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Abstract

Jita Oy’s logistics operations needed development, because of the company’s growth. The task was to map
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1 Johdanto

Jita Oy on muovituotteita valmistava yritys Virroilla, minka erikoisalaan kuuluu erilaisten muovi-
putkien valmistaminen. Yritys valmistaa myds sade- ja jatevesikaivoja. Loput Jita Oy:n tuotteista
tuotetaan alihankintana ulkopuolisilla yrityksilla. Jita Oy on osa Uponor Oyj:té ja yhteistyo on jat-
kuvaa. Yrityksen asiakkaista pddosa on maanrakennusyrittdjia, jotka kayttavat esimerkiksi rumpu-
putkia seka sadevesikaivoja infrarakentamisessa. Asiakkaisiin kuuluvat esimerkiksi Destia ja YIT.
Toinen iso asiakaskunta muodostuu maatalouskaupoista, kuten Hankkija seka K-rauta, mutta myos
yksityisasiakkaiden on mahdollista tilata suoria toimituksia. Jitan asiakaskunta on hyvin laaja ja niin
on my0s heidan tuotekataloginsa, silla tuotteita on suunnattu monelle erilaiselle kuluttajalle. Se
tuottaa myos haasteita logistiikan suhteen. Jita Oy:lld on omat sopimusautoilijat, jotka toimittavat
kuormat pdaosin suuntakuormina asiakkaille, mutta myos tuovat paluukuormina komponentteja

Uponorin tehtailta eri puolelta Suomea. (Paloniemi 2022)

Tausta kyseisen tyon tekemiseen |6ytyy omasta tyohistoriastani. Olen ollut sopimusautoilijan yh-
distelmaajoneuvokuljettajana Jita Oy:n alihankkijalla vuonna 2017. T4ta kautta yrityksen toiminta
oli jo entuudestaan tuttua kuljetuksien vaatimuksien ja logistiikan loppupdan toiminnan osalta.
Tyo6suhteeni aikana havaitsin henkilokohtaisesti suuren tyékuorman logistiikkatiimin henkilokun-
nalla ja kuuntelin paljon heidan esille tuomiaan epdkohtia lahetysten keraamisen ja suunnittelun

suhteen. Taten lahestyin Jita Oy:ta syksylla 2021 opinndytety6ta koskien.

Opinnaytetyo on yritykselle erittdin ajankohtainen vuonna 2021 kasvaneen liikevaihdon ansiosta.
Infra-alan kysynta kasvoi koronapandemian aikana runsaasti, silla ihmisilla oli aikaa rakentaa
enemman ulkomaanmatkailun ollessa kiellettya. Tama nakyi kysynnan suurena kasvuna Jita Oy:ll3,
mika taas kuormitti heidan logistiikkatiimidaan entisestaan. (Peltola 2022) Tasta syysta opinndyte-
tyo toteutetaan sopivaan aikaan ennen kesasesonkia. Opinnaytetyon ansiosta pystytaan tehosta-

maan tilaus-toimitusketjun prosessia, mika vahentaa henkiléston tyokuormaa.



2 Tutkimusastelma

Tutkimuksen tavoitteena oli Jita Oy:n logistiikan prosessien kehittdminen. Jita Oy:n tuotantopaal-
likkd toimeksiantajana toivoi, etta logistiikan prosessit kaytdisiin mahdollisimman tarkasti lavitse ja
epakohtiin pyrittdisiin I16ytamaan ratkaisuja. Tutkimusongelman muodosti se, etta Jita Oy:n logis-
tiikkatiimin toiminta on kehittynyt aikojen saatossa sitd mukaa kun toiminta on kasvanut, mutta
logistiikan prosesseja ei ole seurattu koskaan kehittamistarkoituksessa. Opinndytetydssa tutkitaan
logistiikan prosesseja mahdollisten lisatyota aiheuttavien tekijoéiden tunnistamiseksi. Tallaisia teki-
joita ovat esimerkiksi prosessien heikot kohdat materiaalivirroissa sekd ongelmat henkiloston toi-
mintatavoissa. Myds toiminnanohjausjarjestelmien epakohtia tutkittiin ylimaaraisten tyota lisaa-

vien tekijoiden 16ytamiseksi.

Ensimmainen tutkimuskysymys oli Mita tilaus-toimitusprosesseihin kuuluu ja kuinka ne toimivat?
Tahan kysymykseen vastaaminen oli haastavaa, mutta suurin osa prosesseista saatiin kartoitettua.
Jotta kysymykseen pystyttiin vastaamaan, taytyi kenttatutkimusta tehda runsaasti. Prosessikaa-
vion piirtdminen oli ehdottoman tarkea osa tata tyota, jotta syy-seuraussuhteet eri prosessien va-
lilld pystyttiin havaitsemaan ja tdaten luomaan kokonaiskuva vallitsevasta tilanteesta. Taman avulla

epakohtiin puuttumisen vaikutus koko prosessiin voitiin todeta.

Toinen tutkimuskysymys oli Mita epakohtia tilaustoimitusprosesseista 16ytyi? Vastauksen |6yta-
miseksi taytyi ensiksi muodostaa selva prosessikaavio prosesseista ja antaa I6ytyneille epakohdille
selva teoreettinen perusta. Prosessista |6ytyneet epakohdat listattiin ja niista valittiin prosessi-
muutoksen helppouden ja taloudellisen hyédyn mukaan ratkaisua vaativat epakohdat. Kaikkia

epakohtia ei valttamatta pystytty kartoittamaan.

Kolmas tutkimuskysymys oli: Millaisia ratkaisuja tilaus-toimitusprosessista loytyneille epdkoh-
dille I6ytyi? Prosessista [0ytyneisiin ongelmiin tarjottiin ratkaisuja, joilla joko tehostettiin prosessia

tai lisattiin uusia prosesseja. Ratkaisut olivat perusteltavissa logistiikan eri osa-alueiden teorialla.

Tyon rajauksena toiminnanohjausjarjestelmien syvempi tutkiminen tai kartoittaminen. Vaikka
myo6s tuotannon raaka-aineiden varastointi ja jarjestely kuuluu logistiikkatiimin tehtaviin, ei siihen
otettu ty6ssa kantaa, koska pelkka tuotannon jalkeinen toiminta on erittdin laajaa. Myodskadan rah-

tikustannuksista ei tehty laskelmia, vaikka kuljetuksien suunnittelu kuuluu myo6s kehityskohteisiin.



Varmuusvarastojen laskemiseen ei tyossa puututtu, silla tehtaan asettamisajat ovat todella pitkia

ja varastojen laskeminen olisi vaatinut paljon lisaa resursseja.

2.1. Tutkimusmenetelma
2.1.1 Aineiston seka tiedon keruu

Tutkimuksessa kerattiin dataa paljon henkil6haastatteluiden avulla, mutta padasiassa data koostui
havainnoimalla. Tutkittavaa prosessia seurattiin paljon, ja tastd muodostettiin muistiinpanoja.
Nain saatiin aikaan kokonaisvaltainen kuva toimeksiantajan tilaus-toimitusketjun nykytilasta, ja ta-
ten tarkeimmat epakohdat voitiin havainnoida. Myos yritykseltd saaduista tilastoista, sekd datasta
muodostettiin materiaalia havainnoinnin tueksi. Henkil6kohtainen tyokokemus kyseiselta alalta
toimi tiedon |ahteina tietyissa prosessin vaiheissa. Teoriaan kerattiin aineistoa kirjallisista seka

verkkolahteista.

2.1.2 Kvalitatiivinen ja kvantitatiivinen tutkimus

Tutkimussuunnat jaetaan kahteen eri osa-alueeseen: Kvalitatiivinen seka kvantitatiivinen tutkimus.
Nama kaksi tutkimussuuntaa erottaa toisistaan niiden ldhestymistavalla tutkimukseen, seka sen
aineistoon. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa perehdytaan yhteen tutkittavaan asiaan erittain syvalli-
sesti seka tarkasti. Tallaisessa tutkimuksessa tarkoitetaan nimenomaan laadullista tutkimusta. Tut-
kimuskohde on kvalitatiivisessa tutkimuksessa todella hyvin rajattu, seka kohderyhma pieni. Tutki-
musaineistoa keratdaan esimerkiksi kokemuksista, haastatteluista, seka havainnoiden.
Kvalitatiivisen tutkimuksen tarkoitus ei ole mitata ilmi6ita, vaan keskiossa on tutkittavien asioiden

syvempi ymmartaminen. (Hirsjarvi & Remes & Sajavaara 1997, 131-135)
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Kvantitatiivinen tutkimus perustuu tilastoihin, aineistoihin sekd numeeriseen dataan. Tata tutki-
musmenetelmaa kutsutaan maaralliseksi tutkimukseksi. Tama mahdollistaa tutkimuksessa yleista-
misen seka yleisten johtopaatdsten muodostamisen. Tutkimuksessa voidaan mitata ilmi6ita, las-
kea todennadkoisyyksia seka keskiarvoja. Aineiston suuren koon avulla saadaan laajempi seka

kattavampi tutkimus. (Hirsjarvi & Remes & Sajavaara 1997, 168-171)

WEETENGEL RT3 T Laadullinen tutkimus
(Quantitative research) (Qualitatitive research)

Laajat maaralliset aineistot (esim. Pienempi aineisto, aineiston laadun
tilastot) merkitys

Mittaaminen ja testaaminen Havainnointi ja tulkitseminen

Tutkija aineistostaan ulkopuolinen  Tutkija aineiston tulkitsijana

Vastaa kysymykseen 'kuinka suuri’ , Vastaa kysymykseen 'miksi’,
‘'montako’ ‘millainen’

Yleistettavyys Joustavuus

Taulukko 1. Maarallinen ja laadullinen tutkimus (Tutkijan ABC, 2015)

Taulukossa (1) on esitettyna maarallisen seka laadullisen tutkimuksen keskeisimmat erot. Maaralli-
sen seka laadullisen tutkimuksen yhdistamisella saadaan aikaan kaikista kattavin tilastollinen tutki-
mus. Kokonaisen tutkimuksen maarittaminen kumpaankaan tutkimusryhmaan on usein haastavaa,
koska tutkimustapoja kaytetaan yleensa yhdessa. Monesti tutkimukset aloitetaan kvalitatiivisella
tutkimussuunnalla, jotta syvempi ymmarrys tutkittavasta asiasta tulisi esille. Syvemman ymmarta-
misen jdlkeen, asiaa voidaan alkaa tutkia maarallisella tutkimuksella, joten saadaan aikaan johto-

paatoksia seka yleiskuva tutkittavasta asiasta. (Hirsjarvi & Remes & Sajavaara 1997, 126-127)

