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Taman opinndytetyon aiheena oli kartoittaa Raumaster Oy:n toimitusprosessia ja
luoda prosessikaavio. Toimitusprosessin kartoituksen perusteella pyrittiin 10yta-
maan ja korjaamaan toimitusprosessissa olevia ongelmakohtia. Tyon tavoitteena
oli samalla tehostaa Raumasterin kdyttamén toiminnanohjausjarjestelman hyddyn-
tdmistd ja muun muassa talla tavoin pyrkid paremmin ennustamaan osto-, logis-
tilkka- ja varasto-osastojen ennalta arvaamatonta kuormitusta.

Tutkimus tehtiin haastattelemalla teemahaastatteluna keskeisesti toimitusprosessin
kanssa tekemisissé olevia yrityksen tyontekijoitd. Haastattelujen perusteella pys-
tyttiin kartoittamaan yrityksessa toimivien organisaatioiden eri tehtdvat toimitus-
prosessissa seka l6ytaméén useita ongelmakohtia.

Tutkimuksen tuloksena luotiin prosessikaavio, jonka avulla yrityksen organisaati-
ot saavat kasityksen omasta asemastaan suhteessa muihin organisaatioihin toimi-
tusprosessissa. Taman liséksi luotiin useita ehdotuksia yrityksen toiminnan tehos-
tamiseksi seka yrityksen kayttdmén toiminnanohjausjarjestelmén kayton tehosta-
miseksi.
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The purpose of this thesis was to clarify the delivery process of Raumaster Oy and
also to create a process chart of it. The goal was to locate and improve the black
spots in the delivery process. One of the goals was also to enhance the utilization
of the company's ERP-software. By enhancing the utilization of ERP-software the
target was to try to more reliably foresee the unpredictable load of purchasing,
logistics and warehousing departments.

This study was done by interviewing the personnel dealing with the delivery
process. The interviews made it possible to find several black spots and to fathom
out the different tasks of the company's organizations within the delivery process.

A flow chart of the delivery process was created. By the process chart the compa-
ny's organization units will be able to achieve an idea of their own position in re-
lation to other organization units in the company's delivery process. In addition to
the flow chart several propositions were suggested in order to enhance the compa-
ny's operations and to promote the utilization of the company's ERP-software.
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tavoite

Tutkimuksen tarkoituksena oli kartoittaa ja kuvata Raumaster Oy:n projektien yri-
tyksen siséistd toimitusprosessia ja siiné esiintyvid keskeisimpid ongelmakohtia.
Samalla pyrittiin tehostamaan yrityksen kayttdmén toiminnanohjausjérjestelman
kayttoa. Tehostamalla toiminnanohjausjérjestelman kayttéa voidaan komponentti-
toimitusten seurantaa kehittda ja helpottaa laitteiden valmistusaikataulun noudat-
tamista. Tehostamalla toiminnanohjausjarjestelméan kaytt6a pyrittiin myos paran-
tamaan osto-, logistiikka- ja varasto-osastojen ennalta arvaamatonta kuormitusta.
Ennalta arvaamattoman kuormituksen vuoksi osastojen resursointi ei aina vastaa
todellista tarvetta. Tutkimuksessa pyrittiin lisdksi kartoittamaan toimivampi vaih-
toehto yrityksen nykyiselle projektilokille. Nykyinen projektiloki on taysin irralli-

nen yrityksen toiminnanohjausjérjestelmésté.

1.2 Tutkimusmenetelma

Yrityksen toimitusprosessia lahdettiin kartoittamaan haastattelemalla keskeisesti
toimitusten kanssa tekemisissé olevia henkil6ita. Haastateltavia oli yhteensa 14 ja
haastatteluja tehtiin tutkimuksen loppuun mennessa 19 kappaletta. Osaa henkildis-
t4 haastateltiin kahteen kertaan, jotta saatiin kerattya mielipiteitd tyéssa ehdote-
tuista korjausehdotuksista. Haastattelutapana kéytettiin niin sanottua teemahaas-

tattelua.

Teemahaastattelussa keskustelu on huomattavasti vapaamuotoisempaa kuin esi-
merkiksi strukturoidussa haastattelussa. Teemahaastattelussa keskustelu ei kuiten-

kaan ole tavallista arkikeskustelua, vaan keskustelulla on maarétty tarkoitus. Etu-



na talla haastattelumuodolla on, ettd haastateltavan vastauksia eivat rajaa valmiik-
si asetetut kysymykset, vaan vastaukset rakentuvat omien kokemusten ja mielipi-
teiden pohjalta. Talla haastattelumuodolla saatiin myds parempi kasitys siita, mil-
lainen késitys haastateltavalla on yrityksen organisaatioiden toiminnasta keske-

naan. (Kurkela, R.)

Haastattelujen valilla péivitettiin aina uuden informaation pohjalta yrityksen toi-
mitusprosessin kuvausta seké laadittua prosessikaaviota. Toimitusprosessikaaviota
kaytettiin apuna haastatteluissa, jotta haastateltava kykenisi helpommin rajaamaan
tehtdvans ja sijoittamaan itsensé yrityksen toimitusprosessiin esimerkin mukaan.
Laaditun prosessikaavion avulla yrityksessa toimivat eri organisaatiot saavat pa-
remman kasityksen toimitusprosessin eri vaiheista sekd muiden organisaatioiden

tehtdvisté toimitusprosessissa.

Omissa haastatteluissani tarkoituksena oli mm. kartoittaa haastateltavan roolia ja
erilaista tiedonkulkua toimitusprosessissa. Haastatteluista keréttya tietoa hyddyn-
nettiin teoreettisen pohdiskelun pohjana yhdessd omien kokemusten kanssa. Kay-
tetty haastattelulomake 16ytyy liitteesta 1.

1.3 Tyon rajaus

Haastatteluista keratty aineisto rajattiin koskemaan padasiassa yrityksen siséista
toimitusprosessia ja siind tapahtuvaa organisaatioiden valista tiedonkulkua. Pois
jatettiin siis esimerkiksi kokoonpano pajoilla ja asennukset tyomailla. Saadun tie-
don perusteella pyrittiin hyédyntdmaan Raumasterin toiminnanohjausjérjestelméa
apuna informaation saattamisessa kaikille organisaatioille. Tyon rajauksessa tuotti

ongelmia erityisesti pelké&n toimitusprosessin rajaaminen.

Yrityksen toimitusprosessi rajattiin - kéynnistyvéaksi projektin myyntihetkesta
eteenpdin. Tutustuin tyossa Raumasterin k&yttdmé&an toiminnanohjausjérjestel-
mé&én ja sen ominaisuuksiin. Osaa aineistosta, kuten korjausehdotuksia ja toimin-

tatapamuutoksia, hyddynnettiin suoraan tutkimuksessa.



1.4 Kiitokset

Haluan kiittdd Raumaster Oy:n puolesta ohjaajana toiminutta hankintapaallikko
Jari Lehtildd, jolta sain useita neuvoja, mielipiteitd sekd korjausehdotuksia opin-
naytetyotani koskien. Haluan myos kiittdd kaikkia haastatteluihin osallistuneita

henkilditd, jotka l0ysivat aikaa haastatteluilleni omien kiireidensa joukosta.

2 RAUMASTER OY

Raumaster Oy on vuonna 1984 perustettu raumalainen materiaalihallinnan laittei-
siin ja jarjestelmiin erikoistunut yritys. Yritys toimittaa materiaalihallinnan laittei-
ta ja jarjestelmid puu- ja energiateollisuuden tarpeisiin. Nykydan Raumaster tun-
netaan yhtend maailman parhaimmista toimijoista alallaan, ja sen liikevaihto on
yli 80 miljoonaa euroa. Yritys pyrkii jatkuvasti yllapitdimaan tuotteidensa ja after
sales -palveluidensa tinkimatonta laatua seka yllapitamaan asiakastyytyvaisyytta
ja hyvia asiakassuhteita. Raumaster Oy tyo6llistad yli 200 tyontekijaa erilaisissa
tyotehtavissd ympari maaliman. Kyky toimittaa valmiita kokonaisia toimituksia
on yksi yrityksen menestyksen avaintekijoistd. (Raumaster Oy:n www-sivut
2011a.)

Raumaster-konserniin kuuluvat Raumaster Oy, Raumaster Paper, Ketjurauma Oy,
A/S Raumeister sek& Raumaster AB. Raumaster Paper on erikoistunut paperiteol-
lisuuden materiaalihallinnan teknologian tuntemukseen. Ketjurauma Oy valmistaa
Raumasterin kuljettimissa kaytettavat ketjut ja yritys tyollistdd 15 tyontekijaa.
Ketjut valmistetaan Raumasterin valmistaman korkeasti automatisoidun laitteiston
avulla. A/S Raumeister on Eteld-Virossa sijaitseva vuonna 1996 toimintansa aloit-
tanut metallipaja. A/S Raumeister on erikoistunut raskaiden ja vaativien teraksis-
ten ja haponkestavien rakenteiden esikasittelyyn, hitsaamiseen, koneistamiseen
sekd kokoonpanoon. Raumaster AB on Ruotsissa sijaitseva Raumasterin sivukont-

tori. (Raumaster Oy:n www-sivut 2011b, Raumeister As:n www-sivut 2011.)



2.1 Energiateollisuus

Kiinteiden jatteiden kayttd polttoaineen valmistuksessa ja kiinteiden polttoainei-
den kaytto on yleistynyt suuresti viime aikoina. Oljyn hinnannousu ja saatavuuden
hankaloituminen yhdessé ydinvoimaloiden ongelmien kanssa ovat lisanneet suu-
resti kaarnan, puun, puujatteen seké kiintedn jatteen kayttoa polttoaineena. Rau-
master onkin kehittanyt suuren méaaran erilaisia laitteita ja jarjestelmid, joiden
avulla polttoaineen kasittelyn ongelmat voidaan seldttdd. Raumasterin tarjoamaan
kiinteiden polttoaineiden kasittelylaitteistoon lukeutuu muun muassa vastaanot-
toon, varastointiin, seulontaan ja murskaukseen seké kuljetukseen kaytettava lait-

teisto.

