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1 JOHDANTO

1.1 Opinnaytetydn tausta, tavoitteet ja tutkimuskysymykset

Tassa opinnaytetyodssa tutkitaan Pori Energian polttoaineiden tilausprosessia.
Tyo koostuu teoriasta, jossa perehdytdan prosessien kehittamisen menetel-
miin ja tyOkaluihin. Naita hyodyntaen pyritadn perehtymaan yrityksen tilaus-
prosessiin ja Ioytamaan siita mahdolliset ongelmakohdat seka tekemaan pa-
rannusehdotuksia naihin. Tarkoituksena on tuottaa toimeksiantajalle tietoa ja
sujuvoittaa yrityksen tilausprosessia. Yrityksessa on aiemminkin tehty toita
polttoaineiden kotiinkutsuprosessin virtaviivaistamiseksi, mutta prosessin toi-
mivuutta tai sen mahdollisia ongelmakohtia ei ole tutkittu kokonaisvaltaisesti.
Pori Energian kotiinkutsuprosessi kattaa tilaus-, toimitus- ja vastaanottopro-
sessin ja on melko laaja kokonaisuus. Tassa tydssa perehdytaankin ainoas-

taan polttoaineiden tilausprosessiin ja sen kehittamiseen.

TyoOn tavoitteena on tuottaa toimeksiantajalle tietoa ja kehitysehdotuksia tilaus-
prosessista ja sen onnistumisesta. Tavoitteena on tuottaa erityisesti tietoa
siita, vastaavatko toimitetut maarat tilattua ja missa tilanteissa poikkeamia
esiintyy. Lisaksi tutkitaan, miten hyvin tehdyt tarvearviot pitavat paikkansa.
Tarkemmin tutkitaan erityisesti, kuinka usein varastosiilot ovat olleet taysia ja
polttoaineautot ovat joutuneet odottamaan purkua. Tyon paatutkimuskysymys
onkin: Mitka ovat tilausprosessin ongelmakohdat ja miten niita voidaan kehit-
taa? Ja tarkentavia tutkimuskysymyksia ovat: Vastaako tilattu maara tarvetta?

Vastaako toimitettu polttoainemaara tilattuun?

1.2 Opinnaytetyon tutkimusmenetelmat

Tassa tyOssa kaytetaan kvantitatiivista eli maarallista ja kvalitatiivista eli laa-

dullista tutkimusmenetelmaa. Molemmilla menetelmilla on omat etunsa ja ne



toimivat hyvin tukena toisilleen, onkin jarkevaa hyodyntaa molempien mene-
telmien vahvuuksia tutkimuksessa. Molemmissa menetelmissa voidaan hyo-
dyntaa monia erilaisia tekniikoita. Kvantitatiivisessa menetelmassa kuitenkin
keskitytaan luotettavaan faktoihin perustuvaan tietoon, kun taas kvalitatiivi-
sessa tutkimuksessa huomioidaan kulttuurillisia ja arvopohjaisiakin menetel-
mia. (Neuman, 2014, s. 16-17.)

Kvantitatiivisessa tutkimusmenetelmassa tarkkaillaan maarallisia muuttujia ja
materiaali on usein suurelta osin numeraalista. Kvantitatiiviseen tutkimukseen
kuuluukin keskeisesti mittaaminen, joka on ikdan kuin oma vaiheensa tutki-
muksessa. (Neuman, 2014, s. 203-205.) Tyon tutkimusosassa kaytettava ma-
teriaali on pitkalti numeraalista, joten kvantitatiivinen tutkimusmenetelma on
sopiva kyseiseen tyohon. Tutkimusosaan kaytettava numeraalinen materiaali
tulee paaasiassa yrityksen polttoainejarjestelmasta, josta selviaa esimerkiksi
tehdyt kotiinkutsut, toimitetut maarat, varastosiilojen tayttdaste ja lapimenoajat

numeraalisina tietoina jokaiselta paivalta.

Kvalitatiivista eli laadullista tutkimusmenetelmaa pidetaan usein kvantitatiivi-
sen menetelman parina. Tassakin tydssa maarallista tutkimusta tuetaan laa-
dullisella tutkimuksella. Laadullisen tutkimuksen aineistona kaytetaan usein
haastatteluja ja tutkijan omaa pohdintaa. (Neuman, 2014, s. 16-17, 204-205.)
Tyossa kaytettavia laadullisen tutkimuksen aineistoja onkin juuri haastattelut
ja tyon tekijan pohdinta haastattelujen ja numeraalisen datan pohjalta. Lisaksi

tydssa kaytetaan tydkaluja, jotka kuuluvat laadullisen tutkimuksen alle.

1.3 Pori Energia Oy

Opinnaytetyo toteutettiin Pori Energia Oy:lle. Pori Energia on porissa toimiva
energia yhtio, jonka toiminta on alkanut vuonna 1897. Yhtion palveluihin kuu-
luu energian- ja lammontuotanto. Toiminnan taustalla on ajatus tuottaa kilpai-
lukykyisesti uudistuvia ja kestavia energiaratkaisuja. Pori Energian kaikessa
toiminnassa huomioidaankin vahvasti ymparisto ja toimintaa kehitetaan jatku-

vasti kohti hiilidioksidivapaata tuotantoa. Yhtion tavoitteena on vuoden 2023



aikana, etta tuotannosta jopa 90 prosenttia olisi hiilidioksidivapaata. Tuotanto
tapahtuu kahdella voimalaitoksella, jotka sijaitsevat Porin Aittaluodossa ja

Kaanaassa. Yhtio tyollisti vuonna 2022 yli 160 henkea. (Pori Energia, n.d.)

Tama opinnaytetyo toteutettiin Pori Energian Kaanaan voimalaitokselle (Kuva
1). Voimalaitoksen omistaa Porin prosessivoima Oy. Kaanaan voimalaitos si-
jaitsee Venatorin tehdasalueella Meri-Porissa. Laitos on biovoimalaitos, joka
valmistui vuonna 2008. Voimalaitos polttaa turvetta, puuta, hiiltd ja hyvalaa-
tuista esikasiteltya kierratyspolttoainetta. Naista tuotetaan energiaa lahialueen
teollisuuteen seka kaukolampoa Pori Energian kaukolampdverkkoon, naiden
yhteydessa laitos tuottaa myds vastapainesahkoa. Laitoksen kattiloiden lam-
poteho on 283MW ja kaukolampdteho noin 100MW. Lisaksi laitoksen sahko-
teho on 78MW. (Pori Energia, n.d.)

Kuva 1. Kaanaan voimalaitos (Pori energia, n.d).



2 DMAIC

2.1 DMAIC-menetelma

DMAIC on Six Sigman parannusmenetelma, joka koostuu viidesta vaiheesta.
Menetelman tavoitteena on parantaa prosessia jarjestelmallisesti 16ytamalla
ongelmien juurisyyt ja kehittdmalla ratkaisuja naihin ongelmiin. DMAIC ly-
henne muodostuu englanninkielisista sanoista, jotka kuvaavat jokaista vai-
hetta. Nama vaiheet ovat:

Define

Measure

Analyze

Improve

o~ 0w N -

Control

Suomeksi vaiheista kaytetdan yleensa nimityksia maarittely-, mittaus-, ana-
lyysi-, kehitys- ja ohjausvaihe. DMAIC-prosessi toimiikin ylatason etenemis-
reittind, joka helpottaa jarjestelmallisyydelldan erilaisten tydkalujen kaytossa.
Menetelma etenee vaihe kerrallaan ja onkin tarkeaa, etta edellinen vaihe on
tehty huolella ja vaiheen keskeisiin kysymyksiin on vastattu, jotta seuraavaan

vaiheeseen voidaan siirtya. (Karjalainen & Karjalainen, 2020, s. 216-219.)

2.2 Menetelman vaiheet

Menetelman ensimmaisena vaiheena on define eli maarittely. Maarittelyvaihe
on kriittinen onnistumien kannalta, silla se on koko kehitystoiminnan perusta.
Sen tarkoituksena on tunnistaa ja maaritella tarkasti parannuksen kohde ja ta-
voitteet. Maarittelyvaiheessa myos selvitetaan kaytossa olevat resurssit ja pro-
jektin aikataulu. Keskeista on myos kuvata prosessin nykytila. Vaiheen tavoit-
teena on selkea kuva kehitettavasta prosessista, olemassa olevista resurs-
seista ja tavoitteista. Maarittelyvaiheessa kaytetaan yleensa erilaisia tyokaluja,

joiden avulla selvitetaan prosessin nykytila ja mahdolliset ongelmakohdat.
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Vaiheessa kaytettavia tydkaluja ovat esimerkiksi arvovirtakuvaus ja SIPOC-
kaavio. (Shankar, 2009, s.1-9.)

DMAIC-menetelman toinen vaihe on measure eli mittausvaihe. Tassa vai-
heessa perehdytaan prosessiin ja sen eri tekijoihin tarkemmin. Tarkoituksena
on ymmartaa syvemmin mita prosessissa tapahtuu seka selvittaa asiakasvaa-
timukset. Lisaksi vaiheessa maaritellaan mittareita, joilla prosessin suoritusky-
kya voidaan mitata. Mittareiden avulla paastaan syventymaan nykytilaan ja
tunnistetaan milla tasoilla prosessi toimii. Lisaksi mittareita hyodynnetaan
mahdollisesti myéhemmin kehitysvaiheessa kehityksen seuraamiseen. Sopi-
vien mittareiden valinta saattaakin tuottaa haasteita ja vaiheessa keskeista on-
kin maaritella mittarit, joista todella hyddytaan prosessin seurannassa. Mitta-
reita maaritellessa korostuukin prosessin ymmarryksen tarkeys, silla prosessia
tulee ymmartaa riittdvan hyvin, jotta mittarit osataan maarittaa. (Council for Six
Sigma Certification, 2018, s. 123.)

Analyze eli analyysivaiheessa perehdytaan kerattyyn dataan tarkemmin. Vai-
heen tavoitteena on I0ytaa datan pohjalta mahdollisia ongelmia ja tunnistaa
niiden taustalla olevat juurisyyt. Kaytannossa tassa vaiheessa jatketaan mit-
tausvaiheessa tehtya ideointia ongelmien ratkaisemiseksi. Analyysivaiheen
lopputuloksena tulisi ongelmien juurisyiden olla selvilla. Juurisyiden selvittya,
vaiheessa aloitetaan my0s parannusten ideointi. Analyysivaiheen tukena kay-
tetdan usein erilaisia tydkaluja, jotka helpottavat juurisyiden I0ytamisessa. Vai-
heen tyokaluja ovat esimerkiksi pareto-diagrammi, histogrammi seka syy-seu-
rauskaavio eli kalanruotokaavio. (Council for Six Sigma Certification, 2018, s.
124.)

