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This study was carried out for Merima Oy. The purpose of this study was to examine the
present state of logistics and clarify today's procedure in part of the material logistics. The
study was carried out by exploring first to Merima’s logistical centers way to act and after
that exploring the dockyards way to act.

The theoretical part of this study discusses logistics as a concept and it's meaning to
company, functions and control methods of material logistics and control systems role in
logistics. In addition of this order-supply chain's control in part of logistics was also
checked.

The empirical part of the study clarifies Merima Oy's current procedure of material
logistics. The study was carried out by interviewing the employees of Merima and by
exploring the Merima’'s way to act. The study was accomplished in two parts. In first part
clarifies the current procedure in point of view of own production and it was made in
Merima’s logistical center in Helsinki. Second part of the study was accomplished by
clarifying the current procedure in point of view of assembly and it was made by exploring
the Merima’s way to act in Turku's dockyard.

According to the present state mapping was clarified to Merima Oy how well material
logistics operates in present state and what problems there were noticed in current
procedure.

Possible improvement suggestions to the noticed problems were thought so that the same
mistakes weren’'t’ made in futures projects.

Keywords: material logistics, warehousing, order-supply chain, material flow
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1

JOHDANTO

Toimivan logistiikkajarjestelman merkitys yritysten yhtend suurena menes-
tystekijana on korostunut valtavasti nykyaikana. Yrityksissd on huomattu,
kuinka paljon logistiikka vaikuttaa ja miten se liittyy I&hes joka toimintoon yri-
tyksessa. Taman insindoéritydn aiheena oli tutkia ja selvittdd, millainen ol
Merima Oy:n nykyinen toimintatapa materiaalivirtojen suhteen ja kuinka niita
hallittiin. Nykytilankartoituksessa selvitettiin mahdolliset pullonkaulat nykyi-
sessd toimintatavassa ja niiden korjaamiseksi pohdittin mahdollisia paran-
nusehdotuksia. Merima Oy on erikoistunut laivojen sisustukseen yhteistyds-
sa telakoiden ja varustamoiden kanssa. Silla on tallakin hetkelld useita sa-
manaikaisia projekteja Suomessa ja ulkomailla.

Insin6ritydn ensisijaisena tarkoituksena oli kartoittaa nykytila materiaalilo-
gistikan osalta Merima Oy:ssa. Kartoituksessa pyrittiin selvittdamaan nykyi-
nen toimintatapa ensin oman tuotannon nékoékulmasta. Taman jalkeen selvi-

tettiin nykyinen toimintatapa asennuksen nakékulmasta telakalla.

Tutkittavia asioita olivat materiaalien liikkeet aina omasta tuotannosta val-
miiksi asti asennetuksi laivalle. Myds varastojen toimintaa tarkkailtiin seka
omassa logistiikkakeskuksessa ettd telakalla. Alkuperdisen suunnitelman
mukaan tyéhdn olisi kuulunut oma osio, missa olisi keskitytty kehittdmaan
Merimalla kaytéssa olevaa V10-toiminnanohjausjarjestelmaa. Kehityksen
kohteena olisi ollut ohjelman yha parempi hyddyntaminen varasto, seka la-
hetystoiminnoissa. Tama kuitenkin jatettiin pois tydsta, silla se olisi vaatinut
paljon pidemman kayttékokemuksen ohjelman kaytdsta, jotta sen kehittami-
nen olisi ollut mahdollista. Myds aikataulua olisi taytynyt venyttda huomatta-

vasti.

Ensimmaisessé vaiheessa tutustuttiin oman tuotannon toimintaan Helsingin
paassa uudessa logistiikkakeskuksessa. Nykyinen toimintatapa materiaalilo-
gistiikan osalta selvitettiin haastattelemalla keskuksen tyontekijoitd ja tutus-
tumalla heidan tyéhénsa.

Toisessa vaiheessa matkustettiin Turun telakalle, jotta saatiin selvitettya ny-
kyinen toimintatapa materiaalien liikkkeiden osalta valmiiden tuotteiden asen-
nuksen nakodkulmasta. Huomioitavia asioita olivat erityisesti Meriman varas-

tot ja niiden toiminta telakalla.



Kartoituksessa pyrittiin - selvittdmaan suurimmat pullonkaulat nykytilassa

kummankin vaiheen osalta materiaalien liikkeissa.