Kiinteiden polttoaineiden lisdantynyt kayttd on johtanut tuhkan kasittelylaitteiston
kasvaneeseen kysyntadan. Raumaster kehittelee jatkuvasti uusia tuhkan késittely-
laitteistoja. Raumasterin tarjoamaan tuhkan kasittelylaitteistoon lukeutuu muun
muassa kerdilyyn, jadhdytykseen, varastointiin ja kosteutukseen kaytettava lait-

teisto. (Raumaster Oy:n www-sivut 2011c.)

2.2 Puuteollisuus

Nykyaéan puuteollisuudessa sitoutuminen lopputuotteen laatuun kaynnistyy jo sii-
né vaiheessa, kun puuaines saapuu sahalle. Jokainen nykyaikaisen puuteollisuu-
den prosessin vaihe on optimoitu tuottamaan tasaisen korkeaa laatua minimaali-
sella energian kulutuksella ja ympariston rasituksella. Raumasterin tarjoamaan
késittelylaitteistoon lukeutuu muun muassa kuorintaan, kaarnan kasittelyyn ja kul-

jetukseen kaytettava laitteisto. (Raumaster Oy:n www-sivut 2011d.)
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3 TILAUS-TOIMITUSKETJU

3.1 Tilaus-toimitusketjun maéaritelméa

Yritykset eivat voi hallita kaikkia valmistuksen vaiheita itse. Osa valmistukseen
vaadittavista komponenteista on aina hankittava joiltakin ulkopuolisilta toimitta-
jilta. Yrityksen toiminta koostuukin siis useista perakkaisista toiminnoista, ja tata
kutsutaan tilaus-toimitusketjuksi. Tilaus-toimitusketju k&ynnistyy perinteisesti
asiakkaan tarpeesta. Asiakkaan tekemd tilaus synnyttdd tuotteen valmistavassa
yrityksessa joukon eri toimintoja kuten hankinnan, varastoinnin ja logistiikan toi-
mintoja. Ennen valmistavaa yritysta ketjussa voi kuitenkin olla useita muita toimi-
joita, kuten esimerkiksi toimittajia ja maahantuojia. My0s ketjun loppupd&ssa yri-
tyksen asiakkaalla voi olla oma asiakas, jolle palveluita tai tavaraa tuotetaan. Tas-
sé opinnaytetydssa keskityttiin kuitenkin kuvaamaan tilaus-toimitusketjun vaiku-
tuksia paaosin yrityksen sisalla ja erityisesti siind kulkevien informaatiovirtojen

maarittamiseen.

Keskeinen osa tilaus-toimitusketjua ovat ketjussa tapahtuvat logistiset prosessit.
Tallaisia prosesseja ovat mm. tavaroiden vastaanottaminen, lahettdminen ja kuljet-
taminen. Tilaus-toimitusketjun tehokas hallinta edellyttdd myds tehokasta ohjaus-
ta. Tama tilaus-toimitusketjun ohjaus kostuu seka fyysisen tavaran, ettd informaa-
tion kulun hallinnasta. Ilman informaatiota tavarat eivat liiku oikealla hetkella oi-
keaan paikkaan. Suurin osa tilaus-toimitusketjun kustannuksista koostuukin in-
formaation, tavaran ja laskujen kasittelystd aiheutuvista palkkakustannuksista.
Tehokkaalla yrityksen sisdisen ja ulkoisen logistiikan hoitamisella voi olla suuri
merkitys tehtyyn tulokseen. (Sakki 2009, 13-21.)
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3.2 Informaatiovirta tilaus-toimitusketjussa

Tieto tilaus-toimitusketjussa kulkee pd&osin asiakkaalta toimittajalle. Tietoa on
kuitenkin yrityksen sisalla vélitettdva moneen eri suuntaan. Tilaus-toimitusketjun
hallintaan osallistuvat henkil6t toimivat yrityksen sisallda monessa eri tehtavéssa
kuten varastoinnissa, hankinnassa, suunnittelussa, myynnissé ja logistiikassa.
Edellytyksend tehokkaalle tilaus-toimitusketjun hallinnalle on tehokas tiedonkul-
ku naiden kaikkien organisaatioiden valilla. Tehokkaalla tiedonkululla voidaan
valttya virhehankinnoilta, turhalta varastoinnilta ja kyetdan noudattamaan sovittua
aikataulua tarkemmin. Yrityksen siséisen tiedonkulun lisaksi my0s asiakkaan ja
yrityksen vélisen tiedonkulun on toimittava tehokkaasti. Asiakkaan haluamat
muutokset tilaukseen kuten toimitusaikataulun muutokset yms. on saatettava
kaikkien tilaus-toimitusketjussa toimivien organisaatioiden tietoon, jotta virhear-
vioilta voidaan vélttya. (Sakki 2009, 21-22.)

4 LOGISTIIKKA

4.1 Logistiikka

Logistiikan tarkoitetaan yritystoiminnassa keskeisesti kulkevien virtojen hallintaa
ja ohjaamista. Téllaisia virtoja ovat mm. informaatio-, materiaali- ja pddomavirrat.
Logistiikan maaritelméén voidaan siséllyttdd myos hankinnan, varastoinnin, jake-
lun ja kuljetusten hallinta. Logistiikan keskeisimpina tehtavind pidetdan kuitenkin
yleensd kuljetuskustannusten hallintaa ja palvelutason yllépitoa. (Sakki 2009, 22—
23; Karrus 2003, 15.)



12

4.1.1 Kokoava logistiikka

Kokoavassa logistiikassa asiakkaan tekemad tilaus kdynnistaa yrityksessa tilaus-
toimitusprosessin. Yritys tilaa toimittajiltaan raaka-aineet seka tarvittavat osat. Eri
materiaalivirrat kohtaavat toisensa laitteen kokoonpanovaiheessa esimerkiksi
valmistavan yrityksen pajalla. Logistiikan haasteiksi kokoavassa logistiikassa tu-
levat tieto- ja materiaalivirtojen tehokas yhteensovittaminen. Malli kokoavasta

logistiikasta on esitetty kuvassa 1.

Osakokoonpano

Rtk

Kokoonpano

!

Ohjauspiste

Kuva 1. Kokoava logistiikka (Sakki 2009, 17).

4.1.2 Hajauttava logistiikka

Hajauttavaa logistiikkaa voidaan yksinkertaisemmin kutsua jakeluksi. Hajautta-
vassa logistiikassa tuotteet ovat usein vakiotuotteita, kun kokoavassa logistiikassa
tuotteet ovat usein yksiléllisempid. Hajauttavassa logistiikassa tuotteet pyritdan
saamaan esimerkiksi tukkukauppiaiden ja vahittaistavarakauppiaiden valityksella
mahdollisimman helposti asiakkaan saataville. Hajauttavassa logistiikassa kuljet-
taminen ja varastojen hallinta ovat logistisesti ajateltuina merkittavia tekijoita.

Malli hajauttavasta logistiikasta on esitetty kuvassa 2.
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Ohjauspiste

Valittaja 1/aluevarasto

AN A
/ 1 N / wl',\ x/

Valittaja 2/paikallisvarasto

Kuva 2. Hajauttava logistiikka (Sakki 2009, 17).

4.2  Arvoketju

Arvoketju tarkoittaa ketjua, jonka avulla yritys pyrkii tuottamaan lisdarvoa tuot-
teelleen. Arvoketjussa jokainen ketjun toimija siis lisaa tuotteen arvoa asiakkaan
nakokulmasta katsottuna. Esimerkki arvoketjusta on tuotteen valmistusprosessi,
jossa raaka-aine muunnetaan monen eri valmistus- ja kuljetusprosessin kautta
valmiiksi tuotteeksi. Arvoketjun jokainen vaihe aiheuttaa yritykselle kuitenkin
kustannuksia, jotka on perittdva takaisin asiakkaalta tuotteen myyntihinnassa. Ar-
voketjun eri toimijoilla on jokaisella oma nakemyksenséd koko arvoketjusta ja
omasta roolistaan siind. Tehokas toiminta arvoketjussa edellyttdékin tehokasta yh-
teistyota ja kommunikaatiota yritykseltd myds asiakkaiden ja toimittajien kanssa.
(Karrus 2003, 14-16.)

4.3 Raha- ja tietovirrat

Toimittajien suuntaan kulkevista virroista rahavirrat ovat ehk&pé toimittajille

merkittdvampid. Rabhavirrat kulkevat ketjun loppupaéstd, eli asiakkaalta, ketjun
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loppupéahan, eli toimittajalle. Toimittajat joutuvat tekemaan suuria hankintoja ja
investointeja koskien tuotantoa, varastointia ja raaka-aineiden hankintaa, minka

vuoksi namé kustannukset on tarkeaa saada katettua.

Logistiikan tehokkaan toiminnan edellytyksena yksi tarkeimmisté virroista on tie-
tovirta. Tietoa virtaa logistisessa ketjussa molempiin suuntiin asiakkaan ja toimit-
tajan valilla. Asiakkaalta toimittajalle vélittyvét tietovirran valityksella tarpeet ja
kysynnat. Toimittajalta asiakkaalle tietovirrassa kulkevat mm. tarjoukset. Projekti-
toiminnassa toimittajan on informoitava asiakasta paikoitellen myods projektin ete-
nemisestd asiakkaan halutessa. Ketjussa kulkeva tiedonmé&aré nostaa myos tie-
donvalityksen tarkedan rooliin. Kannykaét, erilaiset tietojarjestelmat ja erityisesti
séhkdposti ovat helpottaneet tiedonvélittdmista ketjussa. Sahkopostin lahettdami-
nen tai puhelinsoitto vaatii kuitenkin aina tyontekijalta tydpanoksen, joka voi Kii-
reessa unohtua, varsinkin jos asia ei omalta ndkokannalta ole hirveén tarkeé. Tie-
don avulla kyetdan reagoimaan todelliseen tarpeeseen ja menekkiin arvioiden si-
jaan. (Karrus 2003, 16-18.)

