoimitusten jalkoihin.
Komponenttitoimituksia tulee mitata seka toimituksen ajankohdan onnistumisen ettéd
toimituksen taydellisyyden osalta. Eli toimituksen tulee lahted oikealla ajalla ja
taydellisend, kaikkine osineen. Elleivat kriteerit tayty, todetaan toimitus
myo6héstyneeksi. Komponenttisettien toimitusvarmuus tulisi sitoa myds mahdolliseen

olemassa olevaan bonusjarjestelmaéan, jotta silla olisi vaikutusta toiminnan tasoon.

6.2 Kohdemaan lainsaadantoon tutustuminen
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Perusteellinen tutustuminen kohdemaan lainsdadant6on helpotti l&hetystoiminnan
suunnittelua pakkausmateriaalien ja muiden vaatimusten kohdalla. Varsinaisen laitteen
laskutuksen ja kotipesén tuoton maksimoimisen osalta kaytettiin konsulttiapua projektin
keskivaiheilla. Mikéli yrityksestd ei l0ydy tarvittavaa osaamista, konsultointiapua
suositellaan kaytettavaksi jo alkumetreilla, jolloin saatetaan sadstyd turhilta

vaihtoehdoilta ja turhalta tyolta.

Projektia hoiti padosin Tampereen tehtaan logistiikkaorganisaatio.
Logistiikkaorganisaatiosta irrotettiin  yksi  henkilo Kiinan p&&han hoitamaan
vastaanottavan osapuolen asioita. Tama ratkaisu osoittautui jalkikateen hyvéksi, silla
vastaanottavassa péassd organisaation ylosajo oli kesken. Tama malli kuitenkin
aiheuttaa sen, ettd kyseisen henkilén on myds hoidettava perehdytys vastaanottavan

organisaation ylosajon jalkeen.

Projektin madritysvaiheessa ja mahdollista laitevolyymia analysoitaessa mukaan on
ehdottomasti saatava vahvalla panoksella myynti- ja markkinointiorganisaatiot, joiden
analyysien pohjalta tuotanto pyrkii tekeméén tarpeelliset toimet mainittujen maarien

toteuttamiseksi.

6.3 Kommunikaatio

Maksimaalisen tuloksen aikaasaamiseksi eri ryhmien kommunikointi ja projektin
johtaminen on téarke&da. Erityisesti SMC:n kayttdmadssa matriisiorganisaatiomallissa,
jossa toiminta-alueet saattavat menné limittéin, olisi jokaisen tarkedd ymmartéda koko

prosessin toiminta ja oman toiminnan vaikutus muiden osapuolten tehtéviin.

Vetovastuussa oleva ryhma tai henkild kerda jatkuvasti tietoa muilta projektiin
osallistuvilta tahoilta. Ongelmat ratkotaan kunkin tahon kanssa, ja muita osapuolia

informoidaan asiasta esimerkiksi yhteisissa palavereissa.

6.4 Laskusuhdanteen vaikutus toimintaan
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Laskusuhdanteen tai muun tuotantoa supistavan tekijan ennakointi on vaikeaa, ellei
ldhes mahdotonta. Tuotantomaérien muuttuminen voidaan kuitenkin pyrkid ottamaan
huomioon. Suurin ongelma tulee eteen varastojen arvojen tarpeettomasta kasvusta.
Aiemmin maéritellyt méérat pienentyvat samassa suhteessa toimitettavien laitteiden
kanssa. Materiaalientoimittajien kanssa kuitenkin tehdaan toimitusmaéarien perusteella
sopimukset normaalissa tapauksessa. Toisin sanoen tavarantoimittajat pyrkivat
pitdimaan Kkiinni sovituista maaristd ja ndin ollen toimittavat, omaa liiketoimintaa
edistddkseen, materiaaleja vield jonkin aikaa senkin jalkeen kun varsinaisen tarpeen
lasku on ostavassa yrityksessd huomattu. T&mén takia on erittdin tarkead, ettd myynti ja
markkinointi osallistuu tulevaisuuden tuotantomaarien analysointiin ja voi ndin omalla

ammattitaidollaan estaa tarpeettomat varaston arvon kasvut
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7 Lahdeluettelo

Painamattomat lahteet

www.sandvik.fi

www.fao.fi

www.finpro.fi
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