Improve eli parannusvaiheessa valitaan ja suunnitellaan loppuun edellisessa
vaiheessa aloitetut parannukset. Parannusehdotuksia saattaa olla useita ja so-
pivimman ehdotuksen valinta voikin olla hankalaa. Parhaat ehdotukset eivat
aina kehita prosessia eniten, silla ne saattavat olla niin kalliita tai aiheuttaa niin
suurta hairiota, etta haitta on etua suurempi. Parannusehdotuksen valinnassa
hyddynnetaankin usein esimerkiksi valintamatriisia. Kun sopivat parannukset

on valittu, parannuksia lahdetaan myos konkreettisesti kokeilemaan samalla
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arvioiden ja kehittaen tarvittaessa edelleen naitd muutoksia. Prosessin viimei-
sena vaiheena on control eli ohjausvaihe, jossa ohjataan ja valvotaan proses-
sin toimivuutta. Vaiheen tavoitteena on ennaltaehkaista mahdollisia ongelmia
tulevaisuudessa seka valvoa tehtyjen muutosten toteutumista. Usein luodaan
myos ohjaussuunnitelma, joka tukee tulosten yllapitamista. Huolellinen vii-
meistely on tarkea osa prosessia, jotta muutoksista tulee pysyvia rutiineja.
(Council for Six Sigma Certification, 2018, s. 125-126, 179.)

3 TYOKALUT

3.1 SIPOC-tyokalu

SIPOC muodostuu englannin kielen sanoista suplier, input, process, output ja
customer. Suomeksi kuvattuna nama ovat yleensa toimittaja, syote, prosessi,
tuotos ja asiakas. Tyokalun tarkoituksena onkin kuvata ylatason prosessit ja
niiden eri osat. Se onkin prosessikartta, joka antaa hyvan kuvan prosessin
paapiirteista ja niiden eri tekijoista. Siita selviaa myos prosessin alku ja loppu-
pisteet. Tydkalua kaytetaankin usein DMAIC-menetelman maarittelyvaiheen
tukena, silla se antaa hyvan yleiskasityksen parannettavasta prosessista.
(Marques & Raqueijo, 2009, s. 1233-1235.)

SIPOC-kaaviota lahdetdan kasaamaan maarittelemalla prosessin vaiheet.
Prosessi kohtaan kuvataan eri vaiheet, joista prosessi koostuu. Tahan kohtaan
kootaan siis prosessin keskeisimmat vaiheet alusta loppuun. (Brown, 2018, s.
205; Solidabis, 2020.) Kun prosessin vaiheet ovat selvilla, Solidabis (2020)
ohjeistaa, etta jarjestys olisi tuotos, asiakas, syote ja toimittaja. Brownin (2018
s. 205) mukaan loppujen vaiheiden jarjestyksella ei ole valia, silla jokainen
vaihe saattaa saada lisda infoa toisesta vaiheesta. Mielestani jarjestyksen kan-
nalta tarkeinta on tayttda prosessi kohta ensin, kuten molemmissa teoksissa
ohjeistetaan. Taman jalkeen on mielestani helpoin edeta keskelta ulospain,

jolloin edellinen vaihe aina helpottaa seuraavan kohdan tayttoa.
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Tuotoksia saattaa prosessista riippuen olla useampia, mutta yleensa keskity-
taan asiakkaan kannalta olennaisimpaan tuotokseen. Seuraavana vaiheena
on asiakas. Tassa maaritellaan millaisia asiakkaat ovat ja millaisia vaatimuksia
heilla on, jotta tuotteeseen tai palveluun ollaan tyytyvaisia. Taman jalkeen siir-
rytaan syotteisiin. Tassa maaritellaan tarkeimmat syotteet prosessin kannalta.
Syotteita ovat esimerkiksi prosessin toteuttamiseen vaadittavat materiaalit, do-
kumentit ja luvat. (Brown, 2018, s. 207-208; Solidabis, 2020.) Jos prosesseja
tulee kaavioon valtava maara, on syyta pohtia prosessin jakamista useampaan
alaprosessiin. Koska kaaviossa saattaa olla myos useita toimittajia, tuotoksia
tai asiakkaita, onkin tarkeaa maaritella, mitka ovat prosessin kehittdmisen kan-
nalta tarkeimpia elementteja tai mitd osa-aluetta halutaan kehittda. SIPOC-
kaaviota tehdessa onkin syyta pitaa mielessa prosessi, jota ollaan kehitta-
massa. (Brown, 2018, s. 205.)

3.2 Kalanruotokaavio ja ratkaisuvalintamatriisi

Kalanruotokaavio on menetelma, jolla pyritaan analysoimaan syy- ja seuraus-
suhteita. Menetelman nimi tulee sen kalanruotoa muistuttavasta ulkonaosta.
Sen avulla voidaankin visuaalisesti analysoida ongelmia ja etsia seka tunnis-
taa syitéa ongelmiin. Kaavioon havainnollistetaan eri syiden vaikutuksia ongel-
miin, jolloin niita on helpompi hahmottaa. Tavoitteena onkin lopuksi taman

avulla tunnistaa ongelmien juurisyyt. (Karjalainen, 2007; Lewis, 2020.)

Kaavion (Kuvio 1) tyostaminen aloitetaan ratkaistavan ongelman maaritte-
lysta. Tasta muodostuu ikdan kuin kalan selkaranka. Taman jalkeen aletaan
pohtia ja tayttaa ongelman syita tai aiheuttajia. Yleensa ongelman aiheuttajat
ja syyt jaetaan neljgan “paa ruotoon”, joita ovat materiaalit, ihmiset, ko-
neet/prosessit ja menetelmat. Naiden liséksi saatetaan lisata myos esimerkiksi
ymparistd, johtaminen tai valineet. Naiden ruotojen alle kerataan kaikki mah-
dolliset ongelman syntyyn vaikuttavat asiat. (Council for Six Sigma Certifi-
cation, 2018, s. 156-159.)
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Ymparisto ‘ ‘ Koneet / Prosessit ‘

—li ONGELMA

Johtaminen ‘ ‘ Menetelmat ‘ Materiaalit

Kuvio 1. Kalanruotokaavio (mukaillen Lewis Sarah, 2020).

Jos ongelmaan |loydetaan useita mahdollisia ratkaisuja, voi oikean valinta olla
hankalaa. Ratkaisuvalintamatriisi toimii apuna, kun vertaillaan ja arvioidaan
mahdollisia ratkaisuja ongelmaan tai mietitdan mita toimenpiteita toteutetaan.
Menetelmassa luetteloidaan mahdolliset vaihtoehdot ja taman jalkeen arvioi-
daan ne eri kriteereilld. Tyokalu auttaa saamaan hyvan kokonaiskasityksen
vaihtoehtojen hyvista ja huonoista puolista, jolloin valinnan tekeminen on hel-

pompaa. (Council for Six Sigma Certification, 2018, s. 171.)

4 HAASTATTELU

4 .1 Haastattelun kulku

Haastattelu on vuorovaikutteinen menetelma, jonka avulla pyritaan keraa-
maan haastateltavan kokemuksia ja tietoja omaan kayttoon. Haastattelun ja
keskustelun keskeisin ero on se, ettd haastattelu on suunnitelmallista infor-
maation keruuta. Haastattelusta saatavaa tietoa on kaikki, mita haastatteluti-
lanteen aikana tapahtuu, ei pelkastaan kaytava keskustelu, vaan myos esi-
merkiksi haastateltavan kayttaytyminen. Haastattelut voidaan jakaa niiden

luonteen mukaan. Haastattelut onkin usein jaettu strukturoituun,
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puolistrukturoituun ja strukturoimattomaan haastatteluun. (Hirsjarvi & Hurme,
2017, s. 42; Hyvarinen, Nikander & Ruusuvuori, 2017, s.11-21.)

Ennen haastattelua tulee haastattelun aiheen seka tavoitteiden olla selvat ja
kaytettava haastattelumenetelma paatetty. Haastattelijan tulee myos pohtia
tarkeimmat kysymykset valmiiksi. Haastateltavat ja mista heidat tavoittaa pitaa
myOs selvittada. Jos haastateltavia on useampia, tulee miettida myds, miten
haastattelukohteet valitaan tai rajataan. Kun haastateltavat on rajattu, siirry-
taan itse haastattelutilanteeseen, jossa korostuu ihmisen kohtaamisen taito.
Haastattelijan pitaa pystya luomaan tilanteeseen luotettava ilmapiiri, jotta
haastateltava kertoo luontevasti ja avoimesti asioita. Haastattelutilanteessa
toimimiseen vaikuttaa myos haastattelun kohde. Tilanne on selvasti erilainen,
jos haastattelun kohde on esimerkiksi vaikkapa lapsi tai vanhus. (Hyvarinen,
Nikander & Ruusuvuori, s. 36-39.)

4.2 Tutkimushaastattelu

Tutkimushaastattelun ja arkikeskustelun keskeisin ero on roolijako. Arkikes-
kustelussa ei normaalisti jaeta rooleja keskustelijoiden valilla, kun taas haas-
tattelutilanteessa tutkija ohjaa kysymyksillaan keskustelun kulkua haluttuun
suuntaan. Tutkimushaastattelulla pyritdan saamaan tietoa tutkittavasta ai-
heesta haastattelemalla asiasta tietavia ja kokemusta omaavia henkiléita. Ta-
voitteena on saada tietoa tutkimusongelmista, kuitenkaan naista suoraa kysy-
mysta esittamatta. Haastateltavan kokemusten ja tietojen pohjalta pyritaan ke-
radmaan todellista tietoa mahdollisen datan tueksi. Myos haastattelijan suh-
tautuminen ja lahestymistapa vaikuttavat haastattelun kulkuun ja luonteeseen.
Onkin erityisen tarkeaa kiinnittdd huomiota kysymysten muotoiluun, silla se
saattaa vaikuttaa haastateltavan antamiin vastauksiin. (Hirsjarvi & Hurme,
2017, s. 41-42; Hyvarinen, Nikander & Ruusuvuori, 2017, s. 80.)