4.4  Logistiikan luonne Raumasterilla

Logistiikalla on yritystoiminnassa tarkea rooli. Se kokoaa ja varastoi tilaus-
toimitusketjussa liikkuvat tavarat oikeaan paikkaan yhdeksi kokonaisuudeksi.
Raumaster Oy:n tapauksessa voidaan puhua kokoavasta logistiikasta. Normaalisti
kokoavassa logistiikassa kuljettamisen ja varastoinnin merkitys on hajauttavaa
logistiikkaa merkityksettomémpi. Tdma ei kuitenkaan kdy toteen Raumaster Oy:n
tapauksessa. Raumaster Oy:n tapauksessa varastoitavat ja kuljetettavat laitteet
ovat kalliita, joten varastoinnin ja kuljetusten merkitys kasvaa huomattavasti. Va-
rastoon sitoutuneen padoman arvo kasvaa helposti turhan suureksi varastoitaessa
kalliita tavaroita. (Sakki 2009, 16-17.)
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5 LOGISTIIKAN ORGANISAATIOT

5.1 Logistiikkaosasto

Logistisiin prosesseihin voidaan ajatella kuuluvan muun muassa varastointi ja
hankinta. Tarkoitan tassé kohtaa logistiikkaosastolla kuitenkin varsinaiseen kulje-
tusten jarjestdmiseen erikoistunutta organisaatiota, kuten kohdeyritys Raumaster

Oy:ssd on kaytantona.

Harva yritys omistaa yrityksen ulkopuolisiin kuljetuksiin vaadittavaa kalustoa ja
henkildstoa. Useilla yrityksilla onkin erillinen osasto, joka vastaa kuljetusten han-
kinnasta jarjestamisesta toimittajalta yritykseen ja yritykselta asiakkaalle. Usein
tavaran toimitus varastolta eteenpéin onkin tilattava kokonaan ulkopuoliselta kul-
jetusliikkeeltd. Kuljetukset voivat joissakin yrityksissdé muodostaa yrityksen suu-

rimman menoeran.

Kuljetuskustannukset ovat nousseet viime vuosien aikana ja tulevat todenndkoi-
sesti viel& nousemaan. Logistiikan kustannukset olivat vuonna 2008 tehdyn Lii-
kenneministerion selvityksen mukaan yhteensd 14,2 % yrityksen liikevaihdosta.
Tahan 14,2 % sisaltyi myods 6,0 % varastoinnin aiheuttamia kustannuksia. Kulje-
tuskustannusten osuudeksi vuonna 2008 jai siis 8,2 %. Kuljettamisen kustannuk-
set ovat kuitenkin nousseet vuodesta 2008 ja tulevat vield lahivuosina nousemaan.
Siksi on tarke&, ettd kuljetukset voidaan suunnitella hyvin ja toteuttaa mahdolli-
simman tehokkaasti. (Monczka, Handfield, Giunipero & Patterson 2009, 15-17;
Sakki 2009, 101-102.)

5.2 Hankinta

Raumaster Oy:ssa projekteille tehtévisté laite- ja komponenttihankinnoista vastaa
osto-osasto. Oston perinteisend tehtdvanad voidaan pitaa yrityksen siséisten asia-

kastarpeiden tyydyttdmistd. Oston on hankittava ja hallittava yrityksen myymien
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projektien vaatimia ulkoisia resursseja. Ulkoisten resurssien hallinnalla tarkoite-
taan oston tavoitetta hankkia tarvittavat tuotteet ja palvelut sekd tavoitetta hallita
toimittajamarkkinoita yrityksen ja asiakkaan etuja maksimoivalla tavalla.
(Monczka ym. 2009, 38-39; lloranta 2008 66-67.)

Kansainvalisen kaupan avautumisen, sekd Euroopan unionin vuoksi hankinnan
haasteet ja samalla mahdollisuudet ovat viimeisen kahdenkymmenen vuoden ku-
luessa kasvaneet huomattavasti. Kiristynyt kilpailu pakottaa yha useamman yri-
tyksen keskittymdan vahvemmin omaan ydinosaamiseensa. Yritysten keskittyessa
ydinosaamiseensa hankintojen taloudellinen merkitys kasvaa. Suomalaisen tutki-
muksen mukaan hankintojen osuus yrityksen liikevaihdosta on kotimaisissa yri-
tyksissa noin 80 %. (lloranta 2008, 43-49.)

Hankinnan maailma on muuttunut, mutta perinteinen hankintaprosessi kdynnistyy
kuitenkin useimmiten tarpeen méaarittelystd. Raumaster Oy:n tapauksessa tarve
maadritelld&n projektin myynti- ja suunnitteluvaiheessa. Tarpeen madrittelyn jal-
keen perinteisessa hankintaprosessissa seuraava vaihe on tarjouspyynttjen lahet-
tdminen mahdollisille toimittajille. Tarjouspyyntojen jalkeen valitaan kokonais-
kustannuksiltaan paras toimittaja ja tilataan tarvittavat tuotteet. Tilauksen jalkeen
osto suorittaa toimitusvalvontaa, ja tilauksen saavuttua yritykseen lasku makse-
taan. (Iloranta 2008, 62.)

Tehokkaan hankintatoimen avulla yritys voi parantaa kannattavuuttaan huomatta-
vasti. Hankintahinnan alentaminen kasvattaa yrityksen kannattavuutta ja tuotteesta
saatua katetta, vaikka myynti pysyisikin vakiona. Kiinnittdmall@ todellista huo-
miota toimittajavalintoihin yritys voi péésté kasiksi uuteen teknologiaan, jota voi-
daan kayttaa kilpailuetuna tuotteita myytéessé. Lisaksi luotettava toimittaja seka
luotettavat toimitusaikataulut heijastuvat suoraan varastoinnin kustannuksiin.
Luotettavat toimitusaikataulut védhentévat varastoinnin tarvetta ja vapauttavat néin

ollen yrityksen pddomaa muuhun kéayttdon. (lloranta, 2008, 102—-107.)
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5.3 Varasto

Teollisuudessa varastot voidaan luokitella kolmeen varastotyyppiin: raaka-aine-,
puolivalmiste- ja valmistuotevarastoihin. Raumaster Oy:n varasto toimii projekti-
varastona, jossa séilytetddn kaikkia kolmen varastotyypin tuotteita. Raaka-
ainevaraston osuus Raumasterilla koostuu projektien komponenteista ja laitteista.
Puolivalmisteita varastoidaan useimmiten kokoonpanevalla pajalla, mutta myos
joskus varsinaisella varastolla. Valmistuotevarasto Raumasterilla koostuu ko-
koonpanon tekevilta pajalta tulleista valmiista laitteista, jotka odottavat toimitusta

asiakkaalle.

Tuotteen varastoiminen ei tuota lisdarvoa asiakkaalle ja sitoo varastoivan yrityk-
sen padomaa. Péinvastoin varastoinnin aikana varastoitava tuote voi pahimmassa
tapauksessa vaurioitua tai vanheta. Vuonna 2008 tehdyn Liikenneministerion lo-
gistiikkaselvityksen mukaan varastoinnin osuus oli yhteensa 6,0 % yrityksen lii-
kevaihdosta. Tastd kuudesta prosentista varastoihin sitoutuneesta pdaomasta ai-
heutuneiden kustannusten osuus oli 3,2 %. (Sakki 2009, 101-102.)

6 PROJEKTILOGISTIIKKA

Raumaster Oy:n harjoittamalle projektitoiminnalle on tyypillista asiakaslahtdinen
toiminta. Projekteissa toimitus sovitetaan asiakaan toiveiden ja tarpeen mukaisek-
si. Projektien logistiikka poikkeaa huomattavasti esimerkiksi kappaletavaroiden
logistiikasta. Projektilogistiikassa asiakkaalle tuotettujen tuotteiden ja palveluiden
madra on vain yksi projekti, ja yhdelld projektilla on vain yksi asiakas. Projekiti
voi olla kuitenkin laajuudeltaan todella suuri ja se voi kestéé jopa useita vuosia.
Projektilla on yksinkertaisuudessaan alkupiste ja paatepiste. Raumasterin projekti-

en tavoitteena on toimittaa asiakkaalle sovittu laite tai palvelukokonaisuus.
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Myynnin ja asiakkaan sovittua projektin sisallostd saadaan tietoon projektin yri-
tykseltd vaatimat resurssit. Asiakkaan tarpeet voivat kuitenkin projektin kuluessa
vield muuttua. Tdma voi vaikeuttaa projektin aikataulun noudattamista. Tarvitta-
vat komponentit ja laitteet voidaan hankkia vasta suunnitteluprosessin valmistut-
tua. Projektia aikataulutettaessa on térked4 saada sen eri vaiheet ajoitettua toimi-
vasti yhteen. Esimerkiksi laitteen valmistuksen ja toimituksen valilla ei tulisi olla
lilan pitkaa aikaa, jottei valmistetta jouduta turhaan sailyttdmaan varastolla. Aika-
taulun noudattamisessa hankinnoilla ja toimitusvarmuudella on merkittava rooli.
Tarvittavien materiaalien myohastyminen voi aiheuttaa suuriakin ongelmia pro-
jektin aikatauluun. Toimitusten my6hastymiset voivat pahimmassa tapauksessa

johtaa projektin myodhastymiseen ja asiakkaalle suoritettaviin sopimussakkoihin.

Hankintatapahtumien suuri madra hankaloittaa hankintojen tehokasta toteuttamis-
ta projektitoiminnassa. Projektille tilattavia nimikkeit& voi olla useita satoja ja ti-
lauserét voivat vaihdella suurista pieniin. Nimikkeiden suuri lukumaara aiheuttaa
hankaluuksia tilausten hallintaan ja seurantaan. Tilaukset on kuitenkin saatava
ajallaan, koska projektin perakkéiset vaiheet eivat voi kdynnistyd ennen edellisen
valmistumista. Siksi hankintojen tekeminen hieman tarvittua aikaisemmaksi ajan-
kohdaksi on projektitoiminnassa suositeltavaa. Aikaistamisesta koituu vaistamétta
joissakin tapauksissa varastointikustannuksia, mutta ne ovat kuitenkin huomatta-
vasti pienempié kuin projektin mahdollisesta myohéstymisestd koituvat taloudelli-
set kustannukset. Myohé&styminen vaikuttaa myos yrityksen maineeseen projekti-
en toimittajana nykyisten ja mahdollisten uusien asiakkaiden silmissa. Materiaali-
kustannusten osuus projekteissa on yleensd 10-50 % sen kokonaiskustannuksista.

Suurimmat kustannukset projektissa aiheutuvat tyosta.