Opinnaytetyossa kaytetdaan kumpaakin tutkimussuuntaa, ja se on tapaustutkimus. Tutkimus on
tehty tilaajalle, joten tiettyja ilmidita on tutkittu syvallisemmin. Kummankin tutkimussuunnan yh-
distamiselld saadaan aikaan tarkka, mutta laaja tutkimus tilaus-toimitusketjun prosesseista. Tutkit-
tava asia on todella laaja kokonaisuus ja siinad kaytettavien tutkimussuuntien rajaaminen on haas-

tavaa.
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2.1.3 Tapaustutkimus

Tapaustutkimuksessa tutkitaan tapausta, eika kokonaisia ilmigita. Tata tutkimustapaa kdytetaan
normaalisti kvalitatiivisen tutkimussuunnan kanssa. Tallaisissa tutkimuksissa kdytetdaan usein tie-
donkeruumenetelmana haastatteluja seka havainnointia. Tapaustutkimukselle on myds tyypillista
syventyad yhteen ilmiddn tarkasti. Tutkittava ilmi6 pyritdan kuvaamaan mahdollisimman tarkasti, ja
monesti sen paapainona on jonkin prosessin tutkiminen. (Hirsjarvi & Remes & Sajavaara 1997,

128-129)

3 lJita Oy

Jita Oy on virtolainen yritys, joka on perustettu vuonna 1979. Yrityksen toiminta on laajentunut
vuosien varrella ja yritys on toiminut eri yhtididen alaisuudessa, mutta nykyaan Jita Oy on osa
Uponor Oyj:n konsernia. Jita Oy on erikoistunut muovituotteiden valmistamiseen, ja eritoten put-
kituotteet ovat sen vahvuus. Jita Oy tuottaa myos jatevesikaivoja infrarakentamisen tarpeisiin, ja
sille on oma tuotantohallinsa yrityksen tontilla. Tuotantolinjat ovat yksi Euroopan kehittyneim-

mistd muoviputkien tuotantolinjoista.

Jita Oy:n logistiikkatiimi vastaanottaa ja |dhettaa kaiken tehtaalla tarvittavista materiaalista. Teh-
das on jaettu kahteen eri osastoon, putkitehtaaseen seka kaivotehtaaseen. Putkitehdas valmistaa
erilaisia putkia, esimerkiksi rumpu- ja salaojaputkia. Raaka-aineena tehdas kayttdaa muovijauhetta,
jota tuodaan sailidautoilla raaka-ainetuottajilta ja puretaan tehtaan siiloihin. Toinen raaka-aine-
muoto on suursakeissa toimitettava muovijauhe, jota on eri karkeuksia seka vareja. Kaivotehdas
tuottaa sadevesikaivoja infrarakentamisen tarpeisiin. Tehdas kayttaa paljon alihankkijoilta tulleita
raaka-aineita kuten kaivojen renkaita ja kansia, jotka ovat valurautaa. Tehdas myy myds jateve-
siratkaisuja erilaisten umpi- ja sakosailididen muodossa. Jatevesisailioita tuottaa Virroilla sijaitseva
Finncont Oy, joka on erikoistunut muovivalujen tekemiseen. Tehdas sijaitsee Jita Oy:n tehtaasta

noin 3 km padssa.

Jatevesisdilidissa on mukana paljon erillisia komponentteja, jotka ovat toimitusketjun eri toimijoi-
den valmistamia. Esimerkiksi imeytyskentallinen sakosailio sisaltdaa imeytyskenttaan tehdyt putket,
jotka valmistetaan Jita Oy:n tehtaassa, ankkurointikankaan, joka toimitetaan suuntakuormien pa-

luukuormana Helsingista Lektar Oy:lta ja itse sdilion, joka tehddan Finncontilla. Jita Oy toimittaa
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paljon kuormia suoraan rauta- ja maatalouskauppoihin. Tatd on hyédynnetty Uponorilla, toimitta-
malla esimerkiksi viemariputkia Jitan suuntakuormina. Kaytanndssa tama tarkoittaa sitd, ettad Jita
Oy:lle tulee ensiksi paluukuormana Uponorin tehtaalta esimerkiksi laatikollinen kulmayhteita vie-
marijarjestelmiin, joita Uponor valmistaa tehtaallaan Nastolassa. Jitalla ne varastoidaan hetkeksi
ja lahetetdan suuntakuorman mukana rautakauppaan. Talla on merkittava tyollistava vaikutus lo-
gistiikkatiimin tyontekijoille, silla Uponorin ja Jitan jarjestelmat eivat ole yhteensopivia keskenaan.

(Paloniemi 2022)

4 Prosessi

Jotta voidaan tarkastella tarkemmin prosessien kehittamistd, tulee ymmartaa, mita prosessit orga-

nisaatioissa voivat kdytanndssa tarkoittaa. Seuraava lainaus tiivistaa sen kattavasti.

Prosessi on joukko toisiinsa liittyvid toimintoja ja niiden toteuttamiseen tarvittavia
resursseja, joiden avulla sydtteet muutetaan tuotoksi. Mikd tahansa toiminta tai ke-
hityskulku voidaan kuvata prosessina. Organisaatioiden kannalta kiinnostavia proses-
seja ovat ne prosessit, jotka ovat kriittisid organisaation menestymisen kannalta.
Nditd prosesseja kutsutaan usein nimelld liiketoimintaprosessit, pddprosessit,
avainprosessit. Kriittiset prosessit esitetddn usein prosessikartassa. Suoraan ulkoisille
asiakkaille arvoa tuottavia prosesseja kutsutaan ydinprosessiksi. Tyypillisid ydinpro-
sesseja ovat tuotteiden tai palveluiden kehittdminen, asiakkaiden kiinnostuksen he-
rdttdminen ja toimituksesta sopiminen, tuotteiden ja palveluiden toimittaminen ja
asiakastuki. Ndille prosesseille on ominaista, ettd niiden tuotteet ja palvelut suuntau-

tuvat ulkoisille asiakkaille. (Laamanen & Tinnild 2009, 121-122)

Prosessien tutkimisesta ja syvemmasta avaamisesta on hyotya yrityksen liiketoiminnalle. Proses-
sien avaaminen auttaa tuomaan esille epakohtia seka turhia paallekkaisia toimintoja. Yleinen pro-
sessia tutkimalla paljastunut ongelma on paallekkaiset toiminnot, eli jokin toiminto tai tekija tois-
tetaan kahteen tai useampaan kertaan prosessin aikana turhaan. Prosessin tietovirtojen
tutkinnassa selvitetdan tapoja, joilla tieto kulkee, seka henkilot, joiden kautta tieto liikkuu. Proses-
seja voidaan tutkia eri syvyyksilla. Esimerkiksi logistiikan prosessia voidaan tutkia kokonaisuutena,

jolloin saatetaan havaita virheita jo kokonaisessa laajassa prosessissa. Kun prosessia tutkitaan sy-
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vemmin, keskitytdan tarkemmin yhteen prosessin vaiheeseen. Prosessien avaaminen voi olla toisi-
naan haasteellista, mutta se voi olla my0s erittdin palkitsevaa, kun havaitaan esimerkiksi paallek-

kaisia toitd, monimutkaisia toimenpiteita, tai tiedonkulun virheita. (Ritvanen 2011)

4.1. Prosessien kehittaminen

Miksi prosesseja kuvataan yrityksissa ja siihen kulutetaan aikaa? Prosessiajattelun padamaarana toi-
mii organisaation toiminnan kokonaisvaltainen kehittaminen, kapeamman osaoptimoinnin sijasta.
Logistiikan prosesseissa padosassa toimivat usein asiakkaita palvelevat toiminnot, ja mittareina
kdytetdan asiakaspalautteita. Asiakkaan kokema lopputulos kaupoista koskee jokaista yrityksen
logistiikan osa-aluetta, ja taten sitd on hyva pitda yhtena mittarina. Logistiikan prosesseja voidaan

kehittaa esimerkiksi:

e Vahentamalla turhia vaiheita, jotka eivat tuota lisdarvoa (tavarankasittely-,
pakkausvaihteet)

e |dpimenoaikojen lyhentdaminen

e tuotannon ja jakelun tehostamisella

e tyovaiheiden uudelleen suunnittelulla

e tiedon kulun, seka tietoturvallisuuden kehittamisella

e tyoturvallisuuden parantaminen

e asiakaspalvelun parantaminen

(Ritvanen 2011, 51)

Tarkeinta prosessikuvauksissa on |6ytaa ne avainprosessit, jotka ovat tarkeita yrityksen kehitta-
miseksi. Niiden |6ytaminen voi olla vaikein asia koko prosessikuvauksessa, mutta niiden avulla yri-
tys saa suurimman hyodyn irti prosessikuvauksesta. Prosessit, joihin ei ikina ole puututtu, eika
niita ole yritetty kehittaa, voivat olla erittdin monimutkaisia ja hitaita. Ne voivat olla myos yrityk-
sessa isoimpia kuluerid ja vievat valtavasti resursseja. Prosesseja kehittamalla niista yritetaan

tehda yksinkertaisempia ja taten tehokkaampia taloudellisesti, seka ajallisesti. (Tuominen 2010)
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Prosessikaavion merkintatavalla helpotetaan lukijaa ymmartamaan eri tekijoita prosessissa, ja
merkkaustapa helpottaa myds tutkijaa prosessikaaviota tehdessa. Merkintdjen avulla jokaista pro-
sessia ei tarvitse kirjoittaa taysin auki, vaan merkintatapa selittaa jo tiettyja asioita. Kuvauksen hel-

pottamista tukevat merkinnat kuviossa 1.

Merkintd | Merkitys
Aloitustai lopetus

Tehtdvd tai prosessi

Materiaali- tai tietovirta {voidaan merkita
esim. eri warein tai vilvatyypein)

Padtos

Dokumentti

Tietojarjestelma/varasto

Warasto

Data

Viive, odotus

Josodellno

Kuvio 1. Prosessikuvauksen keskeiset merkintatavat.