Tutkimushaastattelujen valilla on usein eroavaisuuksia, jotka johtuvat yleensa
eri strukturointiasteesta ja haastattelumenetelmista. Strukturointiaste kertoo

kuinka tarkasti jasennelty ja suunniteltu haastattelu on. Kaytanndssa
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haastattelut voidaan jakaa strukturointiasteen mukaan kahteen: lomakehaas-
tatteluihin, jotka ovat strukturoituja haastatteluja ja muihin haastattelutyyppei-
hin, jotka taas kuuluvat puolistrukturoituihin tai strukturoimattomiin haastatte-
luihin. Naista strukturoitu haastattelu noudattaa tiukasti haastattelijan asetta-
maa kaavaa ja etenee suunnitelman mukaan. Siind kysymykset laaditaan
mahdollisimman yksiselitteisiksi ja niiden jarjestys suunnitellaan etukateen
eika niihin tehda haastattelun aikana muutoksia. Strukturoimaton ja puolistruk-
turoitu haastattelu taas antavat huomattavasti enemman vapauksia muutok-
sille haastattelun edetessa ja ovatkin luonteeltaan keskustelevampia menetel-
mia. (Hirsjarvi & Hurme, 2017, s. 43-48).

4.3 Strukturoimaton haastattelu

Hirsjarven ja Hurmeen (2017, s. 45-46) mukaan strukturoimaton eli avoin
haastattelu on hyvin keskustelunomainen haastattelutyyli, jossa haastattelija
esittaa avoimia kysymyksia tutkittavasta aiheesta. Strukturoimattomasta haas-
tattelusta kaytettyja nimityksia ovat myos esimerkiksi syvahaastattelu, kliininen
haastattelu tai keskustelunomainen haastattelu. Strukturoimatonta haastatte-
lua ovat kayttaneet pitkaan esimerkiksi laakarit ja psykologit. Myohemmin
strukturoimatonta haastattelua on alettu kayttdaa myos muihin tarkoituksiin.
Strukturoimattoman haastattelun etuja on sen joustavuus ja ihmislahtoisyys.
Haastattelutilanne ei ole yhta jaykka, kuin strukturoidussa haastattelussa ja se
antaa mahdollisuuden haastateltavalle myos kertoa laajemmin tietoja ja koke-

muksia.

Tassa tyossa kaytetaan strukturoimatonta haastattelua, silla se mahdollistaa
vapaamman keskustelun. Avoin keskusteleva menetelma toimii kyseisessa
tutkimuksessa, silla opinnaytetyon tekija ei tyoskentele yrityksessa eika nain
ollen valttamatta osaa kysya kaikista keskeisista asioista. Hirsjarven ja Hur-
meen (2017, s. 45-46) mukaan strukturoimaton haastattelu perustuu avoimiin
haastattelijan ennalta pohtimiin kysymyksiin. Haastateltavan vastauksien pe-
rusteella haastattelija pyrkii syventavilla lisakysymyksilla edistamaan
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haastattelua keskustelunomaisesti. Haastattelun edetessa saattaakin usein

nousta esiin uusia kysymyksenaiheita haastateltavan vastausten pohjalta.

5 TILAUSPROSESSI

5.1 Tilaus-toimitusprosessi

Tana paivana yritykset tarvitsevat laajan toimittajaverkoston toimiakseen, silla
yrityksen ulkopuolelta hankittavien palveluiden, raaka-aineiden ja tavaroiden
maara on suuri. Hankinnat kattavatkin suuren osan yritysten kokonaiskustan-
nuksista. Hankintojen ja toimittajamarkkinoiden johtamisella onkin keskeinen
rooli yritysten menestymisen kannalta. Hyvat hankinnat ja hankintahinta vai-
kuttavat positiivisesti kannattavuuteen ja katteisiin. Lisaksi niilla voidaan vai-
kuttaa kaikkiin muihinkin yrityksen kilpailukyvyn ja kannattavuuden osiin. Tal-
laisia ovat esimerkiksi kiertonopeus, sitoutunut pddoma, maine, yrityskuva ja

strateginen asema. (lloranta & Pajunen-Muhonen, 2018, s. 21-30.)

Hankintaan liittyvia kustannuksia syntyy kaikissa vaiheissa hankintaprosessia.
Niitd syntyy esimerkiksi tilauksiin ja toimituksiin liittyvien tapahtumien hoidosta
ja kasittelysta, tietojen ja tavaroiden kasittelysta, kuljetuksista ja varastoinnista.
Onkin tarkeaa seurata tapahtumia ja niiden aiheuttaman tyén maaraa ketjun
eri vaiheissa, jotta voidaan tarkastella, mika tuottaa lisdarvoa ja mika pelkkia
kustannuksia. Kilpailuetua saadaankin silla, etta yritys toimii tehokkaammin eli
sen suorituskyky on parempi, kuin kilpailijoiden. Toiminta on kilpailijaa tehok-
kaampaa, jos prosesseja tai toimintoja voidaan toteuttaa edullisemmin, nope-
ammin ja laadukkaammin. Tehokkuuden mittaamiseen voidaan kayttaa esi-
merkiksi kustannuslaskelmia, lapimenoaikoja tai laatujarjestelmia. Tehokkuu-
den keskeisena osana on myoés arvon tuottaminen asiakkaalle. (Sakki, 2009,
s. 26-31.)
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5.2 Toimituskyky ja toimitusvarmuus

Tavarantoimittajien luotettavuus on keskeisessa roolissa toimivan tuotannon
ja varastonkierron saavuttamisessa. Luotettavuutta voidaan tarkkailla yrityk-
sen asiakassuhteiden tai toimittajasuhteen kannalta. Luotettavuus tarkoittaa,
etta asiakasvaatimuksiin vastataan. Asiakasvaatimuksia voivat olla toimituk-
sen ajankohta, tilatun maaran vastaavuus, ominaisuudet, tilaukseen liittyvat
asiakirjat tai tuotteesta riippuen sen kayttdonoton helppous. Luotettavuutta mi-
tataankin usein toimituskyvylla tai toimitusvarmuudella. Myos virheiden

osuutta tai jalkitoimitusten maaraa voidaan mitata. (Sakki, 2009, s. 79-80.)

Sakin (2009, s. 79) mukaan toimituskykya kaytetaan usein luotettavuuden mit-
tarina. Toimituskyky lasketaan jakamalla toimitetut tilaukset kaikilla tilauksilla.
Hanen mukaansa toimituskyvyn seurantaa voidaan tehda tuotteista, riveista
tai toimitusten arvosta. Toisena vaihtoehtona han pitaa toimitusvarmuuden
seurantaa eli luvattujen ja toteutuneiden toimitusten erotusta. Lonnqvistin, Ku-
jansivun ja Antikaisen (2006, s. 61) teoksessa taas kerrotaan, etta toimitusvar-
muudella kuvataan ajallaan olevien toimitusten suhdetta kaikkiin toimituksiin.
Teoksen mukaan korkea laatu ei yksistaan riita, vaan sen lisaksi on syyta tark-

kailla tallaisia siihen keskeisesti liittyvia tekijoita.

5.3 Kysynnan ennustaminen

Kysynnan ennustaminen liittyy keskeisesti yritysten toimintaan. Ennustamisen
oikeellisuus on tarkeaa, jotta tuotteita, raaka-aineita tai komponentteja osataan
tilata oikea maara. Ennuste on Moonin (2018, s. 65-66) mukaan yrityksen pa-
ras arvio siita, mita tulevaisuuden kysynta on tietyt olettamukset huomioon ot-
taen. Eli toisin sanoen se on arvaus. Hanen mukaansa arvauksen tulee perus-
tua johonkin, mutta joka tapauksessa kyseessa on kuitenkin arvaus. Onkin 1a-

hes mahdotonta tai ainakin hyvin harvinaista, ettd arvio osuisi taysin oikeaan.

Kysynnan ennustamisessa on tarkeaa perehtya mahdollisimman tarkasti kaik-
keen saatavilla olevaan tietoon, mika vaikuttaa kysyntaan, jotta ennuste voi-

daan tehda mahdollisimman tarkasti. Kysyntaan saattavat vaikuttaa yrityksen
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sisaiset toimet seka monet ulkoiset seikat. Sisaisia kysyntaan vaikuttavia asi-
oita voivat olla esimerkiksi lisaantynyt mainonta, uudet jakelukanavat tai hinta-
taso. Ulkoisia tekijoita taas ovat inflaatio, ennusteet tulevasta taloustilanteesta,
tyottomyysaste tai vaikka korot. MyOds mahdolliset kilpailevat tuotteet tai palve-
lut vaikuttavat kysyntaan. Mita tarkemmin naita pystytaan ennustamaan, sita

tarkemmin myds kysyntaa voidaan ennustaa. (Moon, 2018, s. 65-68.)

5.4 Ennustamisen menetelmat

Ennustamisen ei pida Moonin (2018, s. 82-83) mukaan olla ainoastaan tilas-
tollisia analyyseja. Kysyntaa voidaankin ennustaa usein kahdella eri menetel-
malla, joita ovat kvalitatiivinen ja kvantitatiivinen menetelma. Kvantitatiivisessa
menetelmassa tutkitaan historiadataa ja pyritadn nain etsimaan toistuvuuksia
kysynnassa. Tallaisia toistuvuuksia voi esiintya esimerkiksi vuodenaikojen mu-
kaan. Kvalitatiivista menetelmaa taas kaytetaan, jos historiadataa ei ole tai
toistuvia kaavoja ei pystyta Ioytamaan. Kvalitatiivisessa menetelmassa pyri-

taankin pohtimaan tulevaisuuden kysynnan eroja menneisyyden kysyntaan.