Projektitydmaan tilarajoitteet asettavat tarkeddn asemaan myos kuljetusten jarjes-
tdmisen varastolta tyémaalle. Turha valmiiden laitteiden varastointi aiheuttaa toi-
mittajayritykselle lisékustannuksia. Kuljetuksia voidaan tarvittaessa myos yhdis-
t&4, jolloin voidaan vélttad kustannuksia aiheuttavia turhia kuljetuksia ja valmii-
den laitteiden muuta kasittelyd. Ongelma voidaan kuitenkin valttaa, kun jo projek-
tin alussa tehtdvaan aikataulutukseen kiinnitetd&n tarpeeksi huomiota. (Karrus
2003, 69-71.)
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7 TIEDONVALITYS JASISAINEN VIESTINTA

7.1 Tiedonvilitys

Tiedonvélityksen merkitystd yritysten vélisessa ja yrityksen sisdisessé tilaus-
toimitusketjussa ei voi véhatella. Ajattelumalli, jossa ketjun toimijat korostavat
omaa itsendisyyttadn, ei tue tehokasta tilaus-toimitusketjun hallintaa. Yhteisen
nakemyksen puuttuessa ketjun perakkéiset toimijat voivat osin tehda samaa péaal-
lekkéistd tyotd. Samaa tietoa voidaan tallettaa ketjun eri vaiheissa uudelleen ja
uudelleen, kun riittéisi, etté tieto talletetaan yhteen paikkaan josta se on kaikkien
sitd kaipaavien saatavilla. Téllainen ty6 on turhaa ja sitoo resursseja turhaan, kun

niitd voitaisiin kohdistaa muille osa-alueille. (Sakki 2009, 20.)

Informaatioteknologian kehitys 2000-luvulla on helpottanut yritysten ja yrityksen
sisdisen viestinndn tehokasta toteuttamista. Tarjolla on ohjelmistoja ja teknologi-
aa, jotka tukevat viestintdd tilaus-toimitusketjussa kaikkien osapuolien kesken
loppuasiakkaasta raaka-ainetoimittajaan saakka. Téllainen teknologia on esimer-
kiksi RFID-tunnistus eli radio frequency identification. RFID-tunnisteiden avulla
voidaan seurata reaaliaikaisesti materiaalien ja tuotteiden liikkeista tilaus-
toimitusketjussa. Samalla tavoin GPS-paikannus on mahdollistanut esimerkiksi
kuljetusta hoitavien rekka-autojen reaaliaikaisen seurannan. (Monczka ym. 2009,
20.)

7.2 Sisdinen viestinta

Siséisen viestinnan avulla organisaation jasenet saavat oikeaa ja ajan tasalla ole-
vaa informaatiota. Paikkansapitdvé tieto auttaa organisaation jasenid ymmarté-
mé&aén tilanteen ja toimimaan oikealla tavalla. Sisdisen viestinnan merkittdvimpéana

tehtdvand voidaan pitdd informointia yrityksen toimintatavoissa tapahtuneista
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muutoksista. Muuttuneet toimintatavat on saatettava kaikkien tietoon, jotta voi-
daan valttya esimerkiksi virhehankinnoilta.

Tehokkaan viestinnan hoitamisen ongelmaa pohdittaessa on tarkedd muistaa, etta
viestintd on kommunikaatiota useiden organisaatioiden ja henkildiden valilla. V&-
lilld osa organisaatioista on tiedon valittdjiné ja vélill4 vastaanottajina. Informaa-
tion on kuljettava yrityksen organisaatioiden valilla aina johdolta alaisille asti,
mutta my0s alaisilta johdolle. Yhtend toimivan sisdisen viestinnén paaperiaatteena

voidaan pitad viestinnan jatkuvuutta ja avoimuutta.

Toimivaa sisdista viestintda suunniteltaessa on kartoitettava kaikki tiedontuottajat
ja tiedonvaélittajat. Samalla on myos selvitettava syyt siihen, miksei tieto kulje or-
ganisaatiossa vapaasti ja pyrittava tekemaan tiedonkulkuun tehostavia korjauksia.
Yksittaisen viestinnan pullonkaulana toimivan henkilon 16ytdminenkin voi par-
haassa tapauksessa parantaa sisdisen viestinnan tehokkuutta. (Ikévalko 1995, 45—
51.)

8 TOIMINNANOHJAUSIJARJESTELMA

8.1 Historia

Toiminnanohjausjarjestelmét ovat viime vuosikymmenten kuluessa siirtyneet suu-
remmilta yrityksiltda myos pienten ja keskisuurten yritysten k&yttoon. Ennen yri-
tysten oli joko itse suunniteltava tarvittava tietojarjestelma tai tilattava se joltakin
ulkopuoliselta yritykseltd. Jarjestelman suunnittelu ja toteutus vaativat suuria

maarié henkildstoresursseja seka kalliita investointeja.
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Nykyadan yritykset pyrkivéat yha voimakkaammin keskittym&&n omaan ydinosaa-
miseensa ja muita toimia pyritddn ulkoistamaan. Toiminnanohjausjarjestelmien
avulla yritykset voivat tehokkaammin keskittyd ydinosaamiseensa seka samalla
pienentad yrityksessa toimivien organisaatioiden lukumaaréda ja uudistaa liiketoi-
mintaprosessejaan. Vield vuonna 1998 vain alle 20 % suomalaisista keskisuurista
yrityksista oli ottanut k&yttéonséd toiminnanohjausjarjestelman. VVuonna 2000 ar-
vioidun kayttoonottoprosentin mukaan suomalaisista keskisuurista yrityksista jo
70 % oli ottanut kayttoonsa toiminnanohjausjérjestelmén. Vaikka toiminnanoh-
jausjérjestelmét ovat olleet olemassa jo pidemmé&n aikaa, aiheesta on edelleen
hankala 10ytaa kirjallisuutta. (Méakipaé 2002.)

8.2 Toiminnanohjausjarjestelmén ominaisuudet

Toiminnanohjausjérjestelméa eli ERP-jarjestelma (Enterprise Resource Planning)
on tietojarjestelméd, joka kattaa lahes kaikki yrityksen siséiseen ja osittain ulkoi-
seen toiminnanohjaukseen tarvittavat yhteydet. Toiminnanohjausjarjestelméa pyr-
kii kokoamaan kaikki yrityksen liiketoimintaprosessit kattaviksi ja helposti hallit-
taviksi kokonaisuuksiksi.

Joitakin toiminnanohjausjérjestelmid voidaan mukauttaa yrityksen toiveiden ja
tarpeiden mukaan. Toiminnanohjausjarjestelmén avulla voidaan hallita mm. osto-
tilauksia, henkil6stohallintaa, varastoa, jakelua ja valmistusta. Naiden liséksi on
olemassa huomattava maard mahdollisuuksia mukauttaa yrityksen toiminnanoh-

jausjarjestelmaé hankkimalla uusia moduuleita.

Toiminnanohjausjarjestelmén kéayttéonotto ei ole yritykselle halpa prosessi. Jar-
jestelman avulla saavutetut saastot ylittavat tavallisesti kuitenkin vuosien kuluessa
alussa investoidun summan. Esimerkiksi Cisco Inc:n toiminnanohjausjérjestelman
kayttoonottokustannukset nousivat yhteensd 115 miljoonaan dollariin. Jérjestel-
man avulla yritys kuitenkin katsoo s&&stdvénsa noin 500 miljoonaa dollaria vuo-
dessa. Kustannukset voivat syntya sekd jarjestelman hankinnasta ettd yrityksen
joidenkin toimien mukauttamisesta toiminnanohjausjarjestelmélle sopivaksi.
(Mékipéaa 2002.)
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8.3 Toiminnanohjausjérjestelmien vahvuudet ja heikkoudet

Toimivan toiminnanohjausjarjestelman tarkeimpané vahvuutena yritystoiminnalle
on jarjestelmén tuottamat saastot. Jarjestelman avulla yrityksen sisaista viestintaa
voidaan hoitaa huomattavasti helpommin, kun tiedot ovat jarjestelmassa kaikkien
sitd tarvitsevien saatavilla. Toiminnanohjausjarjestelmat lisadvat samalla yrityk-
sen toiminnan lapindkyvyyttd seka toimittavat reaaliaikaista tietoa yrityksen ta-
pahtumista kaikille osapuolille. Usein yrityksen itsensa ei tarvitse paivittaa jarjes-
telmad, vaan jarjestelman uudet versiot voivat sisaltyd jarjestelmén toimittajan
kanssa tehtyyn sopimukseen. Valmiin toiminnanohjausjarjestelmén tilaaminen on

lisaksi halvempaa kuin kokonaan uuden suunnitteleminen yrityksen tarpeeseen.

Suurimpina haittavaikutuksina toiminnanohjausjarjestelman epédonnistuneella
kayttoonotolla voivat olla vakavat hairiot yrityksen toiminnassa ja suuret kustan-
nukset. Myos jarjestelmien kayttéonoton vaatima aika voi olla pitkd. Suuremmis-
sa yrityksissa jarjestelmén taydellinen kayttdonotto voi kestdd kolmesta viiteen
vuotta. Yrityksen toiminta voi kuitenkin muuttua jo jarjestelméan kayttoonoton ai-
kana, ja uuteen toimintaymparistoon tulisi kayttdonoton aikana pyrkida mukautu-
maan. Jarjestelmia onkin Kritisoitu myds niiden joustamattomuudesta. Joustamat-
tomuuden vuoksi yritysten on pyrittdvd mukauttamaan omaa toimintaansa toimin-
nanohjausjarjestelméan sopivaksi. Muutokset jéarjestelm&an voivat nimittéin olla
kalliita ja vaikeita toteuttaa. (Makipaa 2002.)

9 PROJEKTILOKI

Projektiloki Raumasterilla on Excel-asiakirja, jota tyontekijat voivat kayttaa yri-

tyksen sisdisen verkon eli kompassin kautta. Projektilokia tayttdvat yhdessa han-
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kintasuunnittelu, varasto-osasto ja kyseisen laitteen ostajat. Projektilokiin merki-
tyn aikataulun mukaisesti toimitetaan varastolta projektin kokoonpano-osat. Lokin
avulla voidaan suunnitella tulevaa toimintaa seké seurata projektien edistymista ja
aikataulussa pysymistd. Kuvakaappaus projektilokista on kuvassa 3 sivulla 25.

Valmistavan pajan tiedot on kuvassa piilotettu.