5 Logistiikan optimointi

Logistiikka tarkoittaa laajassa kdsitteena materiaali-, raha-, ja tietovirtojen hallintaa. Sisalogistiikka
tarkoittaa ndiden asioiden hallintaa yrityksen sisalld olevissa elimissa (Sisdlogistiikka n.d). Tassa

tyossa keskitytdaan nimenomaan yrityksen sisalla tapahtuvaan materiaali- ja tietovirran kulkuun
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seka sen hallintaan. Paapainopisteena ovat ne logistiikan toimet, joihin kuuluu tuotteiden vas-

taanottaminen seka keraily lahetettavaksi. Kuviossa 2 esitetdaan logistiikan perusprosessit.

£ TR | 7 Tk £ h
¢ Tietovirta ¢ Tietovirta
I, |
Materiaali-/ Materiaali-/ k
alveluvirta ; alveluvirta 4
TOIMITTAJAT P YRITYS P ASIAKEKAAT
%
Rahavirta Rahavirta
F A
4 Paluuvirta Paluuvirta
— — N

Kuvio 2. Logistiikka (Logistiikan maailma 2022)

5.1. Varastointi

Sisalogistiikan ensimmainen prosessi on tuotteen vastaanottaminen. Vastaanotettava materiaali
voi olla esimerkiksi raaka-aineita tai valmiita tuotteita valivarastoon saapuvaksi. Tavaralle kuuluisi
olla merkitty paikka yrityksen varastossa, josta se menee joko tuotannon kayttoon tai lahtee ti-
lauksen mukaisesti asiakkaalle. Vastaanotettavan tavaran saapuminen on usein hyvin ennustetta-
vissa tehdyn tilauksen perusteella. Vastaanoton tehokkuutta on helppo mitata esimerkiksi lapime-
noajalla, eli kauanko tavaran asettaminen sille tarkoitetulle paikalle vie aikaa. Tavaran
vastaanottoa voi nopeuttaa paljon eri tietojarjestelmien avulla. Tietojarjestelmaa kaytettaessa
saapunut tuote kuitataan tehtaan varastoon, mutta jos jarjestelmaa ei ole, taytyy tuotteet kirjata

manuaalisesti tehtaan omaan tietokantaan. (Sisalogistiikka n.d.)
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sisalogistiikka

Toimittajat YRITYS Asiakkaat

Tulologistiikka Lahtalogistiikka

Kuvio 3. Logistiikka (Logistiikan maailma 2022)

Kun tuote on otettu vastaan, tulee se hyllyttaa tai sijoittaa sellaiselle paikalle, josta tuotanto pys-
tyy hyédyntamaan sitd mahdollisimman helposti ja tehokkaasti. Jos tuote menee suoraa lahetetts-
vaksi, tulee sen olla helposti saavutettavissa kuormaa lastattaessa. Riippuen varaston koosta, voi
hyllyttaminen olla tehokkaampaa, jos tavaroita kerataan isompi era hyllytettavaksi kerralla pienten
erien tai yksittdisten tavaroiden hyllyttamisen sijaan. Nykypaivdinen tapa hoitaa vastaanotto ja kir-
jaus jarjestelmaan on lukea tuotteen viivakoodi tai vastaava ID-tunnistuksen avulla. Tall6in tuote
luetaan heti saapuessaan ja jarjestelma kertoo varastopaikan. Yksi yleinen kaytdssa oleva tapa on

kirjata tuote jarjestelmaan vasta hyllytyksen jalkeen. (Sisadlogistiikka n.d.)

Varastopaikat tulisi olla valmiiksi valittuna saapuville tuotteille, mikali kdytdssa ei ole dynaaminen
varastopaikkajarjestelma, jossa varastopaikka elaa riippuen tuotannon tyojarjestyksesta ja varas-
tosaldoista. Dynaamiset varastopaikat vaativat paljon toiminnanohjausjarjestelmalta. Tall6in niin
sanottu "Master data’ tulee olla erittdin hyva. Kun kaytossa on kiinteat varastopaikat, eli tuotteille
on madritetty kiintea sijainti varastossa, tulisi varastopaikkoja mahdollisuuksien mukaan opti-
moida sdanndllisin valiajoin. Optimaalinen varastopaikka maaritelladn varaston ominaisuuksien

mukaan, mutta tarkeinta olisi kuitenkin, etta nopeasti lilkkuvat tuotteet ovat mahdollisimman hel-
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posti saatavilla. Tama tehostaa toimintaa, kun paljon kaytettya nimiketta ei tarvitse lahtea hake-
maan varaston peralta. Sopiva aikavali kiintedn varaston optimointiin olisi vahintdan 1-2 kertaa
vuodessa. Huonossa tapauksessa varastopaikkoja ei ole jarjestelmdassa ollenkaan, vaan ne ovat
tyontekijoiden muistin varassa. Tama voi hankaloittaa esimerkiksi uusien tyéntekijéiden koulu-
tusta, seka lyhytaikaisia varatyontekijoita, jotka eivat saa varastopaikkaa tietoonsa mistaan jarjes-
telmastd. Tama nostaa myos virheiden mahdollisuutta, ja tuotteet eivat 16yda valttamatta niille

kuuluvalle paikalle, joka taas hidastaa kerailya. (Sisalogistiikka n.d.)

5.2. Keraily

Seuraava vaihe sisdlogistiikassa on keraily, kun tuotteita ollaan ldhettdmassa asiakkaalle. Hyvassa
kerdilyprosessissa jarjestelma ohjaa prosessia, jolloin varastossa kulkeminen seka itse kerailypro-
sessi on optimoitua. Hyvassa kerailyprosessissa kaytetaan oikeanlaisia kerdilylaitteita, kuten truk-
keja sekd pyorakuormaajia. Optimaalinen kerdilyprosessi tapahtuu mobiilipaatteen, tabletin tai
puhe/valo-ohjauksen avulla, mutta kaikissa kerailyprosesseissa tama ei toimi. Kun jarjestelma vas-
taa kerailysta, paivittyvat keraillyt tuotteet heti pois varastosaldosta, ja toiminnanohjausjarjes-
telma pysyy reaaliajassa. liman jarjestelmaohjausta toimivassa kerailyssa kdytetdan paperisia ke-
railylistoja. Tama on toisaalta joustava, mutta myos hidas tapa toimia. Huonoa paperikerdilyssa on
myo0s se, etta se jattaa kerailijalle virheen mahdollisuuden. Jos tyontekija keraa eri tuotteen kuin
kerdyslistassa on maaritelty, sita ei pystyta jaljittamaan. Paperille on optimitilanteessa tulostettu
tuotteet kerdilyjarjestykseen varastopaikkojen mukaisesti, ja tdma nopeuttaa seka selkeyttaa ke-

railyprosessia huomattavasti. (Sisdlogistiikka n.d.)

Hyva jarjestelma pystyy tekemaan myos ryhmakerailyd, missa yhden lahetyksen sijaan voidaan ke-
railla usean eri lahetyksen tavaroita. Tama tehostaa keradilya entisestaan, kun turha liikkkuminen

varastossa jaa pois. Vaatimuksena ryhmakerailylle on kuitenkin jarjestelmaan tallennettu tieto kai-
kista varastopaikoista. Hyvin organisoidun ja jarjestellyn keraamisen voi tehda lahes kuka tahansa,
mutta jos jarjestelmasta puuttuu paljon tietoa, on se my6s haastavampi toimenpide tyontekijoille.

(Sisalogistiikka n.d.)
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5.3. Pakkaaminen

Tama teoriaosuus paketoimisesta keskittyy nimenomaan teollisuuteen, eika ota kantaa kuluttajille

tehtyihin paketointiratkaisuihin.

Kun tuotteita kerataan ja ne lahetetdan asiakkaalle, tulee kerdillyt tuotteet myos pakata asianmu-
kaisesti. Optimaalinen pakkaus vie mahdollisimman vahan tilaa, ja suojelee sisalla olevaa tuotetta

sen ominaisuuksien mukaisesti. (Pitkaranta 2021), (Ritvanen 2011, s.67-68)

Pakkaukset tulisi olla mahdollisimman hyvin kasiteltadvissa, ollen lisdksi keveita ja kestavia. Nama
kolme asiaa vaikuttavat toisiinsa, ja hyvaa pakkausta onkin vaikeaa maaritellad. Yhtena pakkauksen
tarkeimpana ominaisuutena Ritvanen (2011, s. 68) esittelee pakkausten tiedonvilitysta. Talla tar-
koitetaan dataa, jota pakkaukseen on sisallytettyna esimerkiksi viivakoodin tai muun ID-tunnisteen
muodossa. Viivakoodia kaytetadn padsaantoisesti tuotteen tunnistamiseen jo paketin ulkopuo-
lelta. Pitkaranta (2022) painottaa artikkelissaan pakkauksen tarkeytta tuotteen suojelussa mahdol-

lisimman hyvin ulkoisilta tekijoilta.

Pakkausmateriaalien valintaan vaikuttaa monta eri tekijaa, mutta se on merkittdva asia pakkauksia
suunnitellessa. Yleisimpia pakkausmateriaaleja ovat muun muassa muovi, kartonki, kovalevy,
pahvi, puu ja vaneri. Pakkauksilta vaaditaan kestavyytta kuljetuksien seka kasittelykertojen takia.
Mita enemman kasittelykertoja paketilla tulee reitin aikana olemaan, sita huolellisemmin pakkauk-
sen materiaalit tulee valita ja pakkaus itsessaan valmistaa. Myds aariolosuhteet tulee ottaa huomi-
oon. Esimerkiksi jos paketti on menossa ulkomaille, voi talldin lampétilojen vaihtelu olla jo todella
huomattava Suomen pakkasasteista eteldisten maiden helteisiin. Myo6s pitkdaikaiset varastoinnit
tulee huomioida, silla esimerkiksi auringon UV-sateily voi vahingoittaa joitakin paketointimateriaa-
leja siten, ettd ne eivat pysty suojaamaan tuotetta sisallaan. Pakkausmateriaalin valinnassa on
merkityksellista myos ekologisuus, ja uudelleen kaytettavat pakkausmateriaalit saastavat ymparis-

toa kertakayttoisten sijaan. (Ritvanen 2011, 69.)