Kvantitatiivisen eli maarallisen tutkimuksen tavoitteena on tilastollisesti etsia
toistuvuuksia aiemmilta vuosilta. Tallaisista tilastollisista analyyseista pysty-
tdan myos havaitsemaan, kuinka suuri kysynnan lisdantyminen tai vahenemi-
nen kulloinkin on. Kvantitatiivista tutkimusta voidaan tehda kahdella tavalla:
tarkkailemalla aikaan liittyvia toistuvuuksia tai kaikkia muita aikaan liittymatto-
mia toistuvuuksia. Aikaan liittyvia toistuvuuksia voi esiintya esimerkiksi vuo-
denaikojen mukaan tai erilaisten juhlapyhien ymparilla. Aikaan liittymattomat
toistuvuudet esiintyvat usein esimerkiksi markkinointikampanjoiden seurauk-
sena. On tarkeaa huomioida, etta kvantitatiivinen menetelma kuitenkin perus-
tuu historiaan, mika tarkoittaa, etta sen pohjalta tehtavat ennusteet olettavat
tulevaisuuden noudattavan taysin samaa kaavaa. Tulevaisuuden kysynta har-

voin on kuitenkaan taysin kopio historiasta. (Moon, 2018, s. 82, 87-88.)

Kvalitatiivinen tutkimus pohjaa vaihtoehtojen kartoittamiseen, tietoon ja koke-

neiden ihmisten arvioihin. Tutkimuksessa pyritdankin kerdamaan kaikki
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mahdollinen saatavilla oleva tieto ja sen pohjalta tekemaan arvioita tulevaisuu-
desta. Joskus on tilanteita, kun ainoa ja myos paras saatavilla oleva tieto poh-
jautuu ammattilaisten kokemuksiin ja mielipiteisiin. Tallaisia tilanteita ovat esi-
merkiksi uusien tuotteiden julkaisu, jolloin historiadataa ei ole saatavilla. Li-
saksi mikali myyntiolosuhteet muuttuvat ja niiden oletetaan vaikuttavan kysyn-
taan, tarvitaan kvalitatiivista menetelmaa. On myos tuotteita, joiden kohdalla
historialla ei ole merkitysta, vaan kokemus ja tieto on tarkedmpaa. Yleensa
ihanteellisinta olisi kuitenkin hyodyntaa kvalitatiivista ja kvantitatiivista mene-
telmaa yhdessa, silla molemmat yksinaan jattavat asioita huomioimatta.
(Moon, 2018, s. 113-116.)

5.5 Tuotannonsuunnittelu ja materiaalitarvelaskenta

Arnold, Chapman & Clive (2008, s. 24-25, 60) kirjoittavat teoksessaan, etta
lopputuotteiden tuotannon suunnittelu tehdaan tuotantosuunnitelmalla. Tuo-
tantosuunnitelmasta selviaa lopputuotteiden tuotannon aikataulu ja maara tie-
tylle ajanjaksolle. Tuotantosuunnitelman syotteita ovat karkea tuotantosuunni-
telma, lopputuotteiden ennusteet, myyntitilaukset, varastot ja olemassa oleva
kapasiteetti. Karkea tuotantosuunnitelma pitaa sisallaan ennusteet kokonais-
kysynnasta ja kaytettavissa olevat resurssit. Sen syotteita ovat strateginen lii-
ketoimintasuunnitelma ja markkinaennusteet. Karkean tuotantosuunnittelun
prosessi tuottaa suunnitelman, jolla kysyntaan voidaan vastata kapasiteetti
huomioiden. Sen tarkoituksena onkin luoda karkeat raamit, joiden pohjalta tar-
kempi tuotantosuunnitelma voidaan toteuttaa. Tuotannonsuunnittelussa huo-
mioidaankin lopputuotteiden tarkemmat vaatimukset ja toteutetaan sellainen
suunnitelma, jonka tuotanto todella pystyy toteuttamaan. Sen keskeinen piirre
onkin realistisuus tuotannon mahdollisuuksista ja kapasiteetista. Tavoitteena
onkin sovittaa myynnin kanssa yhteen todellisuudessa valmistettavat loppu-

tuotteet ja niiden maarat.

Tuotantosuunnitelman toteutuminen varmistetaan materiaalitarvelaskennalla,
joka laskee tuotantoon tarvittavien komponenttien maaran ja aikataulun. Ma-

teriaalitarvelaskennan yksi keskeisimpia tavoitteita onkin taata, etta
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komponentteja on oikea maara ja ne saadaan oikeaan aikaan tuotantoon.
Tama pohjautuu tuotantosuunnitelmaan, jonka perusteella lasketaan kompo-
nenttien Iapimenoajat huomioiden, milloin kunkin komponentin on oltava saa-
tavilla. Se sisaltaakin tiedon mita, kuinka paljon ja milloin tilataan seka toimi-
tusaikataulun. Toinen keskeinen tavoite materiaalitarvelaskennassa on kyky
priorisoida asiat uudelleen. Koska kysynta ja tarjonta muuttuvat jatkuvasti, on
tarkeaad kyeta esimerkiksi nopeuttamaan ja viivyttamaan tai muuttamaan ti-
lauksia, jotta suunnitelmassa pysytaan. (Arnold, Chapman & Clive, 2008, s.
77-79.)

Arnoldin, Chapmanin & Cliven (2008, s. 80-82) mukaan syotteina materiaali-
tarvelaskennalle toimii tuotantosuunnitelma, varastotasot ja tuoterakennelista.
Tuotantosuunnitelma toimii pohjana materiaalitarvelaskennalle syottamalla
tiedon tuotettavista lopputuotteista, niiden maarasta ja aikataulusta. Varasto-
tasot taas sisaltavat tiedon tilausmaarista, lapimenoajoista, varmuusvaras-
tosta seka tuotteiden tilan. Tuoterakenne kertoo mita ja kuinka paljon tarvitaan,
jotta lopputuote saadaan tehtya. Tuoterakenne sisaltaa yleensa osanumeron,
osan kuvauksen ja tarvittavan maaran. Siita ei selvia valmistuksen vaiheita,

vaan ainoastaan tarvittavat komponentit.

6 CASE-YRITYKSEN TILAUSPROSESSI

6.1 Tilausprosessi ja tarvearvion muodostuminen

Yrityksella on yleensa kuuden kuukauden tai vuoden sopimukset eri polttoai-
neiden toimittajien kanssa. Osan kanssa myds pidempia usean vuoden sopi-
muksia. Polttoaineiden toimittajille tehdaan tuotantomestarin toimesta tilaukset
viikoittain aina seuraavan viikon tarvearvion perusteella. Tarvearvio muodos-
tuu saaennusteen, teollisuuden energiatarpeen ja sahkon hintaennusteen pe-
rusteella. Tilauksiin saatetaan tehda muutoksia viela tilauksen jalkeen, mikali

havaitaan polttoainetarpeen muuttuneen. Polttoaineiden tarvearvion ja
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tilauksen tekee tuotantomestari. Mahdolliset korjaukset tekee kulloinkin vuo-

rossa oleva vuoroinsinoori.

Syksylla 2023 kaytyjen haastattelujen ja keskustelujen pohjalta selvisi, etta tu-
levan viikon kysyntaa ennustetaan kaytdssa olevan kapasiteetin, saatietojen,
teollisuuden energiatarpeen ja sahkon hintaennusteen perusteella. Ennuste
lasketaan naiden pohjalta automaattisesti tuotannonsuunnitteluohjelman
avulla. Saa vaikuttaa laitoksen tuotantoon, silla se vaikuttaa kaukolammaon tar-
peeseen. Kylmalla saalla kaukolammon tarve lisaantyy ja talldin myos poltto-
ainetarve on suurempi. Sahkon tuotantoennuste taas pohjautuu tuotannon
kannattavuuteen. Sahkon hinnan maarittda Euroopassa toimiva sahkopaorssi
Nord Pool.

Yrityksen polttoainetarpeen arvioinnissa hyodynnetaankin molempia kvantita-
tiivista ja kvalitatiivista informaatiota. Kvantitatiivista informaatiota jarjestelma
hyodyntaa, kun se peilaa aiempien sadolosuhteiden, hintojen ja teollisuuden
energiatarpeen vaikutusta kaytettyyn polttoainemaaraan. Kun tiedetaan, miten
nama vaikuttavat polttoaineen kulutukseen, voidaan sita hyodyntaa tulevan
tarpeen arvioinnissa. Kvalitatiivista informaatiota hyddynnetaan tuotantomes-
tarin arvioissa varastotilanteesta ja mahdollisista epavarmuuksista tuotantoen-
nusteessa, silla kaukolammon tarve ei ole taysin ennustettavissa olosuhteiden
jatkuvien muutosten takia. Menetelmaa hyodynnetaankin esimerkiksi, kun tuo-
tantomestari lisaa tai vahentaa tilattavia maaria oman kokemuksensa tuoman

arviointikyvyn mukaan.

6.2 Toimittajat ja polttoanetyypit

Polttoaineiden toimittajia on useita kymmenia, joista suurin osa on Satakun-
nasta. Toimittajia ovat esimerkiksi sahat ja muu mekaaninen metsateollisuus.
Toimittajia ei tydssa nimelta mainita, vaan mikali niitd on syyta eritelld, niista
puhutaan numeroina. Useiden toimittajien lisaksi myos polttoaineita on erilai-
sia. Voimalaitoksen polttoaineita ovat esimerkiksi metsateollisuuden sivuvirrat,

metsahakkeet, kierratyspuu ja REF-polttoaineet. Lisaksi voimalaitoksen vara-
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ja tukipolttoaineina kaytetaan turvetta, kivihiilta, kevyt polttodljya ja maakaa-
sua. Polttoaineita tilatessa tuotantomestari antaa jakauman sen mukaan, mika
on tavoiteltu jakauma. Polttoainetietojarjestelma jakaa tdman mukaan tilaukset

eri toimittajille sopimusten mukaisesti.

Suurin osa kaytetysta polttoaineesta on biopolttoainetta, johon kuuluvat puu-
pohjaiset polttoaineet, joita ovat ylla mainitut kierratyspuut seka metsahakkeet
ja -jakeet. Puupohjaisia polttoaineita tulee sahojen ja erilaisten metsateollisuu-
den toimijoiden sivutuotteena. REF-polttoaine eli kierratyspolttoaine on jat-
teista tuotettua hyvalaatuista, lajiteltua ja esikasiteltya polttoainetta. REF-polt-
toaineita toimittaa esimerkiksi erilaiset jatehuollon toimijat ja muu teollisuus.
Yrityksen toiminnassa noudatetaankin kestavan kehityksen periaatteita ja toi-

mitaan ymparistoluvan mukaisesti.