Hankintasuunnittelu merkitsee projektilokiin projektinumeron seké projektin akti-
viteetit. Samalle projektille voi olla osoitettuna useita eri laitteita, ja jokaisella eri
laitteella on eri aktiviteettinumerot. Lokiin kirjataan my0s projektin vetajan nimi-
Kirjaimet, laitteen nimi seka projektin A- ja B-paivamaarat. A-paivamaaraksi mer-
kitdéan paivamaara, jona komponentteja odotetaan varastolle ja B-paivamaaraksi
merkitddn ajankohta, jona laitteita odotetaan varastolle pajalta. Kohtaan "ldhetet-
tava jalostukseen” merkitddn se paivamaard, jolloin laite on toimitettava jalostuk-
seen pajalle. A-paivaméddrin ja “lahetettdva jalostukseen” -paivamaéran valille on

varattu 14 vuorokautta varaston tarvitsemaa tyoaikaa.

Lokiin kirjataan myos laitteen piirustusten saanti- ja vapautuspdivamaarat. Kun
laitteen piirustukset on saatu, seuraa piirustusten vapautus. Piirustusten vapautuk-
sen jalkeen jarjestelméan Kirjautuu ostoehdotus ja laitteen komponentit ovat va-
paana kerailyyn. Taman jalkeen jarjestelmastd voidaan tulostaa komponenttien
kerdilylista. Kaytannossa kerdilylistaa ei kuitenkaan vield tassa vaiheessa tehda.
Myds piirustusten vapauttajan nimikirjaimet merkitdan projektilokiin. Liséksi
hankintasuunnittelu voi Kirjata mahdollisia huomautuksia kokoonpano-osien lahe-
tyksestd “toimitus info” -kenttd&n esimerkiksi, jos kyseessa on pelkka asennusosi-

en toimitus.

Varasto-osasto kirjaa osatoimitus/kokotoimitus-sarakkeeseen paivamaaran, jolloin
osa- tai kokotoimitus on lahetetty varastolta. Samaan sarakkeeseen tehdaan mer-
kintd myos silloin, kun projektista on tehty kerdilylista, jolloin projekti odottaa
mahdollisesti viimeisid osia tai on jo varastolla kerdilyssd. Lopuksi tdytetddn ~1a-
hettdja”-sarakkeeseen toimituksen projektilokiin kirjanneen henkildn nimikirjai-

met.
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Laitteen ostaja kirjaa projektilokiin valmistavan yrityksen nimen sekd péaivamaa-
rén, jona ostetut osat on luvattu toimittaa varastolle. Nimikirjaimet kirjataan lo-
kiin, jotta ongelmatilanteessa voidaan ottaa yhteytta henkil6on, joka lokimerkin-

nan on tehnyt.

Projektilokin suurimpana ongelmana on sen tdydellinen irrallisuus yrityksen toi-
minnanohjausjarjestelmasta. Irrallisuus aiheuttaa ongelman projektilokin tietojen
luotettavuuden kannalta. Kun yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaédn tehdaan
esimerkiksi paivdmadramuutos, muutos ei siirry automaattisesti projektilokiin.
Projektilokiin muutos on vietava erikseen manuaalisesti. T&ta ei kuitenkaan aina

muisteta tai viitsita tehda.

Projektilokin nykyinen menetelmd on vanhanaikainen. Irralliset Excel-asiakirjat
eivat kuulu yritykseen, jolla on kdytdsséan toiminnanohjausjarjestelma. Projekti-

lokista on nykyisessa muodossaan paastava eroon.
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10 YRITYKSEN TOIMITUSPROSESSISTA

10.1 Kartoittamisen ongelmia

Yrityksen toimitusprosessin kartoittamisessa ja kuvaamisessa ongelmana on pro-
jektien erilaisuus. Jokaisella myydyll& projektilla on siis omat tietyt toimituspro-
sessit. Toimitusprosessissa tapahtuvat vaiheet eivat siten noudata kaikissa projek-
teissa aina samaa kaavaa. Luotu kuvaus ja prosessikaavio tarjoavatkin projekteista

perusrungon, jota kuitenkin ainakin suurin osa projekteista noudattaa.

10.2 Projektipaallikon rooli

Kun projekti myydadn asiakkaalle, varsinainen projekti syntyy ja se saa mm.
oman projektinumeronsa. Projektipaéllikon rooli yrityksen toimitusprosessissa on
tdman jalkeen projektin kokonaisvaltainen hallinta sekd yrityksen ja asiakkaan
vélisend yhteyshenkilona toimiminen. Tehtéviin lukeutuvat my6s rahavirtojen hal-
linta eli 1&ht6- ja tulolaskutus sek& projektin tarpeiden tuominen esille kaikille
projektinhallinnan osapuolille. Projektipaallikon tehtdvia ei voi yksiselitteisesti
jakaa tiettyihin tehtdviin, vaan toiminta koostuu kokonaisvaltaisesta projektin ete-
nemisen hallinnasta ja tiedonvalityksestd. Jokainen projekti on omanlaisensa, jo-
ten jokaisella projektilla on my6s omanlaisensa toimitusprosessit. Projekteissa on

kuitenkin tehtavid, jotka ovat yhtendisia kaikille projekteille.

Ensimmainen toimitusprosessin kannalta tarkeéd projektipééllikon tehtdva on pro-
jektin ajoittaminen. Projektin eri vaiheille madritetddn paivamaarat, ja tata ennen
myynti on jo sopinut asiakkaan kanssa toimituspéaivaméaarésté. Projektipdallikko
toimittaa laht6tiedot suunnitteluosastolle ja jarjestdd yhdessa pé&asuunnittelijan
kanssa suunnitteluosaston kuormituksen. Asiakkaan erikoisvaatimukset toimite-
taan niin osto- kuin laatuosaston tietoon. Kun piirustukset on saatu valmiiksi, pro-

jektipaallikko vapauttaa laitteen péatasolta hankintaan. Ennen paatason vapautusta
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voidaan kuitenkin vapauttaa joitakin Kkriittisia komponentteja, joilla on esimerkiksi
pidempi toimitusaika. Valmistuksen kuormitusta hallitaan teettdmalla kokoonpano

joko omalla pajalla tai alihankkijalla.

Projektipadllikon paaasiallisina tiedonlahteind ovat Raumasterin toiminnanohjaus-
jarjestelma sek& osto-osasto. Projektipédallikko vélittad tietoa paéasiassa yrityksen
jarjestelmaén, paasuunnittelijalle, hankinnan vastuuhenkil6lle tai hankintapaalli-
kolle seka logistiikkapaallikolle. Namé osapuolet taas jakavat tiedon oman organi-

saationsa sisalla.

10.3 Hankintasuunnittelun rooli

Hankintasuunnittelun rooli toimitusprosessissa alkaa, kun suunnitellun laitteen
piirustukset vastaanotetaan. Hankintasuunnittelun tehtaviin kuuluvat muun muas-
sa komponenttien vapautus ostoon seka nykyaan myaos piirustusten tarkastaminen.
Piirustuksista tarkastetaan muun muassa, ettd osaluettelot vastaavat jarjestelman
vastaavia luetteloita. Hankintasuunnittelutyd on varsinaisesti muiden osastojen

asioiden jarjestelemisté ja hankinnan pohjustamista.

Hankintasuunnittelun ensimmainen tehtdva on piirustusten vastaanoton jalkeen
piirustuksen osaluettelon tarkastaminen. Piirustuksen osaluettelon on vastattava
yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaén kirjattua luetteloa. Taman jélkeen hankin-
tasuunnittelija vaihtaa toiminnanohjausjarjestelmén valmistusrakenteesta laitteen
tilan “tiedoksi”-tilasta “vapautettu”-tilaan. Kun tila on muutettu “’vapautettu”- ti-
laan, kirjautuu jarjestelméan ostoehdotus. Hankintasuunnittelu muuttaa laitteen
ajoituksen A-pédivamaarastd B-pédivamaarédan. Hankintasuunnittelijan tehtéviin
kuuluu my6s maarittdd ostoehdotusten vastuuhenkild. Mé&éaritetyn vastuuhenkilon

tehtavaan kuuluu kyseisen laitteen tai komponentin hankinta.

Projektipaéllikké on hankintaosaston paéasiallinen tiedonléhde. Projektipéallikkd
tilaa laitteen piirustukset hankintaosastolle tai vaihtoehtoisesti ké&skee hankinta-
osastoa tilaamaan tarvittavan maaran piirustuksia itselleen. Hankintasuunnittelu ei

varsinaisesti vélita informaatiota eteenpdin millekaan osastolle. Informaatio, kuten
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ostoehdotukset, Kirjautuvat Raumasterin toiminnanohjausjarjestelméén, josta se

on sitd kaipaavien saatavilla.

10.4 Oston rooli

Osto-osaston péaasiallisena tehtavand on tehdé yritykselle mahdollisimman kus-
tannustehokkaita eli kokonaiskustannuksiltaan edullisia hankintoja. Oston rooli
yrityksen toimitusprosessissa kaynnistyy, kun osto vastaanottaa ostoehdotuksen.
Taman jalkeen etsitaddn tuotteelle sopiva toimittaja. Edullisin toimittaja voidaan
maarittdd lahettamalla varteenotettavimmille toimittajille tarjouspyyntd. Tarjous-
pyyntdjen perusteella voidaan méarittaa paras toimittajavaihtoehto, jonka jalkeen
tehd&an ostotilaus kyseiselta toimittajalta. Tilauksen tekemisen jalkeen kdynnistyy
tilauksen seuranta. Viimeistadn kahdeksan péivan kuluessa tilauksen tekemisesté
oston pitdisi saada toimittajalta tilausvahvistus tilatuista komponenteista ja lait-
teista. Kun tilatut laitteet tai komponentit on kirjattu jarjestelmaan vastaanotetuik-

si, ostaja hyvéksyy ostolaskun.

Pa&asiallisina tiedonl&hteing osto-osastolle ovat Raumasterin toiminnanohjausjéar-
jestelmésté saatavat tiedot, kuten ostoehdotukset ja projektipaallikon sinne syot-
tdmat tiedot. Lisaksi joissakin projekteissa pidetdan aloituspalaveri, jonka kautta
osto-osasto saa tietoa projektista ja projektin tarpeista. Ostotilaukset toimitetaan
projektipaallikdlle. Tietoa toimitetaan padosin pelkastaan projektipaallikolle, jon-
ka oletetaan jakavan tietoa muille osapuolille. Aikatauluongelmista, kuten tilauk-
sen myOhéstymisestd, ilmoitetaan projektipaallikolle, mutta useimmin vain Kriitti-

sistd komponenteista.