Kartonki on hyva, kevyt seka ekologinen materiaali paketoimiseen, mutta se ei kesta vetta ja taten
se tulee peittda jollakin vetta pitdavalla materiaalilla, jos pakettia kuljetetaan tai sailytetdan alttiina
saatilan vaihteluille. Pakkaustapa merkitsee siis yhta paljon, kuin pakkauksen materiaali. Pitkdranta

(2022) toteaa artikkelissaan teippauksen ja pannoittamisen olevan hyvia tapoja auttaa paketin
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kestamista ulkoisilta tekijoilta. Paketointitavalla voidaan myds luoda kestavyytta, vaikka pakkaus-
materiaalin ominaisuudet eivat olisikaan erityisen kestavid. Usein kaytossa on myos erilaisia pak-
kausautomaatteja, jotka nopeuttavat pakkausprosessia. Yleinen kaytossa oleva pakkauskone on
kaarimiskone (kone, joka kdarii lavan muoviin semiautomaattisesti tai tdysautomaatiolla). Kaari-
miskone helpottaa ja nopeuttaa pahvilaatikoiden kasaamista paallekkain lavan paalla. Etenkin ke-
vyiden pahvilaatikoiden kanssa muovikalvo toimii hyvin pakettien yhteen niputtamisessa, ja sa-

malla suojaa ulkoisilta iskuilta pahvin helposti murtuvaa pintaa. (Mita on kaarinta? n.d.)

Eri pakkausalustoissa kaytetaan standardikokoja, esimerkiksi Euro- ja FIN-lavoja. Eurolava on ulko-
mitoiltaan 800x1200 mm ja FIN-lava 1000x1200 mm. Nama lavat ovat aina samankokoisia ja niiden
alle voidaan laittaa joko trukkipiikit tai lavansiirtokarryt (joko kasin tyonnettdvat tai vetoavusteiset
karryt, joilla voidaan siirtda lavoja). Taten niiden liikuttelu on mahdollista kdytannossa missa vain
toimijalla, ja niita voidaan sailyttda joko hyllyssa tai lattialla. Kun lavan viema pinta-ala on aina sa-
mankokoinen, voidaan niiden viema tila kuormassa maaritellad etukateen: puhutaan yleisesti lava-
metri-kasitteesta. Lavametri tarkoittaa metrin pituista tilaa kuormatilassa koko kuormatilan levey-
deltd. Yksi Eurolava vie 0,4 Lvm (Lavametri) ja FIN-lava 0,5 Lvm. (Kuormalava termist6 n.d.)
Kuormausta hankaloittaa, jos lavan paalle pakattu tuote ei sovi taysin lavan ulkomittojen sisdpuo-
lelle. Talloin tavaroiden viemaa tilaa ei voida tarkkaan ennalta maaritell3, ja se voi vaikuttaa kulje-

tustehokkuuteen negatiivisesti. (Sisalogistiikka n.d.)

Kun tuotteelle on maaritelty oikeanlainen pakkausmateriaali, joka vastaa tuotteen suojaamiseen
tarvittavia vaatimuksia, tulee maaritella pakkauksen koko. Pakkausten tulisi olla sen kokoisia, ettei
se aiheuta tyhjaa tilaa sita kuljettavan kaluston kuormatilassa. Aina pakkauskoot eivat voi asiakas-
Iahtoisyydesta johtuen olla logistisesti tehokkaita, ja vajaita paketteja joudutaan lahettamaan asi-
akkaalle niin kutsuttuina pienerina. Normaalisti tallaisissa asiakaslahtoisesta toiminnasta on kui-
tenkin maksettava pientoimituslisa, seka mahdollisesti muita ylimaaraisia kuluja suuresta

tyomaarasta johtuen. (Ritvanen V. 2011, 72.)

5.4. Tuotantomuodot

Tilaus-toimitusketjun keskeinen seka merkittdva muuttuja on tuotantomuoto, milla tehdas toimii.

Tuotantomuodot jaetaan keskeisesti neljaan eri osa alueeseen:
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- Varasto-ohjautuva tuotanto (make to stock) MTS
- Tilauksesta kokoonpano (assemble to order) ATO
- Tilauksesta valmistus (make to order) MTO

- Tilauksesta suunnittelu (engineer to order) ETO

Nama nelja keskeistd eri tuotantomuotoa erottaa toisistaan niin sanottu Order penetration point
(OPP), eli tilauksen kohdennuspiste. Kuviossa 5 esitetdan tilauksen kohdennuspisteen merkitys

tuotantotavoissa. (Tuotantomuodot n.d)

Suunnittelu, Osavalmistus Kokoonpano Lopputuotevarasto
osto

Asiakkaan

Tuotanto tilaus ja toimitus

Varasto-ohjautuva tuotanto

MTS (Make to stock) -
2 A3

Tilauksesta kokoonpano
ATO (Assemble to order) v ’
S m—

Tilauksesta valmistus MTO (Make to order)

-

L4

>

Tilauksesta suunnittelu ETO (Engineer to order)

— - 4
Order Penetration Point, OPP

Kuvio 4. Tilauksen kohdennus piste (Tuotantomuodot n.d)

Kuviossa 4 keskeisintda on huomata, kuinka eri tuotantotavat vaikuttavat asiakkaan tilauksen jalkei-
seen kokemukseen. Mita pidempi kohdennuspisteen ja asiakkaan vali on, sitd kauemmin asiakas

(kuvassa oikealla) joutuu odottamaan tilaustansa. Asiakkaan tilauksen jalkeinen aika on niin sano-
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tusti odottamatonta, eika sita ole voitu ennalta suunnitella. Kaikkea kohdennuspistetta ennen ta-
pahtuvaa voidaan ennalta suunnitella ja ennustaa. Tilauksen kohdennuspisteessa sailytetdan nor-
maalisti jonkin kokoista (vali)varastoa. Yritykset kdyttavat yleensa eri tuotteille eri tuotantomuo-
toja, riippuen sen kysynnastd, varastointimahdollisuudesta, varioitavuudesta seka toimitusajan

tiukkuudesta. (Tuotantomuodot n.d)

5.4.1. Varasto-ohjautuva tuotanto MTS

Varasto-ohjautuvassa tuotannossa asiakkaalle toimitetaan tuotteet suoraan lopputuotevarastosta.
Yrityksen tuotteita valmistetaan varastoon esimerkiksi ennusteiden tai tilauspisteohjauksen avulla,
jolloin varastosaldo tai tilaus aktivoi tuotantoa. Tassa tuotantomuodossa tilauskohdennuspiste on

kaikista tuotantomuodoista lahinna asiakasta. Kaikki tuotanto tapahtuu ennen asiakastilausta ja se
edellyttda hyvaa ennakointia seka suunnittelua tuotannon suhteen. Vaarana on pddoman sitoutu-

minen isoihin varastoihin, mutta hyvalla kysynnansuunnittelu- ja ennustusprosessilla taltd voidaan
valttya. Lopputuotevaraston ohjaus on myos todella merkittavassa roolissa varmuusvarastojen

paisumisen valttamiseksi. (Tuotantomuodot n.d)

5.4.2. Tilauksesta kokoonpano ATO

Tilauksesta kokoonpano toimii parhaiten tilanteissa, joissa valmistettava tuote on modulaarinen.
Kun tuote on tilattu, aloittaa se kokoonpanon, missa eri tilauksessa maaritellyt moduulit kokoon-
pannaan lopputuotteeksi. Tassa tuotantotavassa tilauskohdennuspisteessa sijaitsee valivarasto,
jossa pidetdan eri puolivalmisteita, joista valmistetaan lopputuotteita asiakkaiden spesifikaatioi-
den mukaisesti. Parhaimmillaan ATO yhdistdaa nopeat toimitusajat seka asiakkaan vaatimat eri vaa-

timukset tuotteelle hyvan modulaarisen suunnitelman avulla. (Tuotantomuodot n.d.)

5.4.3. Tilauksesta valmistus MTO

Tilauksesta valmistuksen lahtokohta on, etta tuote valmistetaan lahes alusta alkaen valmiiksi tuot-
teeksi asiakkaalle taman maarittelemien spesifikaatioiden mukaisesti. MTO:ssa tilauspiste sijaitsee
syvalla tuotannossa ja lopputuotevarastoa ei ole. Tyypillinen tilanne, jossa tilauksesta valmistusta
kdytetdan, on tuotantomaarien ollessa kohtuullisen pienia eri tuotevariaatioihin ndhden. Loppu-

tuotevarasto ei talloin ole kaytannossa mahdollinen jo pelkdstaan eri variaatioiden vieman tilan
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takia, eika siihen sitoutettavan padoman vuoksi. Toimitusajat venyvat ATO-tuotantomuotoon ver-
rattuna pidemmiksi, ja siksi tata tuotantomuotoa ei kdyteta kuin sellaisille tuotteille, joita ei ole

jarkevaa moduloida, tai se ei ole mahdollista. (Tuotantomuodot n.d.)