6.3 Tilausten vastaanotto ja varastointi

Vastaanoton kuvauksen tietolahteena kaytettiin Pori Energian polttoaineiden
purun toimintaohjetta seka tyon tekijan omaa havainnointia purkupaikoilta. Ha-
vainnointia tehtiin yhden kerran marraskuun 2023 aikana. Havainnointia hyo-
dynnettiin I&hinna tukemaan teoriatiedon ymmarrysta ja se vahvisti teoriasta
I6ytyvat purun vaiheet. Polttoainetoimitusten kuljettajat hoitavat purun itse.
Polttoaineiden purun toimintaohjeesta selviaa, etta ennen purkuun tuloa ajo-
neuvot punnitaan. Polttoaineiden purut tapahtuvat kolmella eri vastaanottolin-
jalla auton purkutyypin seka polttoainetyypin mukaan. Erilaiset puupolttoaineet
ja turve puretaan kahdelle vastaanottolinjalle (Kuva 2), joista toinen on tarkoi-
tettu sivukippiautoille ja toinen perapurku autoille. REF-polttoaineelle on oma

vastaanottopisteensa (Kuva 3).
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Kuva 3. REF-polttoaineiden purkupaikka
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Kuva 4. Purkupaikka sisalta

Purun toimintaohjeesta selvisi myds siilojen kayttotapoja ja perustiedot koosta
seka pinnan valvonnasta. Purun jalkeen polttoaineet kulkeutuvat vastaanotto-
asemalta eri varastosiiloihin (Kuva 5). Varastosiiloja on kolme, joista jokaiseen
varastoidaan eri polttoainetta. Varastosiilot ovat biopolttoaineelle eli puupoh-
jaisille polttoaineille, turpeelle ja REF-polttoaineelle. Toisinaan saatetaan kayt-
tda myos seka-ajoa, jolloin puupohjaiset polttoaineet ja turve voivat menna sa-
maan siiloon. REF-polttoaine ajetaan aina omaan siiloonsa. Bio- ja turvesiilot
ovat kooltaan 3000m2 ja REF-siilo 100m2. Siilojen pinnanvalvontaa suorite-
taan jatkuvasti akustisilla tutkilla, jotta polttoainetilannetta on helppo seurata.
Pinnanmittauksessa kaytetaan rajoja, jotka kertovat siilon olevan lahes tyhja,
lahes taynna tai taynna. Ennakkohalytys siilon tayttymisesta tulee, kun siilon
kapasiteetista on kaytetty 90 %. Siilojen kapasiteettitiedot ovat olennainen tieto
tutkimuksen kannalta, jotta tiedetaan milloin siiloon ei voida purkaa enaa au-
toja, jolloin polttoaineautot joutuvat odottamaan sen tyhjenemista.
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Kuva 5. Varastosiilot

7 TILAUSPROSESSIN KEHITTAMINEN

7.1 Parannuksen kohteet ja tyon kulku

Tassa opinnaytetyossa tutkittiin yrityksen tilausprosessia ja pyrittiin selvitta-
maan sen mahdollisia ongelmakohtia. Tyon tavoitteena oli selvittda onnistu-
vatko tehdyt polttoaineen tarvearviot vai joudutaanko niitéd korjaamaan. Lisaksi
tavoitteena oli selvittaa, kuinka hyvin toimittajat vastaavat tilattuihin maariin ja
tehtyihin muutoksiin. Tydssa tutkittiin myos, osataanko varastosiiloissa olevat
maarat huomioida tilauksia tehdessa vai ruuhkaantuuko purku varastosiilojen
ollessa lilan taynna. Nama valikoituivat keskeisiksi kysymyksiksi, joihin toimek-

siantaja toivoi vastausta.
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TyOssa kaytettin DMAIC-menetelmaa, jonka vaiheiden mukaan tyd etenee.
Tyovaiheissa kaytetaan myos aiemmin tydssa esiteltyja erilaisia tyokaluja tut-
kimuksen tukena. DMAIC-menetelman mukaisesti liikkeelle lahdettiin projekti-
tiimin ja kaytettavissa olevien resurssien selvityksella. Koska kyseessa on
opinnaytetyo, tyon projektitiimi koostuu ainoastaan opinnaytetyon tekijasta.
Kaytettavissa oli tyon tekijan omien resurssien lisaksi kuitenkin toimeksianta-
jayrityksen tuki aina tarvittaessa. Lisaksi toimeksiantajan edustajien kanssa pi-
dettiin useita Teams-palavereja syksyn 2023 aikana tyon etenemisesta ja

mahdollisesti ilimenneista ongelmista.

7.2 Prosessin maarittely

DMAIC-menetelman mukaisesti ensimmaisessa vaiheessa on myos tarkeaa
kuvata prosessi. Prosessin kuvaaminen on tarkea osa menetelmaa, silla ilman
hyvaa ymmarrysta projektin kulusta, on sen kehittaminen haastavaa. Koska
opinnaytetyon tekija ei tydskentele yrityksessa, korostuu prosessin kuvaami-
sen tarkeys. Prosessin kulkua selvitettiinkin strukturoimattoman haastattelun
(Liite 1) avulla. Haastatteluja on kayty useita syksyn 2023 aikana. Kaikki haas-
tattelut tapahtuivat tyoajalla. Haastattelujen lisaksi tilausprosessista kaytiin
useita keskusteluja. Haastatteluja ja keskusteluja kaytiin tuotantomestarin ja
tuotantopaallikon kanssa. Haastattelujen ja keskustelujen avulla tyon tekijalle

muodostui kuva yrityksen tilausprosessin kulusta.

Haastattelujen ja kaytyjen keskustelujen pohjalta tehtiin tilausprosessin ym-
martamiseksi alla oleva SIPOC-kaavio (Taulukko 1), joka kuvaa aiemmin teo-
riassa esitellyn mukaisesti prosessin toimittajat, syotteet, prosessit, tuotokset
ja asiakkaan. Tilausprosessi lahtee liikkeelle seuraavan viikon tarvearvion te-
kemisesta. Tarvearvio tulee automaattisesti saa-, sahkon hinta- ja teollisuuden
energiatarpeen ennusteiden pohjalta tuotannonsuunnittelujarjestelmasta,
josta se siirtyy polttoainejarjestelma Onceen. Tuotantomestari lisaa tai vahen-
taa naita maaria kokemuksensa pohjalta hyodyntaen kvalitatiivisia menetel-
mia. Lisaksi tulee huomioida myds varastosiiloissa jo oleva polttoainemaara.

Tarvearvion jalkeen syodtetdan haluttu  polttoainejakauma, jolloin
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polttoainejarjestelma jakaa tilaukset toimittajille sopimusten mukaan. Taman
jalkeen tuotantomestari tekee tilaukset eri toimittajille polttoainejarjestelma
Oncen kautta. Kun tilaukset on tehty, tuotantomestari ja vuoroinsinorit seu-
raavat kulutusta ja mahdollisia muutoksia viikon tarpeessa, jotta tilauksiin osa-
taan tehda tarvittavia muutoksia. Muutokset voivat olla kuormien peruutuksia
tai lisatilausten tekemisia. Mikali muutoksia tarpeeseen iimenee, tekee yleensa
vuorossa oleva vuoroinsinoori tai tuotantomestari korjaustilaukset polttoaine-
jarjestelman kautta. Tilausprosessi paattyy, kun tilattu maara saapuu voima-

laitokselle ja se varastoidaan varastosiiloihin ja/tai varastokentille.

Taulukko 1. SIPOC-kaavio.

Toimittaja (supplier)

Syidte (input)

Prosessi (process)

Tuotos (output)

Asiakas (customer)

Tuotannonsuunnittelu-
jarjestelma

*Tuotannonsuunnittelu-
jarjestelman tekema
tarvearvio
=Siilojen kapasiteetti

Tarvearvicn tarkennus
tuotantomestarin
kokemuksen pohjalta
kvalitatiivisia
menetelmia hyodyntaen

Lopullinen tarvearvio

Polttoainejérjestelma
Once

Tuotantomestari

=Tarkennettu arvio

Materiaalitarvelaskenta

Materiaalitarve-

Tilaus toimittajille

*Polttoainejakauma suunnitelma

Korjaustilaus

Muutosten seuranta
toimittajille

Yuoroinsindori Olosuhteiden muutokset Korjattu tilaus

Tuotantomestarin kanssa marraskuussa 2023 kaydyn haastattelun seka opin-
naytetyon tekijan kvantitatiiviseen tutkimukseen pohjautuvan arvioinnin poh-
jalta tilausprosessista koottiin myds kalanruotokaavio (Kuvio 2), joka auttaa
hahmottamaan polttoaineiden tarvearvion virheiden syntya. Kaavion avulla py-
rittiin selvittdmaan juurisyita tarvearvioiden virheiden synnylle. Tarvearvion vir-
heella tarkoitetaan tadssa kohtaa liilan suurta tai lilan pienta polttoaineen tar-
vearviota ja sita kautta polttoainetilausta. Haastattelujen ja tehtyjen tutkimus-
ten perusteella polttoaineiden tarvearvion virheiden keskeisimpia aiheuttajia
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ovat ihmiset, ymparistd, varasto, toimintatavat, jarjestelma ja epasaanndlli-
syys. Naiden ongelmakohtien alle pyrittiin selvittamaan niihin vaikuttavia teki-

joita.