10.5 Logistiikan rooli

Logistiikkaosaston tehtaviin kuuluvat muun muassa pakkaussuunnitelman teko
sekd konttien tilaaminen, jos kyseessd on kontissa lahetettdva tilaus. Lisaksi tehta-

viin lukeutuvat merkkauslappujen teko ja kiinnittdminen sek tilausten merkkaa-
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minen asiakkaan vaatimilla papereilla. Logistiikkaosaston tehtévié ovat myos kul-
jetuksen tilaaminen, rahtikirjan laadinta ja lopuksi kuljetuksen seuranta. Kuljetuk-

sen seurantaa suoritetaan paaosin sahkdpostitse rahdinkuljettajan kanssa.

Logistiikkaosasto vélittdd tietoa eteenpdin yrityksen sisalla projektipdallikolle.
Projektipadllikolle ilmoitetaan toimituksen aikataulun etenemisesta. Asiakkaalle
ilmoitetaan, mitd tavaraa on lastattu, milloin lastaus on tapahtunut ja milloin toi-
mitusta voi odottaa saapuvaksi. Konttikuljetuksissa lastattujen konttien lukuméaara
ilmoitetaan asiakkaalle. My0s lastatun tavaran arvo ilmoitetaan. Tiedonvélitys
hoidetaan usein séhkopostilla ja puhelimitse.

10.6 Varaston rooli

Varaston tehtévét toimitusprosessissa voidaan jakaa kahteen eri vaiheeseen: kom-
ponenttien vastaanotto ja lahetys kokoonpanoon sekéd valmiiden laitteiden vas-

taanotto ja toimitus asiakkaalle.

Kun oston tilaamat komponentit saapuvat varastolle, ensimmaiseksi puretaan saa-
puneet tavarat autosta. Kun ne on purettu autosta, tarkistetaan, vastaako pakkaus-
ten lukuméara rahtikirjaa ja pakkausten sisaltd lahetysluetteloa. Tamén jalkeen
komponentit kirjataan jarjestelmaén saapuneiksi. Pakkausten l&hetyslistat arkis-
toidaan kansioihin projektikohtaisesti ja rahtikirjat toimittajayrityksen ja kuljetus-
liilkkeen mukaan. Kun komponentit on merkitty saapuneiksi, osto-osasto hyvaksyy

komponenteista toimittajan lahettdman laskun.

Kun komponenttien toimituspaivamaara alkaa lahestyd, tulostetaan jarjestelméasta
kerdilylista. Kerdilylista on paperimuotoinen dokumentti, johon on merkitty kaik-
Ki varastosta kerattavat komponentit ja niiden lukuméarat. Kerdilyn jalkeen kera-
tyt komponentit kirjataan jarjestelméén keratyiksi. Tamén jalkeen keréatyista kom-
ponenteista muodostetaan jarjestelmaén toimitus. Kun toimitus on l&htenyt varas-
tolta eteenpdin, muutetaan toimituksen tila jirjestelmissd muotoon “ldhetetty”.

Lahetyksen rahtikirja arkistoidaan. Usein keratyt komponentit kuvataan pakkaus-
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vaiheessa todisteeksi siité, ettd kaikki tavarat ovat olleet mukana kollissa l&hetyk-
sen lahtiessa varastolta. Kuvat talletetaan yrityksen verkkoon projektikohtaisesti.

Valmiiden laitteiden saapuessa kokoonpanosta varastolle varastoidaan ne yleensa
projektikohtaisesti yhteen paikkaan odottamaan kuljetusta tai kontitusta. Laittei-
den saavuttua niihin kiinnitetdan merkkauslaput. Merkkauslaput tulostetaan joko
suoraan varastolle, jolloin varastohenkilokunta kiinnittad laput, tai vaihtoehtoisesti
logistiikkaosasto kay kiinnittdmassé laput laitteisiin. Laputuksen jélkeen lahtevét
laitteet pakataan konttiin, jos kyseessé on kontissa lahteva toimitus. Jos laitteet
lahetetddn asiakkaalle autokuljetuksena, kasataan toimitus yleensé varastohenki-
I6ston rakentamalle puiselle lavetille. Lavetti mitoitetaan yleensa auton lavan mit-
tojen ja toimituksen vaatiman tilan mukaan. Lavetin tarkoituksena on helpottaa
toimituksen késittelya ja siirtelyd seka laitteiden lastausta autoon. Pakkausvai-
heessa laitteista otetaan valokuvat todisteeksi laitteiden kunnosta ja lukumaarésta

pakkausvaiheessa.

Pakkauksen jalkeen kontti sinetdidadn. Jokainen sinetti on yksil6llisesti numeroi-
tu. Kontin sinetin ollessa ehja kuljetuksen saapuessa perille voidaan olla varmoja,
ettei kontin sisaltéon ole paasty kuljetuksen aikana kasiksi. Lahetys valokuvataan
myaos lastin sidonnan jalkeen todisteeksi siitd, ettd lasti on ollut kunnolla sidottu
sen lahtiessa varastolta. Otettuja valokuvia voidaan kéyttada todisteena lastin si-
donnan oikeaoppisuudesta mahdollisen kuljetusvahingon sattuessa.

10.7 Ongelmakohdat

10.7.1 Paivamaarien sekoittuminen valmistusrakenteessa

Projektip&éllikké voi tarkastaa yrityksen jarjestelméssa olevasta valmistusraken-
teesta projektin aikataulun, mutta epdhuomiossa tuleekin katsoneeksi projektin A-
paivamaaran. A-pdivaméaara tarkoittaa paivamaarad, jolloin laitteen osien pitéisi
saapua yrityksen varastolle. A-paivaméaaraéan lasketaan kuitenkin todellisuudessa

vield kaksi viikkoa varaston vaatimaa ty0aikaa, jolloin todellinen toimituspaiva-
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maaré on A-paivdmaara + 14 vuorokautta. T&ma aiheuttaa joskus turhaa paniikkia

ja hoputusta.

10.7.2 Merkkauslappujen avulla suoritettu keraily

Varastosaldot menevat sekaisin tapauksissa, joissa projektipaallikkod toimittaa va-
rastolle pelk&staén laitteen osien merkkauslaput. Merkkauslapuissa lukee kyseisen
osan nimi, projektinumero seka projektin aktiviteetti. Lappu kiinnitetddn kompo-
nenttiin tai laitteeseen. Merkkauslappujen avulla tehty kerdily ei muodosta yrityk-
sen jarjestelmaén kerdilya varastosta keratyista laitteista ja komponenteista, minka

vuoksi ne jaavéat roikkumaan jarjestelman kerdilyosioon ja varastosaldoihin.

10.7.3 Toimittajilta suoraan tydmaalle menevét tilaukset

Kun hankintasuunnittelu vapauttaa komponentit, ne siirtyvat jarjestelméaan kerdil-
tavaksi. Jos toimittaja kuitenkin lahettdd ndma komponentit suoraan tyomaalle
varaston sijaan, komponentit kirjataan vastaanotetuiksi, mutta niit4 ei koskaan kir-
jata keraillyiksi. Téllaisissa tilanteissa jarjestelmdin syntyy kirjaus sisdanpain,
mutta ei ulospdin. Todellisuudessa jo tydmaalle menneet komponentit siis jaavat

roikkumaan varastosaldoon ja yrityksen jarjestelman kerdilyosioon.

Jos komponentti menee suoraan toimittajalta tydmaalle, pitéisi l&hetteen siita sil-
loin tulla suoraan ostajalle. Ostaja tdmén jalkeen kirjaisi komponentit saapuneiksi
jarjestelmaén, ja tdméan jalkeen kirjaisi ne myos keraillyiksi sek& l&hetetyiksi. Téal-
I6in komponentit poistuisivat jarjestelmén kerdilyosiosta ja varastosaldot pysyisi-
vt ajan tasalla. Kaikki eivét kuitenkaan osaa muodostaa jarjestelmaan keréilya.
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10.7.4 Projektilokin irrallisuus toiminnanohjausjérjestelmasta

Valmistusrakenteeseen tehty paivamaaran muutos ei siirry automaattisesti projek-
tilokiin. Projektilokiin paivaméaéaran muutos on tehtdva erikseen manuaalisesti.
Tatd toimenpidetta ei kuitenkaan aina muisteta tai viitsitd tehdd. Projektilokissa
olevien tietojen luotettavuudesta ei voi olla taysin varma. Varastolla toimintaa
suunnitellaan kuitenkin paosin projektilokin avulla. Tieto paivdmaaramuutoksis-
ta ei aina tdmén vuoksi vélity varastolle asti. Tdma tiedonkulun katkeaminen voi
joissakin tapauksissa johtaa myodhastymisiin ja hankaloittaa toiminnan suunnitte-

lua varastolla.

10.7.5 Toimitusaikavalvonnan suorittaminen

Toimitusaikavalvontaa ei suoriteta, joten komponenttien mydhastymiset huoma-
taan mahdollisesti vasta varastolla lahetysvaiheessa. Kun néin kay, on lahetys tas-
s& vaiheessa jo véistamatta pahasti myohéssa. Kun tdman jalkeen myohastyneet
komponentit tilataan esim. nopeimmalta mahdolliselta toimittajalta, ollaan viel&
entistd enemman myohéssa. Lisdksi kustannukset todennakdisesti kasvavat, kun
komponentit joudutaan tilaamaan suurella kiireelld, eikd hintaa tassa vaiheessa

valttamatta voida kovasti painottaa.