Tilauksesta valmistuksessa varastoon sitoutuu kohtalaisen vahdan pdadomaa, koska varastossa ole-
vat tuotteet ovat valmistusmateriaaleja, eivatka valmiita tai puolivalmiita tuotteita. Talle tuotanto-
muodolle on normaalia, etta tuotannon tydmaara on todella vaihtelevaa, koska tuotannon tyot

madraytyvat suoraan tilauksien mukaan. (Tuotantomuodot n.d)

5.4.4. Tilauksesta suunnittelu ETO

ETO-tuotantomuoto on kaikista vaihtoehdoista kaukaisimpana asiakkaasta toimitusajan puitteissa.
Paaidea on, ettd tuote valmistetaan asiakkaan tilauksesta, mutta siihen liittyy my6s sen suunnitte-
lua asiakkaan haluamien spesifikaatioiden mukaisesti. Tilauksesta suunnittelu on tyypillisinta, kun

asiakas tarvitsee juuri hanelle raataloidyn tuotteen. Etuna tdssa tuotantomuodossa on sitoutu-

neen padoman puuttuminen varastosta. (Tuotantomuodot n.d)

6 lJita tilaus-toimitusketju
6.1. Myynti

Kuten kaikissa tehtaissa, myynnin maara ohjaa tuotantoa ja toimintaa. Myynti antaa suuntaa tuo-
tannolle, silla sen avulla voidaan ennustaa kysyntaa edellisten vuosien myynteihin verraten eri
ajankohtina. Jita Oy:n myynti vaihtelee erittdin paljon vuodenajan mukaan. Kevat on paras myynti-
sesonki ja sita varten valmistaudutaan puskuroimalla varastot mahdollisimman taydeksi talvi ai-
kana. Putkitehtaalla asetusajat eli aika, joka kuluu eri tuotteen vaihtamiseen putkikoneisiin, kestaa
vhdesta tyovuorosta viikon tyéhon. Asetusajat, seka rajalliset varastointimahdollisuudet tuovat

haasteita tuotannon suunnitteluun. (Rantala 2022)

Myynnin mukaan suunnitellaan my6s alihankkijoilta tilattavat tuotteet, kuten rannikaivojen, kul-
mayhteiden ja muiden tuotteiden tilaaminen. N&ita tuotteita tilataan eri toimittajilta ympari Suo-
mea tarpeen mukaan Jitan omaan varastoon. Jita on hajauttanut alihankintaketjunsa monelle eri
yritykselle toimitusvarmuuden yllapitamiseksi. (Rantala 2022) Jita Oy tekee tiivista yhteistyota

muiden virtolaisten muovitehtaiden kanssa, esimerkiksi Finncont Oy, seka Virtain Muovityo Oy
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(VMT). He toimittavat tuotteita Jitalle jatkotuotantoon, seka suoraan asiakkaalle toimitettavia ni-
mikkeitad. Etuna paikallisten yritysten kayttamisessa on lyhyt toimitusaika ja edulliset rahtikustan-
nukset. Samalla paikkakunnalla sijaitsevat tuotteet ovat myds helppo hyédyntda kysynnan muu-
toksien ollessa nopeita. Esimerkkina tuotannossa kaytettavasta nimikkeesta ovat muhvit, joilla
kaksi muoviputkea pystytdan liittdmaan yhteen ilman tyokaluja (Kuvio 5). Niitd ostetaan seka pai-
kallisilta yrityksilta, ettd muualta Suomesta. Suoraan toimitukseen menevat tuotteet, kuten kuiva-
kdaymalat, tulevat normaalisti Finncontilta. (Paloniemi 2022) Jita tekee my0ds suoravalityskauppaa
Uponorilta, eli he myyvat tuotteita suoraan Uponorin tehtailta asiakkaille ja jarjestavat niille kulje-
tuksen omilla sopimusautoilijoillaan. Tdma prosessi on erittdin tyollistava, koska Uponorin ja Jitan

toiminnanohjausjarjestelmat eivat toimi yhteen. (Aho 2022)

Kuvio 5. Muhvi (Jita 2022)

Kun myynnissa tyoskenteleva henkilo on tehnyt tarjouksen esimerkiksi kaivokokonaisuuden toi-
mittamisesta tydmaalle, ja tarjous on hyvaksytty, maarataan viimeinen toimituspaivamaara tuote-
kokonaisuudelle, jonka Jita toimittaa tydmaalle. Nimenomaan kaivotuotannon toimintaa hanka-
loittaa tilausten ennalta-arvaamattomuus, seka se, ettei etukateisvalmistelua tuotteille voi tehd3,
koska jokainen kaivo on tehty MTO (Make To Order) -periaatteella. Tama tarkoittaa tuotannon

aloittamista vasta tilauksen tultua.
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Kilpailu infratydmaiden tavarantoimittajilla on todella kovaa. Jotta tarjous voi olla kilpailukykyinen,
tulee tuotteiden olla mahdollisimman laadukkaita ja mita tarkeintd, olla mahdollisimman nopeasti
tyomaalla. Kaivomyynnissa tarkeinta on joustavuus. Esimerkiksi tilanteessa, jossa kallioiselle tyo-
maa-alueelle on tehty hulevesisuunnitelma, voi kallio tulla esiin sellaisesta paikasta, jota ei pystyta
syysta tai toisesta rajayttamaan tai louhimaan. Tallaisissa tapauksissa tuotteen toimittajalta vaadi-
taan joustavuutta suunnitelmien ja siten tuotetarpeiden muuttuessa lyhyessa ajassa, silld usein
kaivotuotannon tuotteet ovat maarittava tekija siind, milloin muut infratydmaan toiminnot voi-
daan aloittaa. Asiakkaalta saatu tydmaakartta kasitellaan kuviksi, joista kaivotehtaan tyontekijat
tekevat oikeanlaiset kaivokokonaisuudet tilauksen mukaisesti. Kyseinen Kaivokortti (kuva, jonka
mukaan tilattu kaivo valmistetaan) tuodaan fyysisesti kaivotehtaalle. Myyntien seilatessa joudu-

taan tydjonoja muokkaamaan nopeillakin aikatauluilla. (Rantala 2022)

Myynti voi ajoittain olla todella hektista eri tydmaiden kysynnan tayttamiseksi, jotta tarjouskilpai-
lussa voitaisiin parjata. Talviaikaan Jita Oy myy paljon ennakkotilauksia eri rautakaupoille ympari
maata. Nama ennakkotilaukset helpottavat talven muutoin hiljaista tyotilannetta ja antavat ennus-
tettavuutta tuotantoon seka logistiikan toihin. Kun myymalat tilaavat ennakkoon kesan tarpeita,

voidaan niitad toimittaa nopeasti varastokapasiteetista. (Paloniemi 2022)

6.2. Kuorman suunnittelu

Jita Oy kayttaa sopimusautoilijoita. Tama tarkoittaa sitd, etta kyseiset kuljetusyritykset ajavat ensi-
sijaisesti Jitan maarittelemia kuormia, ja heilld on nimenomaan kyseiseen kuljetukseen sopiva ka-
lusto (Kuvio 6). Jita Oy:n myynti on suurimmillaan kevaan alettua huhti- toukokuun vaihteessa. Ta-
man selittda maanrakennuksen helpottuminen, kun routa sulaa ja maansiirtoty6t onnistuvat
helpommin. Talvet ovat hiljaisempaa aikaa, ja silloin kuormiin yritetaan saada mahdollisimman
paljon taytetta sen sijaan, ettd panostettaisiin toimituksen nopeuteen. Kevatsesongin aikaan yrite-
taan saada autoihin tilaa kiireisimmille toimituksille (Paloniemi 2022.) Talviaikaan kuormia lahtee
3-4 kuorma-autollista joka arkipaiva, kun taas kevataikaan autoja lastataan parhaimmillaan 8kpl
paivassa. Kaytannossa autojen kuormatilavuudet ovat jo ennalta tiedossa, ja kaikilla sopimusautoi-
lijoilla on toisiaan vastaavat kuormatilat. Kuormatilan vaatimukset ovat kattamaton kuormatila, ja

vahintdaan 18 metrid lavamittaa peravaunu kanssa. Tama perustuu taysin putkinippujen normaaliin
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pituuteen, joka on 6 metria per nippu. Suurimmalla osalla autoista on 20 m lavatilaa, kuorma-au-
ton lavan pituuden ollessa 8 m ja peravaunun pituuden 12 m. Talléin kuorma-autoon saadaan lai-

tettua vield irtotavaraa, kuten umpisaili6 tai kaivoja eurolavoilla putkinippujen lisaksi.

L3

Kuvio 6. Sopimusautoilijan kuorma-auto 2022

Kuorman suunnittelu on taysin manuaalista tyota ja siita vastaa yksi henkil® organisaatiossa. Kuor-
man suunnittelussa on monia muuttujia, kuten putkinippujen ja muiden nimikkeiden sopivuus au-
ton lavalle, ja jakojarjestyksen huomiointi. Jakojarjestys on erittdin olennainen tekija, silla paikat
joihin kuormia kuljetetaan, vaihtelevat isoista rautakauppojen pihoista pieniin mokkipihoihin. Kay-
tannossa tama tarkoittaa sitd, ettd mikali tuote on suunniteltu lastattavaksi kuorma-auton pera-
vaunuun ja se on menossa asiakkaan mokille, joutuu kuljettaja siirtdmaan tuotteen peravaunusta

auton kyytiin, koska yksityisteille ei sovi useinkaan taysperdavaunun kanssa. Kuorman suunnittelija
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osaa ulkomuistista tuotteiden mitat, ja tietda paljonko ne vievat tilaa autojen lavalla, pystyen taten
luomaan kuorman taysin kokemuspohjaisesti. Avustavia tietopankkeja nimikkeiden koosta ei ole,
joten uuden henkil6ston kouluttaminen vaatii aikaa. Putkia on eri pituisia, pddosin ne ovat 6 met-

ria pitkia, mutta myos 3, 8, ja 12 metrisia putkia lastataan ja toimitetaan. (Paloniemi 2022)

Kun kuorma on saatu suunniteltua ja lahtevat tuotteet ovat tiedossa, laitetaan ldhetteet samaan
kuormakirjaan. Kuormakirjalla tarkoitetaan kansiota, joka luovutetaan kuljettajille. Sieltd 10ytyy
jokainen tilaus kuormasta, seka tarvittavat asiakirjat kuorman luovuttamiseen. Kyseisiin lahettei-
siin on merkattu tuotteet, jotka laitetaan kyytiin tilausvahvistuksesta ja mita tuotteita jaa jalkitoi-
mitukseen. Tdssa vaiheessa jarjestelmaan ei merkata mitaan, vaan logistiikan tyontekija ottaa kan-
sion ja lahtee valmistelemaan kuormaa suunnitelman mukaan. Tarvittavan esivalmistelun maara
riippuu kuormasta. Paljon eri pieneria sisaltdavat kuormat ovat luonnollisesti haastavampia, ja vaa-
tivat enemman ennakkovalmistelua, kuin vain yhden tai kahden tilauksen tayttamat kuormat. Suu-
rimmassa osassa suuntakuormia on paljon kerailtavaa. Putkinippuja (Kuvio 7) pitdd mahdollisesti
avata ja yksittdisia putkisalkoja vaihtaa paketin sisdan tai kiinnittda metallipannalla ulkopuolelle,
tai kerata kasin kooltaan pienempia nimikkeitd. Eurolavat pakataan pakkaamon pressuhallissa
vaihtelevin kdytanndin. Osa nimikkeistd on helppo pakata pahvilaatikoihin, mutta osa vaatii moni-
mutkaisempaa pakkaamista. Pakkaamisessa kdytetaan pitkalti logistiikka tiimin henkilokunnan hy-

vaksi havaitsemia tapoja ja tapauskohtaisia pakkausohjeita.