Ihmiset ovat osa mahdollista virhetta, silla tilauksiin vaikuttaa aina tuotanto-
mestarin arvio tarpeesta. Lisaksi korjauksia tekee vuoroinsindorit. Niinpa ih-
misten kokemus on hieman erilainen ja nain ollen arvio saattaa vaihdella. Li-
saksi kokemus ei ole luotettava mittari, mutta tassa tapauksessa se on kuiten-
kin paras saatavilla oleva tieto. Myos huolellisuus saattaa vaikuttaa arvioiden
oikeellisuuteen, silla kiireessa kaikkia asioita ei valttamatta huomioida. Tuo-
tannonsuunnittelujarjestelma tekee tarvearvion, joten sen oikeellisuus on kriit-
tisessa osassa tilauksia. Tarvearvioon kuitenkin vaikuttaa ymparistotekijat, jo-
ten tahan on melko vaikea vaikuttaa. Niinpa myos ymparistd on tilausten oi-
keellisuuden kannalta yksi keskeisimpia osia, silla polttoaineen tarve riippuu
siitd. Se on kuitenkin myos haastavin, silla sdahan, vuodenaikaan tai sahkon
hintaan ei voida vaikuttaa. Lisaksi naiden tarkka ennustettavuus on haastavaa
tai jopa mahdotonta. Juuri epasaannollisyys tuokin haasteita tarpeen ennusta-
miseen, silla polttoainetarve ja olosuhteet muuttuvat paivittain ja niita on vai-
keaa ennustaa montaa paivaa eteenpain. Myos varastot vaikuttavat ennus-
teen tekemiseen, silla tulevan viikon varastosiilojen kapasiteetit pitaisi pystya
arvioimaan, jotta polttoaineita osataan tilata oikea maara. On ongelmallista,
jos polttoaine loppuu siiloista, mutta myOs ajoneuvojen seisottaminen liian tay-
sien siilojen takia tuottaa kustannuksia eika ole tehokasta toimintaa. Viimei-
sena ongelmana on tilausvahvistusten puuttumisesta johtuva epatietoisuus,
silla ilman vahvistusta on vaikea tietaa toimittaako toimittaja tilatun maaran vai
ei. Saattaakin olla, ettd kuorma jaa toimittamatta, jolloin polttoainetta tulee to-

dellisuudessa vahemman, kuin on tilattu.
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Varastot ‘ Ymparistod ‘
. Vuode na]at."'-.,
Kokemus
siilojen kapasiteetti ', Huolellisuus
5ahkdn hinta
* Polttoaineen
s 7 b tarvearvion virheet

) o S Polttoainetarpeen vaihtelu
Tuotannonsuunnittelujarjestelman/ Epétietoisuus toimituksista /

ennusteiden oikeellisuus Jatkuvasti muuttuvat olosuhleet_,-""

Jarjestelmat Toimintatapa Epasdannollisyys

Kuvio 2. Kalanruotokaavio polttoaineiden tarvearvion virheiden synnysta.

7.3 Prosessin mittaaminen

DMAIC-menetelman mittausvaiheessa on keskeistda maarittda mittareita, joi-
den avulla prosessin nykytila voidaan kartoittaa ja myohemmin tutkia tehtyjen
parannusten vaikutusta. Tarkeaa on pohtia olennaisimmat mittauksen kohteet.
Tassa tyossa tarkeimpien mittauskohtien maarittelyssa hyodynnettiin opinnay-
tetyon tavoitteiden lisdksi SIPOC-kaaviota ja kalanruotokaavion antamaa tie-
toa, seka toimeksiantajan toiveita. SIPOC-kaaviosta havaittiin, etta tarvearvion
oikeellisuus on keskeisessa roolissa tilausprosessia, silla tilaukset toimittajille
tehdaan naiden pohjalta. Lisaksi tarvearvioiden oikeellisuus vaikuttaa osittain
my0s korjaustilausten tarpeellisuuteen ja nain ollen niiden virheet aiheuttavat
lisatyota. Tarvearvioiden lisaksi on tarkeaa, ettad toimittajat toimittavat tilatut
maarat, silla tarvearvioon on laskettu tarvittavat polttoainemaarat ja mikali toi-
mitetut maarat eroavat tasta, saattaa polttoainemaara olla lilan vahainen tar-
peeseen nahden. Lisaksi myos tama aiheuttaa lisatilausten tarvetta eli lisaa
tyota. Tarkeimmiksi mittauksen kohteiksi valikoituivatkin tarvearvion oikeelli-
suus ja erityisesti varastojen huomioiminen niissa, seka toimittajien kyky vas-
tata tilattuihin maariin. Kalanruotokaaviosta voitiin havaita, etta naihin asioihin
tilausprosessissa on mahdollista vaikuttaa ja siita syysta niita kannattaa kehit-
taa. Ymparistoon, jarjestelman antamaan tarvearvioon tai epasaanndllisyy-
teen taas ei oikeastaan voida vaikuttaa ja niiden kehittdminen on hankalaa.
Kalanruotokaavion juurisyista voitiin havaita, etta varastot vaikuttavat selvasti

tarvearvion oikeellisuuteen ja tata voidaan myos kontrolloida. Taman vuoksi
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tarvearvioiden oikeellisuudessa keskitytdaan erityisesti varastojen vaikutuk-

seen.

Toimittajien toimittamien maarien vastaavuutta tilattuihin maariin paatettiin mi-
tata toimituskyvylla eli toimitetut tilaukset jaettuna kaikilla tilauksilla (Sakki,
2009, s. 79). Kyseisella mittarilla saadaan prosenttitulos toimituskyvysta. Nain
saadaan selkea kasitys toimittajien kyvysta vastata tilauksiin. Tarvearvioiden
oikeellisuuden mittaaminen on hieman hankalampaa, koska polttoainetarpeen
ennuste tulee suoraa tuotannonsuunnittelujarjestelmasta ja pohjautuu jatku-
vasti muuttuviin olosuhteisiin. Tarkeana osana tarvearviota on kuitenkin huo-
mioida varastosiiloissa oleva maara, joten tata paatettiin hyddyntaa toisena
mittarina. Tuotantopaallikon kanssa marraskuussa 2023 kaydyn keskustelun
ja siilojen pinnantieto Exceleiden tutkimisen pohjalta kavi ilmi, etta varastosiilot
eivat ole juuri koskaan tyhjia, vaan ongelmana on pikemminkin varastosiilojen
taynna oleminen. Siilojen ollessa taynna, tilatut maarat eivat mahdu ja toimit-
tavat ajoneuvot joutuvat odottamaan purkua. Tallaisissa tilanteissa tilaus-
maara on ollut liilan suuri, eika varastosiiloja ole osattu huomioida riittavan hy-
vin. Mittarina kaytetaankin paivia kuukaudessa, kun siilot ovat tulleet tayteen

eika tilauksia ole pystytty suoraa vastaanottamaan.

Tyon mittausvaiheessa hyddynnettiin polttoainejarjestelma Oncesta saatavaa
dataa. Jarjestelmasta saadaan monenlaisia raportteja, joista tassa tyossa hyo-
dynnettiin kuorma- ja tilausseurantaraportteja. Lisaksi hyddynnettiin polttoai-
nevarastojen tayttdastetta kunakin paivana. Kuormaraporteista nahdaan kuor-
manumero, tulo- ja lahtdajat, toimittaja, purkupaikka, polttoainetyyppi seka kul-
jetusauton tiedot. Lisaksi nahdaan odotusaika purkuun seka purun kesto ja
kokonaisaika, jonka auto viettaa alueella. Naista tydssa hyddynnetaan lahinna
saapumisaikaa, purun odotusaikaa, purkuaikaa ja polttoainetyyppia. Tilaus-
seurantaraportista nahdaan tilauspaiva, polttoainetyypit, toimittajat ja tilaus- ja
toimitusmaarat kuormina seka megawattitunteina. Naista tarkeimpia tyon kan-
nalta olivat toimittajat, polttoainetyyppi ja tilattujen ja toimitettujen kuormien

maarat.
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Mittausvaiheessa lahdettiinkin liikkeelle lahettamalla nama raportit opinnayte-
tyon tekijan omalle tietokoneelle Excel-muodossa. Tyon toimeksiantajan maa-
ritti tutkimusvaliksi heinakuun 2022 — toukokuun 2023, joiden valilta tarvittavat
raportit Iahetettiin. Lisaksi selvitettiin strukturoimattoman haastattelun (Liite 1)
kysymysten pohjalta kaytyjen keskustelujen avulla, miten kysyntaa ennuste-
taan, jotta pystyttiin selvittamaan sen mahdollisia ongelmakohtia. Haastatte-
luja kaytiin tuotantomestarin seka tuotantopaallikon kanssa. Naiden lisaksi
opinnaytetyon tekija kavi marraskuussa 2023 yhden kerran havainnoimassa

toimintaa vastaanottoasemalla.

7.4 Prosessin analysointi ja juurisyiden selvittaminen

Kuten teoriassa aiemmin selvisi, analysointivaiheessa jatketaan tietojen tutki-
mista ja pyritaan selvittamaan juurisyyt mahdollisiin ongelmiin. Prosessin ana-
lysoinnissa lahdettiinkin liikkeelle raporttien tarkemmalla tutkimisella ja tarpeel-
listen tietojen erittelylla. Raporttien pituus on tuhansia riveja ja niiden kokonaan
lapi kdyminen ei olisi resurssien eika tutkimuksen kannalta jarkevaa, niinpa
tiedoista koottiin tarvittavia osia hydodyntamalla Excelin ominaisuuksia ja tyo-
kaluja. Lopulta saatiin koottua tutkimuksen kannalta relevantteja tietoja suppe-
ampaan muotoon. Tallaisia tietoja olivat toimittajien toimittamat maarat suh-
teessa tilattuihin seka paivat, jolloin purkuun tulleet autot ovat joutuneet odot-
tamaan pitkia aikoja. Tyossa yhtena tutkimuskohteena oli toimittajien vastaa-
minen tilattuihin maariin. Toimituskyky onkin tasta syysta keskeisessa roolissa.
Lisaksi tilatut maarat pohjautuvat tehtyyn tarvearvioon ja mikali toimitettu
maara on tilattua pienempi saattaa polttoainetta olla liian vahan viikon tarpee-
seen nahden. Nain ollen, vaikka tarvearvio olisi ollut oikea, on polttoainemaara
lian vahainen. Tyossa tutkittiin myos tilanteita, jolloin siilot ovat olleet taynna
ja autojen odotusajat tasta syysta pitkittyneet. Autojen pitkat odotusajat aiheut-
tavat kustannuksia ja saattavat viitata liian suuriin tilausmaariin. Liian suuret

tilausmaarat taas kertovat virheellisesta tarvearviosta.

Tilausseurantaraportista luotiin pivot-taulukko, josta selviaa yhdella silmayk-

sella toimittaja, polttoainetyyppi seka tilatut ja toimitetut maarat. Lisaksi
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taulukosta laskettiin aiemmin kuvattujen mittarien mukaan toimituskyvyt eri
polttoaineille. Taulukosta voitiin havaita, etta tilattuinin maarin ei taysin vastata
ja siita voitiin myos I0ytaa toimittajat, joiden toimituskyky on erityisen heikko.
Alle on kuvattu kyseinen pivot-taulukko (Taulukko 2) ilman toimittajakohtaisia
tietoja, koska oli sovittu, ettei toimittajia tydossa mainita. Taulukosta nahdaan
polttoainekohtaiset tilaus ja toimitus maarat seka niiden erotus. Taulukkoon on
my0s laskettu eri polttoaineiden toimituskyvyt. Naista voidaan havaita, etta ti-
lattu ja toimitettu maara ei missaan kohdassa tasmaa, vaan osaa polttoaineista
toimitetaan tilattua maaraa vahemman ja osaa enemman. Kaikkien polttoaine-
tyyppien yhteenlaskettu toimituskyky on 94 %, mika tarkoittaa, ettei polttoai-

netta toimiteta mydskaan koko tilattua maaraa.