10.7.6 Suunnittelu pullonkaulana

Suunnittelun myohéstyminen aiheuttaa kiiretta toimitusprosessin loppupéan orga-
nisaatioihin. Myo6hdstyessdan suunnittelu kuormittaa varastoa ja osto-osastoa, kun
osto ei voi tilata tarvittavia komponentteja tarpeeksi ajoissa. Kun osto joutuu Kii-
reessa tilaamaan suunnittelun vaatimat komponentit, saapuvat ne varastolle kaikki

samoihin aikoihin kiireisella aikataululla.
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10.7.7 Yrityksen sisdinen kilpailu

Yrityksen sisalla, erityisesti projektipaéllikoiden valilla, vallitsee kilpailutilanne.
Projektipaéllikdt ottavat projekteihinsa hieman myohéstymisvaraa ja pyrkivét
saamaan oman projektinsa aina valmiiksi hyvissa ajoin. Suunnitteluosasto voidaan
talla tavoin tukkia tuomalla suunnitteluun projektit turhan aikaisin. T&ll6in todelli-
sessa suunnittelun tarpeessa olevat projektit eivat vélttdmatta ehdi suunnitteluun
tarpeeksi ajoissa. Sisainen kilpailu heijastuu myds ostojen suorittamisessa. Projek-
tipaallikét haluavat oman projektinsa osia ostettavan tietyilta luotettavilta vakio-
toimittajilta. Kun kaikki projektipaallikot pyrkivat saamaan, ostot samoille toimit-
tajille, kuormittuvat kyseiset toimittajat liikaa ja toimitukset alkavat myohéastella.

10.7.8 Myohé&stymisvaran ottaminen projektiin

Projektipaallikdt ottavat myohastymisvaraa projekteihinsa, jotta pienet myohéas-
tymiset eivét vaikuttaisi todelliseen toimitusaikaan. Valmistavat pajat tiedostavat
tdman yrityksen kaytannon ja myds suunnittelevat toimintaansa tdmén pohjalta.
Pajat siis olettavat lahtdkohtaisesti, ettd laitteen ei tarvitse olla valmis sovittuna

paivamaarana.

Yrityksen toimitusprosessi on kuvattu kaaviossa 1 seuraavalla sivulla.
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11 KORJAAVIATOIMENPITEITA

11.1 Toiminnanohjausjarjestelmaén tehtavia muutoksia

Toiminnanohjausjarjestelméa ei hyddynneta taydella teholla. Jarjestelma tarjoaa
mahdollisuuden méarittdad hankinta-ajat, hinnat, painot yms. tietoja eri nimikkeille
toimittajakohtaisesti. Tatd ominaisuutta ei kuitenkaan hyddynneta tarpeeksi. Jos
esim. toimitusaika on maaritetty jarjestelméaan, jarjestelma osaa automaattisesti
laskea arvioidun toimituspdivdmaaran. Talloin voitaisiin maarittad jarjestelmain
automaattinen halytyspiste, jonka jalkeen kyseisen nimikkeen toimittajalle lahtee
automaattinen séhkopostiviesti. Halytyspiste olisi esim. todellinen toimitusajan
avulla laskettu toimituspdivamaara. Talla hetkelld jarjestelméa kuitenkin olettaisi
toimituspdivaméaaran olevan tarvepaivamaara. Jarjestelma tarjoaa mahdollisuuden
madrittad tillaisia hilytyspisteitd ostajan tyopoytd” -ominaisuuden avulla. Talla
hetkelld ominaisuutta ei kuitenkaan voida hyddyntaa, koska jarjestelma ei osaa
laskea nimikkeen todellista toimitusaikaa. Kun nimikkeille on maéritetty jarjes-

telmaéan tiedot, on lisaksi huomattavasti helpompi tuurata poissaolevaa ostajaa.

Kun jarjestelmaan tulevaisuudessa luodaan uutta nimikettd, nimikkeen luonti-
ikkunassa olisi niin sanottuja tahtikenttia joiden tayttdminen olisi valttaméatonta
nimikkeen luomiseksi. Naita kenttid voisivat olla esimerkiksi nimi, toimitusaika
kyseiseltd toimittajalta ja nimikkeen hinta. Lisaksi oikeudet nimikkeiden luomi-
seen tulisi siirtdd vain muutamalle henkilGlle. T&ll& hetkelld oikeudet nimikkeen
luomiseen ovat lilan monella henkil6ll&. Jos oikeudet nimikkeen luomiseen olisi-
vat vain muutamalla henkil6lld, ndma henkil6t todennékadisesti suorittaisivat tun-
nollisemmin nimikkeiden luonnissa kaikkien saatavilla olevien tietojen kirjaami-

sen.

B-paivaméaara tarkoittaa teoriassa pdivamaarédd, jona valmis laite on Raumaster
Oy:n varastolla. Koska jarjestelméaan ei kuitenkaan ole syotetty laitteen toimitus-

aikaa valmistajalta, jarjestelma olettaa laitteen olevan sen valmistumispaivana va-
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rastolla. N&in ei kuitenkaan todellisuudessa ole. Laitteen valmistuspaivamaaraan
on laskettava lisaksi vield vaadittava kuljetusaika valmistuspaikalta varastolle. Jos
nama tiedot kirjataan jarjestelmaan, saadaan luotettavampaa informaatiota siita,

milloin laitteet saapuvat varastolle.

Kaytettdva toiminnanohjausjérjestelmé antaa mahdollisuudet ns. roolitusten luo-
miseen. Roolituksella tarkoitetaan jarjestelman mukautumista sitd kéyttavan hen-
kilon mukaan. Roolitusta voisi hyddyntaa ainakin vastaanoton tekemisessa. Kun
komponentti menee suoraan toimittajalta tydmaalle, j&& ostajan vastuulle tehd&
komponentin vastaanotto ja lahetys. Kun ostaja tallaisessa tilanteessa tekisi vas-
taanoton, jarjestelmd voisi automaattisesti kysyd vastaanoton yhteydessd “toimite-
taanko tilaus”. Talloin vastaanotettu tilaus tulisi automaattisesti myds kirjattua
ulos jarjestelmastd, eiké& ostajan tarvitsisi itse muodostaa kerdilyd ja toimitusta.
Lis&ksi vastaanotettu komponentti ei jéisi roikkumaan yrityksen varastosaldoihin.

Yrityksen jarjestelmaa voitaisiin automatisoida, jolloin saataisiin vahennettyé ai-
nakin ostajien tyOurakkaa. Jarjestelmé& voisi automaattisesti hyvaksya laskun sil-
loin, kun kyseinen laite tai komponentti on Kirjattu jarjestelméén vastaanotetuksi.
Suuremmat ostolaskut, kuten esimerkiksi 2000 € ylittavét laskut, hyvéaksyttdisiin

edelleen manuaalisesti.

Jarjestelmaan olisi lisattdva uusi sarake joka kertoo, milloin sovittu toimituspéi-
vamaara asiakkaan kanssa on sovittu. Paivamaaran olemassaolo jarjestelmassa
helpottaisi ainakin varaston ja logistiikan kuormituksen ennustamista ja toiminnan
suunnittelua. Paivamaara tunnetaan jo kuitenkin kaupantekohetkelld, joten sen

voisi samalla saattaa kaikkien tietoon.

Tulevaisuudessa merkkauslappuja ei voisi tulostaa ennen kuin kerdily on muodos-
tettu jarjestelmaan. Kaikki eivat kuitenkaan osaa muodostaa jarjestelméan kerai-
lyd, joten olisi luotava selked dokumentoitu ohjeistus siitd, miten kerdily pitaa
muodostaa. Merkkauslappujen perusteella tehty keréily ei olisi talléin endd mah-
dollista, joten varastosaldot eivat menisi sekaisin. Kun keréily olisi muodostettu

jarjestelmaan, tulisivat nimikkeet myds varmemmin kirjattua ulos varastosta.
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Kun hankintasuunnittelija vapauttaa komponentit, jotka menevat esimerkiksi Yri-
tys X:lle, tieto kohdeyrityksesta voisi valittyd suoraan kerdilylistalle. Talla hetkel-
I& kerdilylistaa tulostettaessa on erikseen valittava yritys, jolle lahetys toimitetaan.
Yritys valitaan yrityksen jérjestelméstd avautuvasta listasta, johon on listattu
kaikki yrityksen asiakkaat ja alihankkijat. Lahtevié ja lahetettyja projekteja voitai-
siin talla tavoin valvoa kerailylistojen kautta, eiké tarvittaisi enaa erillista projekti-
lokia. Talloin kaikki yrityksen jarjestelméan tehdyt muutokset vélittyisivét auto-
maattisesti projekteille. Kun tiedot olisi luotettavasti saatavissa yhdesta paikasta,

valtyttaisiin vaarinkasityksilta ja mahdollisilta myohéstymisilta.

Toimitusaikaseurannan tekeminen ehkaisisi kalliita kiireellisi& viimehetken tila-
uksia. Jos tilatun komponentin tila olisi saapumispdividmaéran jalkeen vield tilaus
vahvistettu”-tilassa, jarjestelma lahettéisi siitd automaattisesti ilmoituksen kysei-
sen projektin projektipadllikolle sek& kyseiselle ostajalle. N&in voitaisiin reagoida
myo6héstymiseen vélittomasti, jolloin menetettdisiin mahdollisimman véhén aikaa.
Tama ratkaisu vaatii kuitenkin ensin nimikkeiden tietojen maarittdmisen yrityksen

toiminnanohjausjarjestelmaan.

11.2 Toimintaan tehtavia muutoksia

Tilausten jaksotus tulisi ottaa huomioon projektia aikataulutettaessa. Kaikkia
komponentteja ja laitteita ei tulisi tilata varastolle samalle paivamaarélle. Samalle
paivamadralle tilaaminen kuormittaa omaa pajaa ja varastoa turhaan. Jaksottami-
nen tasoittaisi kuormitusta, jolloin toiminnan suunnitteleminenkin helpottuisi ja

mahdollisilta ylit6iltd voidaan valttya varastolla ja pajalla.