Kuvio 7. 110 Kaapelisuojaputkinippu Jita 2022
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6.3. Kuorman tekeminen

Kuorman tekeminen alkaa, kun sopimusautoilija on saanut toimitettua edellisen kuorman asiak-
kaille. Autot lastataan saapumisjarjestyksessa valmiiksi suunniteltujen ajoneuvokohtaisten kuor-
masuunnitelmien mukaan. Logistiikan tyontekija varmistaa viela kuljettajan kanssa, etta jakojarjes-
tys pysyy samana, millaisena se on kuormakirjaan piirretty. Kuviossa 8 on esimerkki valmiista
kuormasuunnitelmasta, ja kuviossa 6 kyseinen kuorma on lastattuna sopimusautoilijan ajoneu-
voyhdistelmaan. Lastaaja ja kuorma-auton kuljettaja sopivat, mitka tuotteet taytyy valmistella pu-
rettavaksi kuorma-auton nosturilla ja pujottaa lastausvaiheessa nostoliina tuotteen ymparille. Nos-
toliinoja kdytetaan tuotteissa, joiden toimitusosoitteessa ei ole mahdollisuutta purkaa niita
muuten, kuin kuorma-auton omalla kappaletavaranosturilla. Esimerkiksi rautakauppoihin menevia
tuotteita ei tarvitse liinoittaa, koska niissa kuorman purkamisesta on vastuussa vastaanottavan yri-

tyksen varastomies yrityksen omalla kalustolla.
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Kuvio 8.Kuormasuunnitelma Jita 2022
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Kun kuorman yksityiskohdista on sovittu yhdessa kuljettajan kanssa, alkaa lastaaminen. Logistiikan
tyontekija ottaa kuormakirjan mukaan pyérakuormaajaan ja hakee kuorman pohjalle tulevia tuot-

teita putkivarastolta (Kuvio 9).

Putkiniput eivat ole aina samoilla varastopaikoilla johtuen tuotannon pitkistd asetusajoista, jonka
vuoksi yhtd tuotetta tehdaan isoja eria. Tuotteiden "hyllyttaminen” eli putkien varastoon vieminen
kuuluu tuotannon tehtaviin, mutta valilla logistiikan tyontekijat joutuvat kuljettamaan tuotteita
varastoon tuotannosta. Tyontekijat tietdvat putkinippujen nimikemerkinnan silmamaaraisesti,
mutta varsinaisia varastopaikkoja ei ole merkitty. Tyontekija tekee tilauslapuista kuorman, jossa

kdyttaa joko tuotannosta suoraan valmiina tulevia putkinippuja, tai jo etukdteen kerailtyja tuote-

kokonaisuuksia.

T ———

i X

Kuvio 9. Putkivarasto Jita oy 2022
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Kun kuorma on saatu lastattua, kuitataan kuorma jarjestelmaan. Logistiikan tyontekija on merkan-
nut kuormaan lastatut tuotteet paperille, ja sen mukaan han tayttaa nimikkeet Visma-toiminnan-
ohjausjarjestelmaan ja tulostaa tasta tilauskirjan, jossa nakyy kuormatut tuotteet. Tama doku-
mentti tulostetaan kolmena kappaleena. Kaksi tilauskirjaa annetaan kuorma-auton kuljettajalle,
joka antaa toisen asiakkaalle ja toisen jattaa itselleen tositteeksi toimitetusta kuormasta asiakkaan
kuittaamana. Kolmas tilauskirja menee laskutukseen. Talla jarjestelylla pidetdan ajan tasalla seka
toiminnanohjausjarjestelma etta laskutus. Ongelmana on, ettd toiminnanohjausjarjestelma ei si-
salla kaikkia kaivotehtaan nimikekokonaisuuksia. Visma ei anna tehda tietyista kaivotuotteista jal-
kitoimituksia lainkaan. Jos asiakas on tilannut 5 kaivon kantta seka teleskooppia, ja kuormaan saa-
daan sopimaan vain 3 kpl, jaisi jalkitoimitukseen 2kpl kansia kyseista tilauksesta. Tama aiheuttaa
paljon lisatyota, koska varastosaldot eivat enaa pida paikkaansa, kun jarjestelma ei tunnista jalki-
toimituksia naille tuotteille. Tasta johtuen jalkitoimitukset merkataan manuaalisesti paperille nai-

den nimikkeiden kohdalle. (Paloniemi 2022)

7. Tilaus-toimitus prosessissa havaittuja heikkouksia

7.1 Kokonaiskuva

Kuviossa on esitetty Tilaus-toimitus ketjun prosessikuvaus kokonaisuudessaan:

. Bl ~
/M/H LR

- Valmistuotevarast

— %

Putkituotanto X
Alihankkijoilta tilattavat
tuotteet

Kuvio 10. Prosessi kuvaus Kokonainen prosessi 2022
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Prosessi kuvauksessa materiaalivirrat ovat kuvattuna mustalla nuolella, ja tietovirrat ovat esitet-
tyna viivalla. Tyossa tilaus-toimitusprosessi on jaettu osioihin, joissa puututaan havaittuihin epa-
kohtiin yrityksella tehtyjen havaintojen perusteella. Kuviossa 1 esitetdan keskeiset prosessikaavion

merkintatavat, ja nditd merkintatapoja on myo6s noudatettu prosessin kuvauksessa.

7.2. Myyntiprosessi

Lhete sisdltien
tuotteet,
ma3ardt ja
toimitusosoite

Kaivokortti
oikeanlaisen
kaivojgjrestelman
valmistamiseen

Tuotanmon suunnittelu

Kuvio 11. Myynti prosessi jakautuminen 2022

Myynnin jalkeiset prosessit jakautuvat kolmeen eri osa-alueeseen:

- Kuorman suunnittelu
- Kaivotuotanto

- Putkituotanto



31

Myynti ohjaa putkituotantoa siihen suuntaan mita markkinat vaativat, ja pitkista asetusajoista
huolimatta joudutaan usein tekemaan nopeita tuotantosuunnitelman muutoksia. Mikali putkilaa-
tua on varastossa, menee tieto suoraan ajojarjestelyyn ja aletaan myydylle tuotteelle etsimaan so-
pivaa kuormaa muiden tilauksien ohessa. Kaivojen myynti poikkeaa putkista siten, etta tuotetta
aletaan valmistamaan vasta, kun myyntitarjous on hyvaksytty. Myyntiyksikko saa tydmaakartan,
josta valmistetaan kaivokortit tehtaalle, jossa valmistetaan kaivokorttien mukaiset kokonaisuudet.
Tama prosessi tuottaa myynnin puolella runsaasti lisatyota. Yhden kaivokokonaisuuden tekeminen
voi vieda jopa 1-6 tuntia. Tydmaakartat muutetaan kaivokorteiksi, jotta tuotanto pystyy alkaa val-

mistamaan tuotteita (Mantysalmi 2022).

Koska myynnin tydntekijoilld on kova paine saada hyvdaa myyntitulosta, ilmenee ajoittain heikom-
paa panostusta muihin toihin. Kaikki myynnin toimihenkil6t ovat kovin tyollistettyja, eika ylimaa-

raiseen suunnitteluun ole paljoa aikaa. Ratkaisuna ongelmaan loisin uuden prosessin. (Kuvio 12.)

Lahete sisaltden

tuottest,
marit ja
toimitusosoite N—

Kaivokortti

- oikeanlaisen

::r::“::: kahvajSjrestelman
+ valmistamiseen

L Tuotannon suunnittelu

Kuvio 12. Kehitetty prosessi myynnin ja kaivotuotannon valille 2022
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Kaivokortteja tehddaan myyntihenkilokunnan haastattelun perusteella arviolta yli tuhat vuodessa
(Mantysalmi 2022). Jos myynnista eriytettaisiin yksi henkild tekemaan pelkkia kaivokortteja, voisi-
vat muut yksikdn tyontekijat keskittya taysin myyntiin. Vaihtoehtoisesti kaivokorttien teko voitai-
siin ostaa alihankintana ulkoiselta toimijalta. Kyseisen tyovaiheen tekijan olisi hyva olla jatkuvassa
vhteydessa kaivopuolen tuotantoon. Tama poistaisi mahdolliset viivastykset tiedon kulussa. Nyky-
tilanteessa kaivokortit toimitetaan toisinaan myohdassa tyopisteille kaivotuotannossa, joka aiheut-
taa turhaa kiirettd, seka pahimmassa tapauksessa toimitusviivastyksia (Kaivotuotannon tyonteki-
jan haastattelu 2022). Talla prosessimuutoksella painotettaisiin ydinosaamisen hyodyntamista, ja

saataisiin lisda tehokkuutta seka myyntiin, etta kaivopuolen tyonjarjestelyyn.

Haasteeksi tdssa prosessimuutoksessa nousee myynnin suhteen asiakastyytyvaisyys. Jita Oy:n
myynti perustuu asiakaskokemuksiin, ja yhden myyntiin liittyvan prosessin ulkoistaminen itse myy-
jalta saattaisi horjuttaa sitd. Nykytilassa Jita Oy:n asiakkaalla on ainoastaan yksi yhteyshenkilg, jol-
loin asiakas saa mahdollisimman hyva kokemuksen hankkiessaan tuotteita. Kun kaikki asiakkaan
ostot ja toivomukset kulkevat yhden myyjan kautta, syntyy luotto myyjaan ja asiakkaan valille, jol-
loin nopeisiinkin muutoksiin voidaan reagoida. Jos edelld mainittu prosessimuutos luotaisiin, voisi
se horjuttaa asiakaskokemusta, silld asiakkaan yhteyshenkilo (myyja) ei olisi valttamatta taysin pe-
rehtynyt kyseiseen kaivokauppaan, mikali han ei olisi toteuttanut kyseistd myyntiprosessia koko-
naan. Taman vuoksi kaivosuunnittelun ja -myynnin pitdisi olla jatkuvassa yhteydessa keskenaan, ja

myyjien tulisi tutkia tydmaakartat huolellisesti, vaikka eivat itse kaivokortteja piirtaisikaan.