Taulukko 2. Pivot-taulukko eri polttoaineiden toimituskyvysta.

Riviotsikot v Tilatut (lkm) Toimitetut (lkm) Erotus (lkm) Toimituskyky
+ Hiili 0 3 3

+/Kierratyspuu 979 406 -573 41 %

+ Metsapolttoaine 3411 3695 284 108 %
+HMuu puu 4017 3934 -83 98 %
+/Ref 1174 945 -229 80 %
HTurve 388 409 21 105 %
HYHT 9969 9392 -577 94 %

Varastojen vaikutusta tutkittaessa siilojen kapasiteetit suodatettiin Excelissa
niin, ettd se nayttaa ainoastaan tilanteet, joissa siilojen kapasiteetista on kay-
tetty 95 % tai enemman. Tuotantopaallikkda ja tuotantomestaria haastatel-
lessa selvisi, etta talldin siiloihin ei voida purkaa enaa polttoainekuormia.
Tasta koottiin myds pylvaskaavio (Kuvio 3), joka havainnollistaa, kuinka mo-
nena paivana varastosiilojen kapasiteetista on kussakin kuussa kaytetty va-
hintdan 95 %. Naihin paiviin verrattiin polttoaineautojen purkuaikoja ja selvitet-
tiin, onko viiveita aiheutunut. Nain voitiin I0ytaa mahdollinen kytkds viiveen ja
varastojen kapasiteetin valilta. Osassa tilanteista varasto on ollut tdynna ja
purkavia autoja ei ole ollut, joten talloin viiveita ei ole aiheutunut. Mikali varasto

on kuitenkin ollut tdynna ja polttoaineautoja on tullut purkuun, syntyy
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varastoista johtuva viive ja polttoainetilaukset ovat talldin olleet liilan suuria.
Viiveita saattaa kuitenkin aiheuttaa jonot purkuun tai vikatilanteet laitteistoissa.
Lisaksi mikali kaytossa on lajittelumalli eli puu ja turve ajetaan eri siiloihin ja
perakkaisissa polttoaineautoissa on eri polttoainetta, vastaanotto joutuu teke-

maan lajinvaihdon, jossa kestaa joitain minuutteja.

Paivat / kk, kun siilojen kapasiteetista kaytetty vah. 95%
35

30
2
2
1
1
0

L= T ¥ I = ]

9, ]

Heind Elo Syys Loka Marras Joulu Tammi Helmi Maalis Huhti Touko
B Piiviit kuukaudessa 31
BIO yli 95% 3 0 3 5 6 4 7 3 5 2 2
REF yli 95% 0 0 1 0 0 1 1 1
Turve yli 95% 0 0 0 3 2 4 [ 1

Kuvio 3. Paivat / kuukausi, kun siilojen kapasiteetista kaytetty vahintaan 95 %.

Varastosiilojen kapasiteettitietoja ja polttoaineautojen purun viiveita vertaa-
malla havaittiin siiloista johtuvien viiveiden olevan melko harvinaisia. Tutkimus-
valilla heinakuu 2022 — toukokuu 2023, havaittiin viisitoista tallaista tapausta.
Lahes kaikki tilanteet kohdistuivat biosiiloon ja lisaksi yksi turvesiiloon, jossa
kuitenkin usein varastoidaan myds biopolttoainetta. REF-siilon kohdalla tallai-
sia tilanteita ei tutkimusvalilla ollut ollenkaan. Naista viidestatoista tapauksesta
osa osui samoille paiville ja nain ollen paivia, joina tallaisia viiveita on tapahtu-
nut, havaittiin yhteensa kymmenen. Koska tutkimusvali oli yksitoista kuukautta,
voidaan todeta, etta varastoista johtuvia viiveita tapahtuu keskimaarin alle yh-
tena paivana kuukaudessa. Todellisuudessa tapaukset osuivat usein samoille
kuukausille, joten joka kuukausi tallaisia ei tapahdu, vaan usein ongelmat ajoit-
tuvat esimerkiksi perakkaisille paiville. Alle koottiin kuormaraportti Excelin poh-
jalta kaavio (Kuvio 4), josta voidaan visuaalisesti nahda purun odotus- ja lapi-

menoaikojen keskiarvot minuutteina kuukausittain. Kaaviossa ei ole huomioitu
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pelkastaan varastoista johtuvia viiveita, vaan kaikki viiveet. Kaavio on tehty
koko tutkimusvalilta heinakuu 2022 — toukokuu 2023. Kaaviosta voidaan sel-
vasti havaita, etta syys- ja lokakuussa odotusajat ovat olleet pisimpia ja sama
patee myos lapimenoaikoihin. Eniten siiloista johtuvia viiveita tapahtui kuiten-
kin marraskuussa ja tammikuussa. Kaiken kaikkiaan varastoista johtuvat vii-
veet ajoittuivat selkeasti enemman talvikuukausille, jonka saattaisi selittaa olo-

suhteiden suurempi vaihtelu ja nain ollen vaikea ennustettavuus.

Purun odotus- ja ldpimenoajan keskiarvo / kuukausi

5
0lIIIIIIlIl.

Heind Elo Syys Loka Marras Joulu | Tammi Helmi Maalis Huhti Touko
M Purkuun (min) 14,4 16,8 10,6 1,9
Yht. laitoksella (min) 20,3 37,8 41,0 45,1 37,9 33,0 36,1 27,5 25,1 18,8 11,5

Kuvio 4. Purun odotus- ja lapimenoaikojen keskiarvo kuukausittain

7.5 Parannusehdotukset

Yrityksen tilausprosessin kehittaminen on melko hankalaa, silla moneen asi-
aan vaikuttaa ymparisto ja olosuhteet. Naiden muutoksia on hankalaa ennus-
taa ja nain ollen polttoaineiden tarvearviot on mahdoton saada taysin oikein.
Alle koottiin kuitenkin potentiaalisia parannusehdotuksia, joilla toimittajien toi-
mitusten vastaavuutta tilauksiin pystyttaisiin kehittamaan. Lisaksi koottiin
myds parannusehdotuksia siilojen kapasiteetin hyddyntamiseen, vaikka voitiin
havaita, etta siilot ovat melko harvoin ongelma. Alle koottiin myds teoriassa
esitelty ratkaisuvalintamatriisi (Taulukko 3), johon koottiin parannusehdotukset
ja arvioitiin niita eri kriteereilla. Lisaksi parannusehdotukset pisteytettiin jokai-
sen kriteerin kohdalla parhaasta huonoimpaan ja kerrottiin jokaisen kriteerin

painotuksella. Pisteytys on kuitenkin tehty tdmanhetkisten arvioiden pohjalta
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ilman tarkempaa perehtymista parannusten toteuttamisen todellisiin resurssi-
vaatimuksiin, niinpa pisteytys saattaisi muuttua tarkempien tutkimusten jal-

keen.

Taulukko 3. Ratkaisuvalintamatriisi

Parannusehdotus Toteutuksesta Toteutuksen Hyoty Arviointi
aiheutuva tyo helppous
3 2 5
Tilausvahvistukset Tilausvahvistusten Vaatii sovittelua toimittajien Tietoisuus toimitettavista
|ldpikdayminen kasin kanssa maérista paranisi, helpottaa
tyolasta, pitdisi tapahtua korjaustilauksia
automaattisesti Oncessa
3x2 2x2 5xd 30
Toimituskyvyn Vaatii kuukausittaista -Helppo toteuttaa esim. -Toimituskyvyn
evETEE e seurantaa ja yhteyden Excel-taulukkona - parantuminen
pidon toimittajien kanssa | Vaatii sopimiset toimittajien -Tuottaa tdrkeéaa tietoa
kanssa toimittajista
3x4 2x4 5x3 35
Kucrmien Vaatii jonkun tekemaan Sovitukset toimittajien ja Toimitusvirran tasaisuus
aikataulutus viikoittain aikataulut kuljetusliikkeiden kanssa estaa ruuhkia ja nain ollen
saattaa olla melko hankalia varastosiilojen kapasiteetti
tasaisempi
2x1
3x3 5x2 21
Tilausten tekeminen Aiheuttaa lisatyota, kun Vaatii uudenlaisen Ennusteet tarkempia ja
e malle tilauksia tehdaan jarjestelyn yrityksen sisdlla nain ollen korjausten tarve
Y V s useamman kerran viikossa | sekd sopimiset toimittajien pienempi
aikavalille ja kuljetusliikkeiden kanssa
2x3
3x1 5x1 14

Toimitusmaarien vastaavuutta tilattuun voitaisiin kehittaa tilausvahvistuksilla
toimittajilta. Talldin tiedettaisiin, etta tilaus on mennyt perille ja millaisen maa-
ran toimittaja toimittaa. Toimittajien toimitusmahdollisuuksiin vaikuttaa heidan
omat tuotantomaaransa, joten toimittajilla ei valttamatta ole toimittaa tilattua
maaraa, talldin toimitusvahvistuksen myota selvidisi todellinen mahdollinen
toimitusmaara. Taman myota myods mahdollisten korjaustilausten tekeminen
olisi helpompaa, koska tiedossa olisi todellisuudessa toimitettavat maarat. Toi-
sena mahdollisena parannusehdotuksena on tilausten tekeminen lyhyemmalle
ajalle kerrallaan. Talloin ennusteiden pitavyys on hieman parempi ja myos toi-
mittajilla tarkemmin tiedossa potentiaaliset toimitusmaarat. Tassa kuitenkin
ongelmana lisatyd ja mahdolliset resurssiongelmat esimerkiksi kuljetusten
suhteen. Nain ollen en pitaisi kyseista ratkaisua parhaana mahdollisena. Toi-
mittajien kanssa voitaisiin myos sopia, etta toimituskykya seurataan esimer-

kiksi kuukausittain ja maaritettaisiin toimituskyvylle tavoitetasot, joihin tulisi



36

joka kuukausi paasta. Naitd seuraamalla voitaisiin helposti havaita, onko on-

gelma esimerkiksi tietyn toimittajan kohdalla jatkuvaa.