Yritykseen olisi luotava dokumentoitu ohjeistus siitd, miten toimitaan tilanteessa,
jossa komponentti toimitetaan suoraan ty0Omaalle varaston sijaan. Ohjeistukseen
olisi Kkirjattava, miten kerdily muodostetaan yrityksen jarjestelméén, miten vas-
taanotto tehdaan sekd miten toimitus Kirjataan. Vaikka ostaja voisikin automaatti-
sesti vastaanottaessaan toimittaa komponentin, olisi tallaisen ohjeistuksen olemas-

saolo kuitenkin aiheellista mahdollisten ongelmatilanteiden vuoksi.
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Projekteille olisi pidettdvd aina aloituspalaveri, jossa kaikki projektipaallikolla
oleva tieto vélitettaisiin myos muille projektin osapuolille. Aloituspalaverin ajan-
kohta olisi kuitenkin siirrettdva hieman nykyista myéhemmaksi. Aloituspalaverin
pitdminen aivan projektin alussa on kéytdanndssa hieman turhaa, koska alkuvai-
heessa varmaa tietoa projektista ei ole paljoa saatavilla. Aloituspalaverissa voitai-
siin keskustella mahdollisista toimittajamarkkinoista ja jo tassa vaiheessa valttya
myohéastyvilta toimituksilta. Alkuvaiheessa oleva konttien arvioitu lukumaéra saa-
tettaisiin myos tassé vaiheessa logistiikan tietoon. Yrityksessé pidetédéan aloituspa-

lavereja, mutta ei kuitenkaan kaikkien projektipaallikdiden tai projektien osalta.

Yritykseen olisi luotava vakiintuneet toimintaohjeet, joita yrityksessa aina nouda-
tetaan. Nyt vakiintuneita toimintatapoja ei ole, vaan ne voivat vaihdella eri henki-
I6iden mieltymysten mukaan. Epaselvyyksié toimintatavoista esiintyy esimerkiksi
siitd, kenen vastuulla on merkkauslappujen tekeminen. Yrityksesséa on jo ohjeita
eri toiminnoista, mutta niisté ei kaikilla ole tietoa. Namaé ohjeet olisi koottava yh-
deksi kokonaisuudeksi, esim. laatukasikirjaksi. Yleisessa tiedossa olevien vakiin-
tuneiden toimintatapojen olemassaolo lisdisi luotettavuutta projektin eri vaiheiden
varmempaan toteutumiseen. Liséksi yrityksen voitaisiin todeta toimivan laatuka-
sikirjan mukaan. Tama lisaisi yrityksen uskottavuutta asiakkaiden ja alihankkijoi-

den silmissa ja helpottaisi myds auditointien tekemista.

Projektien alussa tehtdva aikataulutus tulisi tehda siitd ndkdkulmasta, miten aikai-
sin eri projektin vaiheet on mahdollista saada valmiiksi. Talla hetkella aikataulu-
tuksen periaatteena on ajoittaa projektit sen mukaan, milloin viimeistaan eri vai-
heiden on oltava valmiina. Tdma periaate johtaa jonkin projektin vaiheen myohas-
tyessé seuraavien vaiheiden kiireeseen. Jos aikataulutus tehtéisiin sen perusteella,
milloin vaiheet on mahdollista aikaisintaan saada valmiiksi, jéisi projekteissa
enemman pelivaraa myohastymisille. Jos suunnitteluun olisi saatava jokin kiireel-
linen projekti mahdollisimman nopeasti, voitaisiin pidempien projektien suunnit-
telua siirtdd hieman eteenpdin. Eteenpdin siirtdminen onnistuisi, koska aikataulus-
sa olisi loppupééssa varaa viivastyksille. Tallad hetkelld loppupadssé ei ole varaa
viivastyksille ja eri projektin vaiheet ajoitetaan niin, ettd ne ehtivat valmistumaan

viimeiseen paivamé&ardan mennessa.
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Varastolla tulisi ottaa kaytannoksi tulostaa esim. joka kuukausi listaus, josta kavisi
ilmi projektien kyseessa olevan kuukauden sisain osuvat A-, B- ja D-pdivaméarat.
Néin tiedot tulevista tapahtumista ja kuormituksesta olisivat kaikkien varastolla
tytskentelevien saatavilla. Tdma helpottaisi ainakin lomien ennakointia ja valmis-

tautumista mahdollisiin kiireellisiin paiviin.

Projektipaéllikko lahettdad usein alihankkijapajalle laatuosastolta henkildstod seu-
raamaan projektin etenemistd. Jokaisella projektilla on kuitenkin usein oma tar-
kastajansa, mutta samalla pajalla voidaan samaan aikaan tehda useampaa projek-
tia. Jos tarkastajat jaettaisiin pajojen kesken projektien sijaan, ei samalle pajalle
tarvitsisi valttdmatta lahettdd useampaa tarkastajaa tarkastamaan projekteja. Pro-
jektipaallikdn on kuitenkin usein erikseen ilmoitettava laatuosastolle haluavansa
toimitusaikavalvontaa. Toimitusaikavalvonnan suorittaminen pitdisi yrityksessa

olla itsestddnselvyys, eiké sita tarvitsisi erikseen pyytéa.

12 LOPPUPAATELMAT

12.1 Yhteenveto keskeisimmista muutosehdotuksista

Tarkeimpéna toimenpiteend pidan yrityksen kayttdman toiminnanohjausjarjestel-
man tayden potentiaalin valjastamista. Jarjestelma tarjoaa mahdollisuudet huomat-
tavasti nykyista tehokkaampaan toiminnan ohjaukseen. Nimikkeiden tietojen maa-
rittdminen helpottaisi toimitusaikavalvonnan tekemistd ja lisdisi huomattavasti
jarjestelmasta saadun tiedon luotettavuutta. Samalla my6s nimikkeiden luontioi-
keuksia tulisi rajoittaa vain muutamalle henkil6lle. Tietojen kirjaaminen kaikkiin
yrityksessa oleviin nimikkeisiin vaatii kuitenkin todella paljon aikaa. Téhan tieto-

jenkirjaamisty6hon olisi luultavasti jarkevinta palkata ulkoista tyévoimaa.
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Jarjestelmaén tehtdvista paivityksistd yksinkertaisimpia olisivat roolitusten luonti
vastaanottoon, D-paivamaaran lisdaminen valmistusrakenteeseen seka projektilo-

Kin poistaminen kaytosta.

Tilausten jaksottaminen on mahdollista toteuttaa jo talla hetkelld. Jaksottaminen
vaatii kuitenkin projektinjohtajilta hieman ylimééaraista panostusta toimitusproses-
sin loppupéén organisaatioiden huomioimiseen. Liséksi yrityksen toimintaohjeet
tulisi koota yhtendiseksi paketiksi ja luoda laatukésikirja, jonka mukaan pyritaan

toimimaan.

12.2 Haastateltavien organisaatioiden mielipiteet muutosehdotuksista

12.2.1 Projektipaallikot

Projektipaallikbiden mielesta toimitusaikaseurannan tehostaminen on korjauseh-
dotuksista merkittavin. Toimitusaikaseurannan avulla asiakkaalle voitaisiin antaa
varmaa paikkansa pitavaa tietoa epadvarmojen arvioiden sijaan. Myds vakiintunei-

den toimintatapojen olemassaolon katsottiin selkeyttavan toimintaa.

12.2.2 Logistiikka

Ehdotus asiakkaan kanssa sovitun toimituspaivaméaéaran lisdédmisesta toiminnanoh-
jausjarjestelméén sai etenkin logistiikkaosastolta hyvén vastaanoton. Tdmén us-
kottiin helpottavan ainakin tulevan toiminnan suunnittelua. My0ds B-paivdmaaran
luotettavuuden lisdéd@minen helpottaisi toiminnan suunnittelua. Konttilukumé&éran
saattamista mahdollisimman aikaisessa vaiheessa osaston tietoon ei kuitenkaan
néhty valttamattomyytena. Alussa sovitut arviot ovat kuitenkin vain arvioita, jotka
suurella todennékoisyydelld tulevat vield muuttumaan. Yhtendisten toimintatapo-
jen luominen nahtiin kuitenkin positiivisena asiana, joka lisaisi mm. toiminnan

selkeyttd ja varmuutta. Luotu projektikaavio sai osastolta hyvdn vastaanoton.
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Kaavion katsottiin selkeyttdvan omaa asemaa ja muiden organisaatioiden toimin-

taa prosessissa.

12.2.3 Osto

Ostossa toiminnanohjausjarjestelman kayton tehostaminen lisaamalla nimike- ja
toimittajatiedot, pidettiin toimivana mutta vaikeasti toteutettavana ehdotuksena.
Roolitusten luonti jérjestelmaan nahtiin myds positiivisena, omaa tyota helpotta-
vana paivityksena. Myds projektilokista luopuminen ja yhtendisten toimintatapo-

jen vakiinnuttaminen néhtiin positiivisena uudistuksena.

12.2.4 Varasto

Varastolla muutosehdotuksista saatiin ristiriitaisia mielipiteitd. Kaikki tyontekijat
pitivat muutosehdotuksia hyvind, mutta osa ei ndhnyt niitd mahdollisena toteuttaa.
Ongelmina muutosten toteuttamiseen nahtiin varastolle saapuvien toimitusten
toimitusaikataulujen epdvarmuus ja eri henkildiden erilaiset toimintatavat. Toi-
mintatapojen yhtendistdmistd ei nahty mahdollisena toteuttaa, koska ihmiset pyr-
kivat tekemaan oman tydnséd mahdollisimman vaivatta ja oikaisevat tarpeen tullen
toiminnassa. Varastopaallikko esitti korjausehdotuksen tehtéviin toimenpiteisiin.
Jos projektilokista luovuttaisiin erillisend Excel-asiakirjana, olisi Raumasterin
toiminnanohjausjarjestelmaan saatava kaikki projektit nakyville yhdella kertaa

samalla tapaa kuin projektilokissa talla hetkelld.

12.3 Paatelmat

Luotu toimitusprosessin kuvaus ja prosessikaavio auttavat hahmottamaan ja sel-
keyttdmé&&n Raumasterin toimitusprosessia yrityksen eri organisaatioille. Proses-

sikuvaus tarjoaa myos puitteet sen tarkemmalle kartoittamiselle ja laajentamiselle.
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Toiminnanohjausjarjestelmén potentiaalin valjastaminen tulee helpottamaan aina-

kin osto-osaston tydurakkaa.

Muutosehdotuksista ainakin D-paivdmaéran lisdéamista toiminnanohjausjarjestel-
maan ollaan jo viemé&ssa eteenpéin. Paivdmaaran olemassaolo tulee helpottamaan

eri osastojen toiminnan ennustettavuutta ja avaa projektin aikataulua entisestaan.

Itse sain tutkimuksen aikana kattavan késityksen yrityksen toimitusprosessin ete-
nemisesta eri organisaatioiden vélill&. Tutkimus auttoi minua hahmottamaan pro-

jektinhallinnan kokonaisuutta ja haastavuutta entisté selkeammin.
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