Kuvioon 10 viitaten, kaikki toiminta tilaus-toimitus-prosessissa on riippuvaista myynnista. Myyntia
kdytetaan ennusteissa seka reaaliajassa tuotannon suunnittelussa, joten suhde on erittdin merkit-
tava. Myynnillisesti hiljaisempaan syksy/talviaikaan tuotetaan erilaisia putkilaatuja varastoon. Sa-
maan aikaan jokaisen padivan myynnit vaikuttavat siihen, mita tehtaalla tuotetaan varastoon ja tul-

laan seuraavaksi tuottamaan.

6.2.1 Pakkauskoot

Tuotteet pakataan aina kuljetusta varten, jotta ne veisivat mahdollisimman vahan tilaa, olisivat ka-
siteltdvissa trukeilla ja saisivat suojaa sddolosuhteilta tarpeen vaatiessa. Tuotteiden maaran pake-
tissa maarittelee niiden koko seka paino. Jita Oy:n myymista tuotteista yksikaan ei ole pakattu sen

painon vuoksi, vaan tuotteiden koon tai niiden muodon takia.
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Kun logistiikan tyontekijat alkavat ennakoivasti kerdaamaan |ahtevaa kuormaa, on keraamiseen ku-
lutettava aika suoraan verrannollinen siihen, kuinka monta pakettia heidan tarvitsee avata ja pake-
toida uudestaan. Havaintojen perusteella, lahes jokaiseen suunniteltuun kuormaan lahtee mukaan
vahintaan yksi kolli putkia, joka on pitanyt kerailla eri putkilaaduista. Tama tarkoittaa kdytanndssa
ehjien, tehtaalla lahtovalmiiksi tehtyjen putkipakettien rikkomista, ja eri putkilaatujen yhdistele-
mista yhdeksi lahetettavaksi putkipaketiksi. Yhden putkipaketin tekemiseen kuluu 5-30 min, riip-
puen olosuhteista ja putkilaatujen maarasta, seka siita, onko putkipaketteja rikottu jo etukateen

varastolla.

Viime vuoden 1462 (Idhettdmon oman kirjanpidon mukainen kuormamaara) lahteneesta kuor-
masta lahes jokaiseen oli rikottu yksi putkipaketti ja keratty vajaa nippu. Esimerkiksi 10 minuuttia
kestava putkipaketin tekeminen kerrottuna 1462 kuormalla tekee 244 tuntia, mika vastaa 8 tunnin
tyOpadivissa jo 30 tyopaivad. Myos alihankkijoilta tulevat pientavarat, jotka varastoidaan omassa
pressulla katetussa hallissa, tulevat maaritellyissa pakkauksissa eri kappalemaarin. Naistakin pake-
teista erotellaan kappalemaarittdin kuormiin oikea maara tuotteita, ja pakataan ne uudestaan. Ko-
konaisuudessa puhutaan logistiikkatiimin tyontekijoiden toisiksi suurimmasta tyomaarasta
kuorma-autojen lastauksen lisdksi. Kun tuote on jo kerran pakattu, ei ole tehokasta purkaa pake-
tointia ja tehda sitd uudestaan. Tama on jossain tapauksissa kuitenkin valttamatonta. Esimerkki
valttamattémasta yksittaiskappaleen kuljetuksesta ovat suorat tydmaatoimitukset. Kun asiakas ti-
laa tuotteita suoraan tydmaalle, ovat tarkat maarat jo tiedossa, eika kaikilla maanrakennustyo-
mailla ole tilaa sdil6a ylimaaraisia tuotteita. Tall6in tarkat maarat ovat ehdottoman tarkeita ja pe-
rusteltuja asiakastyytyvaisyyden yllapitamiseksi. Puolestaan Jita Oy:n jalleenmyyijille myydyt

paketit eivat ole perusteltuja lahettaa kappalemaaraisesti.

Logistiikkatiimin toiminta kerailyssa vaatisi lisda organisointia ja vastuualueiden jakamista, jotta
paallekkaisilta toilta valtyttaisiin. Kerailysta voisivat vastata nimetyt henkil6t tyévuoron aikana, ja
tall6in tyon kuva olisi selvempi. Sdannon ei tulisi olla ehdoton, koska kuormien lastaukset saatta-
vat olla todella I3helld toisiaan, mutta jos [ahettdmon vastuut olisi jaettu, myds vahemman halutut
tyot tulisivat suoritettua. Nama toimet auttaisivat myos pienerien keradamisessa ja pienentaisivat

kerdilyaikoja, kuten kuviossa 13 on esitettyna.
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Kuormien maara

Yksi paketti per auto
1462 kuormaa

vuonna 2021

. : Yhteensa 244 tuntia
Paketin avaaminen

noin. 10min

8 tunnin tyopaivia
yhteensa 30kpl
pelkastaan
pakettien
avaamiseen.

Kuvio 13. Kerailyssa kulutettua aikaa 2022

Vajaina ldhetettyja paketteja kutsutaan pieneriksi. Yksi tapa valttda pienerien myyntia ylimaarai-
sen tyon valttamiseksi on pientoimituslisa, joka tarkoittaa lisimaksua asiakkaalle, mikali han ei ti-
laa taytta pakettia tuotetta. Tama on helppo tapa saada kannustettua asiakas tilaamaan isompia
erid, ja usein se vahentaisi tyota huomattavasti. Ongelmaksi muodostuu kuitenkin asiakastyytyvai-
syys. Myyntipaallikén selvityksen mukaan asiakkaat pysyvat tyytyvaisempingd, kun pientoimitusli-
saa ei mainita laskussa erikseen. Jos myyntiera on niin pieni, etta se tyollistaa logistiikan proses-
seja, on asiakastyytyvaisyyden kannalta parempi ratkaisu nostaa myytyjen tuotteiden hintoja
tarvittava maara sen sijaan, etta asiakkaalta laskutettaisiin varsinaisesti pientoimituslisa. (Listen-

maa 2022)

Putkipakettien avaaminen voitaisiin useissa tilanteissa valttaa pitamalla jokaista putkilaatua jokin
tietty kappalemaara irrallaan varastossa, putkilaadusta riippuen. Taman maaran laskemiseksi voi-
taisiin esimerkiksi pitaa kirjaa vajaiden putkipakettien |ahetysmaarista per putkilaatu. Talla tiedolla
voitaisiin maaritelld niiden putkien maara, mitka jatettaisiin irtonaisiksi esimerkiksi metalliseen
hakkiin, josta logistiikan tyontekijan olisi helppo ottaa yksittdiskappaleita. Taten valtyttaisiin tur-
halta pakettien avaamiselta. Vaikka sdasto olisi vain 5 minuuttia putkinipun kerdilya kohden, tekisi
se vuoden 2021 kuormamaarassa 1462*5min: 121 tuntia, mika vastaa viittdtoista kahdeksan tun-

nin tyopaivaa.
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6.2.2 Lopputuotevarasto

Lopputuotevarastoa syntyy Jita Oy:n kaltaisilla yrityksilld, joiden tuotantotapana toimii ’Make to
stock” eli varasto-ohjautuva tuotanto. Jita Oy:n tapauksessa heidan putkituotantonsa kayttaa tata
tuotantotapaa. Varasto-ohjautuvalle tuotannolle ominaista on, etta varastoitavaa tuotetta kertyy
runsaasti, ja siihen joudutaan sitouttamaan padomaa. Jita Oy:n tuotantotapa ei ole taysin yksiselit-
teinen, silla vaikka tuotannolla on suunnitelma tulevaa tuotantoa varten, joudutaan myytyjen ni-
mikelaatujen mukaan muokkaamaan tuotantoa reaaliajassa. Tama johtuu varastointimahdolli-

suuksien rajallisuudesta, ja mahdollisten isojen tilauksien yllatyksellisyydesta.

Ongelma Jita Oy:lla on puutteellinen lopputuotevaraston ohjaus seka seuranta. Nykytilassa tuot-
teitta ei joko ole varastossa, tai niita on liikaa. Tuotteiden puuttuminen varastosta aiheuttaa pit-
kaan jatkuvan kierteen jalkitoimituksien kanssa, joka nostaa rahtikustannuksia huomattavasti li-
saantyneiden kilometrien takia. Liian suuret varastot puolestaan sitouttavat ylimaaraista pddomaa.
Nykytilassa Jita Oy:lla ei seurata lainkaan tai riittavasti alihankkijoilta tilattujen tuotteiden varasto-
tilannetta reaaliajassa, mika johtaa ylla mainittuihin ongelmiin. Nykytilassa varastosaldoja seura-
taan logistiikkatiimin toimesta, ja kun tuote on loppunut, se huomataan usein vasta kuormaa ke-

raillessa.

Varastosaldojen korjaamiseksi vaaditaan hankinnan puolelta lisaa tilastointia, minka perusteella
voidaan tehda ennusteita tuleville vuosille ja ndiden avulla ohjata hankintaa. Varastosaldoja tay-
tyisi seurata aktiivisemmin, seka tehda ennakoituja toimia tilauksien suhteen. Varmuusvarastot
tulisi maaritella ainakin paatuotteille, ja ndiden varmuusvarastojen alittuessa tilauksen tulisi tapah-
tua nopeasti. Nailla toimilla saavutettaisiin saastdja seka rahtikustannuksissa jalkitoimituksien va-
hentyessa, etta logistiikka henkil6ston tydmaarassa. Tama toisi myos suoraa sadstoa sitoutuneen

padoman pienentyessa varastosaldojen pienentyessa.
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Kuvio 14. Kaivotuotannon, seka logistiikkatiimin suhde 2022