Polttoaineautojen odotusaikoja voitaisiin parantaa aikatauluttamalla purkuja.
Talla tavalla voitaisiin kehittaa niin siiloista johtuvaa, kuin ruuhkastakin johtuvia
odotusaikoja. Siilot ovat usein tdynna vain hetken aikaa paivasta, kun purussa
on ollut paljon autoja. Nain ollen siilojen kapasiteetti olisi hel[pompi huomioida
ja laskea, kun olisi tiedossa, milloin kuormia saapuu. Kun kuormat jakaisi ta-
saisesti koko paivalle, pysyisi siilon pinta tasaisempana. Talla tavalla voitaisiin
myos valttya purkupaikan ruuhkautumiselta, kun autot eivat ole samaan ai-

kaan purussa.

Ratkaisuvalintamatriisin ja tyon tekijan oman pohdinnan tuloksena naista pa-
rannusehdotuksista suositellaan ensisijaisesti toteutettavaksi tilausvahvistus-
ten kayttoonottoa. Taman kayttoonotto eika kayttd jatkossa vaadi suurta tyo-
panosta, mikali tilausvahvistukset saadaan automaattisiksi polttoainejarjestel-
maan. Lisaksi tilausvahvistusten avulla toimitettavien kuormien maara on sel-
villa, mika helpottaa korjaustilausten tekemista ja tietoisuutta tilanteesta. Toi-
sena parannuksena tyodn tekija suosittelee yhteisten tavoitetasojen sopimista,
silla tama olisi helppo yhteensovittaa esimerkiksi samalla tilausvahvistusten
kanssa eika toteutus vaadi suuria investointeja. Tavoitetasojen seuraaminen
ei myoskaan vaadi toimittajien paasya jarjestelmiin, vaan ne voidaan toteuttaa
itse. Lisaksi tavoitetasot lisdavat huomattavasti yrityksen tietoisuutta toimitta-

jien luotettavuudesta.

8 POHDINTA JA OPINNAYTETYOPROSESSIN YHTEENVETO

8.1 Tyon tekeminen

Opinnaytetyon tekeminen osoittautui yllattavan haastavaksi prosessiksi, eika

tydn tekijan omiin aikataulutavoitteisiin taysin paasty. Tyo kuitenkin valmistui
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toimeksiantajan kanssa sovitussa ajassa. Teorian kirjoittaminen oli melko
helppoa ja kaytetyista menetelmista l16ytyi melko hyvin erityisesti oppikirjatie-
toa. Ajoittain oli kuitenkin haastavaa l6ytaa riittavan uusia ja luotettavia tieteel-
lisia artikkeleja. Teoriaosuuden tarkoituksena oli rakentaa riittava tietoperusta
tyon tekijalle, jotta tydn soveltavan osan toteutus onnistuu. Lisaksi silla luo-
daan riittava teoreettinen ymmarrys lukijalle aiheesta. Tyon tekijan mielesta
teoriaosuudesta onnistuttiin kasaamaan melko laaja kokonaisuus, joka tukee

soveltavaa vaihetta.

Koska opinnaytetyon tekija ei ole tydoskennellyt yrityksessa oli soveltavan vai-
heen toteutus huomattavasti teoriaa haastavampaa. Soveltavan vaiheen tie-
toja kerattiinkin yrityksen jarjestelmista seka haastattelemalla useita kertoja
tuotantomestaria ja tuotantopaallikkoa. Lisaksi tyon tekija kavi voimalaitoksella
havainnoimassa polttoaineiden vastaanottoa. Tasta huolimatta erityisesti ter-
minologian tietdmys jai vajavaiseksi ja sita korjailtiin yhdessa toimeksiantajan
kanssa. Kokonaisuudessaan soveltavaa vaihetta hieman hidasti toimeksianta-
jan ja tyon tekijan tapaamisten aikataulujen sovittaminen ja etaisyys. Toimek-
siantaja kuitenkin antoi paljon palautetta ja auttoi tyon ongelmatilanteissa no-

peasti sahkopostitse.

8.2 Pohdinta

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli tuottaa tietoa Pori Energialle yrityksen
Kaanaan voimalaitoksen tilausprosessin toimivuudesta ja sen mahdollisista
ongelmakohdista. Tydn tarkeimmiksi tutkimuskysymyksiksi valikoituivat: Mitka
ovat tilausprosessin ongelmakohdat ja miten niitd voidaan kehittda? Vastaako
tilattu maara tarvetta? Vastaako toimitettu polttoainemaara tilattuun? DMAIC-
menetelman vaiheita hyodyntamalla perehdyttiin prosessiin ja tutkittin mah-
dollisia ongelmakohtia seka kehitettiin ratkaisuja. Tydssa selvisi toimittajien toi-
mituskyvyn olevan heikko. Tarkeimmaksi juurisyyksi |0ydettiin tilausvahvistus-
ten puute, jolloin toimitusmaarista ei ikina ole tarkkaa tietoa. Ratkaisuehdo-
tukseksi tarjottiinkin tilausvahvistuksia ja toimittajien kanssa sovittavia tavoite-

tasoja. Ratkaisujen avulla toimittajat vastaisivat paremmin tilattuihin maariin
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jaltai ainakin tiedettaisiin millaisia maaria toimittajat kykenevat toimittamaan.
Tyossa voitiin myos todeta, etta varastot osataan huomioida hyvin, silla varas-
tot ovat lilan taynna alle yhtena paivana kuukaudessa. Tahan juurisyiksi 10y-
dettiin autojen purun aikatauluttomuus, virheet tarvearviossa ja epatietoisuus
toimittajien toimitusmaarissa. Tahan ehdotettiin myos parannuksia, joiden
avulla tallaisia tilanteita tapahtuisi vielakin harvemmin. Toimintaa voisi paran-
taa aikatauluttamalla ajoneuvojen purut tai tekemalla lynyemman aikavalin en-
nusteita, jolloin ne olisivat tarkempia. Voitiin myos todeta naiden kahden kehi-
tyskohteen olevan kytkoksissa toisiinsa ja nain ollen toisen kehittaminen kehit-
tda myds toista. On kuitenkin selvaa, etta jatkuvasti muuttuvat olosuhteet tule-
vat aina tuottamaan haasteita ja tasta syysta ongelmia ei pystyta taysin pois-
tamaan. Tydssa on kuvattu yrityksen tilausprosessia laajemminkin, kuin vain
varastoinnin ja toimituskyvyn osalta. Niinpa prosessin maarittelya voidaan hyo-
dyntaa myos myohemmin mahdollisissa kehitysprojekteissa. Myos mittareita
voidaan hyodyntaa myohempaan seurantaan, jolloin voidaan mitata mahdolli-
sesti saavutettuja hyotyja. Jatkokehitysehdotuksena on vieda suositellut kehi-
tysideat kaytantoon ja seurata niiden vaikutuksia opinnaytetyossa kaytettyjen
mittareiden avulla. Lisaksi suositellaan toteuttamaan Control-vaihe, jossa val-
votaan parannusten toteutumista. Naiden lisaksi jatkokehityksena suositellaan
tutkimaan muiden parannusehdotusten toteutuksen mahdollisuutta ja kannat-
tavuutta. Lisaksi suositellaan perehtymaan esimerkiksi kuukausi- tai viikkota-
solla tehtyjen korjaustilausten maaraan ja niiden raportointiin, jotta pystytaan

tarkemmin seuraamaan tarvearvioiden oikeellisuutta.

Opinnaytetyon aihe tarjosi tyon tekijalle riittavasti haastetta ja oli sopiva kysei-
seen koulutusohjelmaan. Energiatekniikan tai vastaavan tuntemus olisi kuiten-
kin ollut eduksi tyota tehdessa. Yhtena haasteena oli aiheen laajuus ja toimek-
siantajan alkuperaisesta aiheesta olisikin saanut useamman opinnaytetyon,
niinpa aiheen rajauksen tarkeys korostui. Rajauksen jalkeen tyosta saatiin kui-
tenkin sopiva opinnaytetyoksi. Tyon tekeminen lisasi tutkijan osaamista ja ym-
marrysta erilaisista toimittajasuhteista ja tilaus-toimitusketjuista. Tyon tekija
oppi myds kysynnan ennustamisen ja materiaalitarvelaskennan tarkeydesta

yritysten toiminnassa. Lisaksi tyossa kaytetyt kehittamismenetelmat ja tydkalut
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olivat mielenkiintoisia ja tukevat varmasti erilaisten tutkimusten tekemista jat-

kossa.

Koska opinnaytetyon tekija ei ole tydskennellyt toimeksiantajayrityksessa on
tutkimus tehty taysin ulkopuolisen silmin, eika tutkimustuloksia vaarista tutkijan
omakohtaiset kokemukset aiheesta. Aiheen tuntemattomuus saattaa kuitenkin
aiheuttaa my0s virheita, mikali tutkimusaiheeseen perehtyminen on jaanyt joil-
tain osin vajavaiseksi. Tyossa myo0s haastateltiin vain kahta keskeisessa roo-
lissa olevaa henkiloa, joten haastatteluista saadut tiedot perustuvat melko ka-
peaan otantaan. Lisaksi haastateltavien kertomukset perustuvat heidan koke-
mukseensa ja nakemykseensa asiasta, mika ei valttamatta ole absoluuttinen
totuus. Taman takia haastattelutietojen vertaaminen kvantitatiivisin tutkimus-

menetelmin saatuun tietoon oli tyossa keskeisessa roolissa.
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LIITE 1

HAASTATTELULOMAKE

Miten tilaukset konkreettisesti tehdaan?

Kuka tekee tilaukset?

Miten seuraavan viikon ennusteet tehdaan?

Mista ennusteisiin tarvittava data tulee?

Keita ja mista polttoaineentoimittajat ovat?

Tuleeko tehdyn tilauksen jalkeen toimittajilta vahvistus tilauksesta?

Miten varastosiiloja hyddynnetaan?

Kuinka taynna siilojen pitaa olla, ettei polttoainetta voida enaa purkaa niihin?