6.2.3 Kaivotuotannon seka logistiikkatiimin suhde

Tekemieni havaintojen seka haastatteluiden perusteella kaivotuotanto ei ole ainoastaan fyysisesti,
vaan myos tiedon kulullisesti etdalla muusta tehtaan toiminnasta. Ylla olevassa prosessikuvauk-
sessa olen tehnyt paksun nuolen kuormasuunnitelmien, seka kaivotuotannon valille korostaakseni
tiedon kulun merkitysta, seka toimitusvarmuuden etta tyollistavan tekijan korostamiseksi. Kaivo-
tuotanto toimii MTO (make to order) -periaatteella, kun taas putkitehdas tuottaa MTS (make to
stock) -tuotantojarjestelmalla pitkien asetusaikojen takia. Tama ristiriita luo epakohtia aikataulu-
tuksiin etenkin kuormien suunnittelussa. Ristiriidan vuoksi kaivotuotanto maaraa paljon ajojarjes-
telyd, koska kuorman suunnittelu perustuu MTO-tuotteiden toimitukseen. Kun tuote on valmis-
tettu vasta tilaamisen jalkeen, ei sita voida toimittaa heti tilauksesta. Taas MTS-periaatteella
tuotettuja putkia ja muita varastossa pidettavia tuotteita on oletettavasti valmiina varastossa, ja
niitd kaytetaan ajojarjestelyssa kuormien “taytteena”. Kaivotilaukset ovat myds usein erittdin no-
pealla aikatauluilla tilattuja tuotteita, ja niiden odotetaan olevan toimitettuna asiakkaan tyomaalle
hyvinkin lyhyen ajan kuluttua tilauksesta. Nopeat toimitusajat ovat Jita Oy:n myyntivaltti, ja niista

halutaan pitaa kiinni.
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Tuotteiden toimitusvarmuuden seka tyon ajoittamisen takia tulisi logistiikan ajojarjestelyn olla hy-
vin aktiivisessa yhteydessa kaivotuotannon johtoon. Hyva tapa, jolla valtyttaisiin sekaannuksilta
seka paallekkaisyyksilta, olisi pitda paivittdainen palaveri ajojarjestelyn seka kaivotuotannon johta-
jan kanssa. Naissa palavareissa tarkein lapikaytava asia olisi kaivotuotannon tydjarjestys, josta ka-
visi ilmi, milloin minkakin tilauksen oletetaan valmistuvan. Ajojarjestely esittdisi puolestaan jo
suunnitellut kuormat seuraaville paiville, ja ndin valtyttaisiin ristiriidoilta tuotannon ja ajojarjeste-
lyn suunnitelmien valilla. Nykytilassa havaintojen perusteella yhteydenpitoa on, mutta se ei ole

systemaattista tai saannollista, jolloin virheen mahdollisuus kasvaa ja ristiriitoja syntyy.

6.2.4 Logistiikan kerdilyprosessi

Kuorman suunnittelu A RGeS
johon tilaus laitetaan.

> o teima

> Kaivokokonaisuuden Valmistuotevarast
valmistaminen
o

Putkituotanto

Alihankkijoilta tilattavat

l

tuotteet

Kuvio 15. Keradilyprosessi 2022

Lahtokohtaisesti kerdilyprosessi on ylimaarainen tyovaihe, ja sita olisi hyva valttaa. Tama ei ole kui-
tenkaan taysin mahdollista, silla Jita Oy myy kooltaan myds pienia tuotteita, joita ei tilata taysissa
pakkauksissa. Talldin eri tuotteita joudutaan pakkaamaan yhteen isompaan pakettiin ja syntyy

myynti-tilausprosessiin yksi vaihe, jota kutsutaan kerailyksi. Kuviossa 15 on ndhtavissa suora yh-
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teys valmistuotevarastolta kuormaan. Talla materiaalivirralla tarkoitetaan nimikkeita, jotka voi-
daan lastata suoraan varastosta auton kyytiin. Puolestaan tuotteet, jotka vaativat eri nimikkeiden

kerdamista seka pakkaamista, luetaan mukaan kerailyprosessiin.

Keraily tyollistdd huomattavasti tyontekijoitd, mutta siitd ei voida kokonaan paasta eroon nimikkei-
den runsauden takia. Mitd enemman kerailya pystytdaan valttamaan esimerkiksi myyntiteknisilla
tavoilla, kuten pientoimituslisilla, sitd enemman se vahentaa logistiikkatiimin tyotaakkaa. Keraily

vahenee huomattavasti myyntierien suurentuessa.

Kerailyprosessia voitaisiin kehittdaa ennakoivasti kerailyn paketointimaarien optimoinnilla. Itse ke-
railyprosessi tarkoittaa Jita Oy:ssd isommilta alihankkijoilta saapuvista paketeista kerdamista pie-
nempaan pakettiin ja eri nimikkeiden yhdistamista yhteen pakettiin, mutta myos eri putkilaatujen
vhdistamista yhteen putkinippuun. Putkien kerdily tapahtuu ulkona putkivarastolla pyorakuormaa-

jaa kdyttden, kun taas pienempien tavaroiden keraily tapahtuu paaosin pressuhallissa kasityona.

;
T ==

Kuvio 16. Pressuhalli Jita Oy 2022
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Kuviossa 16 ndemme Jita Oy:n pressuhallin oviaukolta kuvattuna. Ensimmainen ongelma pientava-
ravarastolla on se, ettd tila on taysin kylma. Tama ei tuota ongelmia kesdaikaan, kun sesonki on
kovimmillaan ja kerdilymaarat suuria, mutta talvella tuotteiden pakkaaminen on erittdin haasteel-
lista (Paloniemi 2022). Suuri ongelma muodostuu tdssa varastossa myos siitd, etta nimikkeille ei
ole osoitettua paikkaa varastossa. Tyontekijoiden mukaan tuotteet hyllytetdan normaalisti sinne,
missa niille on tilaa. Tama muodostaa suuren ongelman varsinkin uusien tyontekijoiden tyohon
opastamisessa, mutta myo0s vaikeuttaa kerailya henkiloston vuorojen vaihtojen yhteydessa. Jos jo-
kin nimike on hyllytetty eri paikkaan kuin aiemmin, joutuu tyontekija etsimaan sita varastosta ke-

raillessaan.

Jos tuotteille olisi varatut paikat ja niitd noudatettaisiin, helpottuisi itse kerailyprosessin lisaksi
myo6s huomattavasti tuotteiden hyllyttdminen. Kun jokaiselle nimikkeelle olisi osoitettu paikka,
voitaisiin myos tilan kuormalavahyllyja hyddyntdaa huomattavasti paremmin. N&in voitaisiin sads-
tad myos hieman tilaa ahtaassa varastossa. Tuotteiden paikan osoittaminen toisi myos edellytyksia

erilaisten kerailya avustavien ohjelmistojen kayttéonotolle tulevaisuudessa.

Nyt kun kaikille tuotteille ei ole osoitettua paikkaa, eika tuotteiden vastaanottoon ole nimetty erik-
seen tyontekijaa, tuotteet jadvat pahimmassa tapauksessa hyllyttamatta. Nama tuotteet vievat
tassa tapauksessa ylimaaraista tilaa, seka ne voivat olla toisten tuotteiden tiella. Tuotteiden |6yta-
minen voi myos olla erittdin aikaa vievaa. Kuvioissa 17 ja 18 ndemme hyvan esimerkin hyllyttami-
sen viivastymisestd. Kuviossa 17 seindn viereen puretut pahvilaatikot ovat hyvin ryhdissaan, mutta
viikkoa myéhemmin ne ovat jo todella pehmenneita sateiden jaljelta, ja yksi laatikko on kaatunut

[ahettamon oven edustalle kuviossa 18.
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Tallaisia tilanteita syntyy kiireess3, ja osakseen tdiden organisoinnin puutteesta johtuen. Pdapaino
logistiikkatiimin tyontekijoillda on kuormien teossa ja niiden kerailyssa. Kun tyoéresursseja koetel-
laan kiireelld, jadvat muut tehtavat helposti joko tekematta tai lykattya myohempaan ajankohtaan.
Tahan ratkaisuna toimisi tehtavien selvempi jako tyontekijoiden kesken. Kun vastuualueet maari-
teltdisiin seka jaettaisiin jokaiselle tyontekijalle, kasvaisi tyoteho ja tiettyjen toiden valttely va-
henisi. Tarkeimpana vastuualueena jaettaisiin tuotteiden vastaanottaminen seka niiden hyllyttami-
nen, ja tdten myos varastonjarjestyksen yllapitaminen. Talld vastuunjaolla taattaisiin, etta
alihankkijoilta tulevat tuotteet tulisivat hyllytetyksi mahdollisimman nopeasti, ja jarjestys varas-
tossa sailyisi. Vastuualueita voitaisiin myos kierrattaa tyontekijoiden kesken, koska kaikki tyonteki-

jat hallitsevat talld hetkella kaikkia osa-alueita, joita logistiikkatiimin tehtaviin kuuluu.

8 Pohdinta

Opinnaytetyossa asetettuihin kysymyksiin 10ydettiin vastaukset osittain. Mielestani prosessin kar-
toittaminen onnistui hyvin, ja se saatiin kasiteltya melko syvallisesti. Itse prosessin analysoinnissa
tulkinta jai hieman pinnalliseksi. Tavoitteena oli kehittaa tilaus-toimitusprosessia, ja mielestani
opinnadytetyossa loydettiin kehityskelpoisia osia prosessista. Jos voisin tehda opinndytetyon nyt
uudestaan, kaventaisin aluetta huomattavasti ja kehittaisin yhta logistiikan osa-aluetta, enka kasit-
telisi koko prosessia. Tilaus-toimitusketjun kokonaiskuva selvisi vasta tyon loppupuolella, ja ndké-
kulma muuttui tyén edetessa. Prosessi oli todella laaja kokonaisuus, ja koen, etta tydssa jaatiin
hieman pinnalliselle tasolle. Joitakin merkittavidakin huomioita opinnaytety6ssa saatiin kuitenkin

esille.

Tyon luotettavuus on hyva, silla kaikki Iahteet, joita teoriaosiossa on kaytetty, ovat perusteltuja
seka luotettavien tekijéiden kirjoittamia. Itse Jita Oy:n tutkimisessa on kdytetty paljon havainnoin-
tia seka haastatteluja. Tein paljon kenttatyota toimeksiantajan tiloissa, ja havaintoni perustuvat

useisiin kaynteihin Jita Oy:lla.
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Opinnaytetyossa ehdotetut ratkaisut tutkimuskysymyksiin ovat sovellettavissa joko suoraan tai
kdaytannon kokeilun kautta kehitettyna. Tyon tarkoituksena on tuoda esille ulkopuolisen nako-
kulma Jita Oy:n logistiikkaprosessien nykytilasta, ja antaa ehdotuksia prosessien kehittamiseksi.
Jatkotutkimuskohteena keskittyisin nimenomaan alihankkijoilta tulevien tuotteiden hankintatoi-
miin ja niiden varastointiin. Tyossa esitelty pressuhalli olisi hyva kehityskohde, eritoten siella saily-

tettavien nimikkeiden listaaminen ja niiden paikkojen suunnittelu.
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