Lopuksi pohdittiin mahdollisia parannuskeinoja huomatuille ongelmille nykyi-

sessé toimintatavassa

Tydssa kaydaan aluksi lapi hiukan sitd millainen yritys Merima on. Taméan
jalkeen nykytilankartoituksen tueksi tarkastellaan materiaalilogistiikkaan liit-
tyvia asioita teoriassa. Ensimmaiseksi logistiikkaa kaydaan lapi yleisesti ka-
sitteend sekd sen merkitysta yritykselle luvussa 3. Seuraavaksi luvussa 4
esitelladn millaisia logistisia toimintoja juuri materiaalilogistiikkaan kuuluu.
Luvussa 5 selvitetddn millaisia menetelmia logistiikan ohjaukseen yrityksella
on. Luvussa 6 kasitelladn, millainen merkitys toiminnanohjausjarjestelmalla
on yrityksen toiminnoilla erityisesti logistiikan kannalta. Luvussa 7 keskity-
taan tilaus-toimitusketjun hallintaan.

2 MERIMA OY

2.1 Yritysesittely

Merima Oy:n perustivat vuonna 1987 Mauri Makiranta ja Timo Nisonen, joilla
oli molemmilla takanaan vankka Wartsila Marinen sisustusvarusteluosastolla
saatu tydkokemus. Perustetun yrityksen liikeideana oli tehdé sita, minka pe-
rustajat parhaiten osaavat eli sisustusasennusta laivoihin /1./

Nykyaan Merima Oy on yritys, jonka toiminta-ajatuksena on rakentaa ja kor-
jata laivasisustuksia yhteisty0ssa telakoiden ja varustamoiden kanssa. Ko-
konaistoimituksien liséksi Merima tarjoaa asiakkailleen toimivan projektinhal-
lintaorganisaation seka materiaali- ja kalustetoimitukset laivoihin ja maapuo-
len projektikohteisiin. Taman lisdksi Merima on Suomen Meriteollisuusyhdis-
tyksen jasen ja toimii aktiivisesti toimialan kehittdmisessa. Henkilékuntaa yri-
tyksesséa on 115 ja liikevaihto on 51 milj. euroa /1./

Merima Oy:n toimitilat sijaitsevat Helsingissa, Keha Ill:n varrella. Noin 8 500
m=:n toimitilat koostuvat toimisto- ja tuotantotiloista kokoonpano- ja logistiik-
kayksikkdineen. Merima Oy:n yhdysvaltalainen tytéryhtié, Merima LLC, si-
jaitsee Fort Lauderdalessa, Floridassa. Merima LLC hoitaa emoyhtiénsa ta-



paan niin konversioprojektit kuin peruskorjaukset, takuu- ja huoltopalvelut

samoin kuin kustannusarviot aina asiakkaan tarpeen mukaan /1./

Tuotteiden toteutuksessa avainasemassa on ammattitaitoinen tydnsuunnitte-
luosasto, joka 3D-suunnittelua apuna kayttaen tekee arkkitehdin suunnitte-
lemasta tuotteesta teollisesti toteutettavan. Tuotteet suunnitellaan elementti-
ja moduulirakenteisiksi. Niissa erityistd huomiota kiinnitetddn korkeaan val-
miusasteeseen, mika helpottaa asennustyéta merkittavasti /1./

2.2 Tuotteet ja palvelut
2.2.1 Laivasisustus

Merima on julkisten tilojen sisustusratkaisuiden kokonaistoimittaja vaativilla
matkustaja- ja risteilyalusten uudisrakennus- ja korjausmarkkinoilla. Yritys
toimii yhteistydssa telakoiden ja varustamoiden kanssa maailmanlaajuisesti
1./

Merima vastaa kokonaistoimituksista laivan elinkaaren kaikissa vaiheis-
sa.Yrityksellda on takanaan lahes 400 toimitettua uudis- ja korjauslaivaprojek-
tia. Ne takaavat kokeneen ja motivoituneen organisaation toimesta laaduk-
kaat ja kustannustehokkaat ratkaisut /1./

2.2.2 Konversio ja peruskorjaustyodt

Merima tekee uudislaivasisustuksen lisdksi konversio- ja peruskorjaustéita
laivoihin. Osaava ja kokenut projektin- ja asennustydnjohto yhdessa jousta-
van asennustyéryhman kanssa toimittaa aikataulultaan ja sisalléltdéan vaati-

via peruskorjaus- ja konversioprojekteja /1./



3

3.1

LOGISTIIKKA KASITTEENA JA SEN MERKITYS YRITYKSELLE

Maéaritelma

Logistiikka on tavaran hankintaan, tuotantoon ja jakeluun liittyva strategisesti
johdettu materiaali-, tieto ja padomavirtojen integroitu prosessi, sen padamaa-
rand on parantaa yrityksen tuottoa oikeasuuntaisilla strategisilla valinnoilla,
kehittdmalld asiakkaille lisdarvoja ja hy6tyja parantamalla materiaalitoiminto-
jen kustannustehokkuutta, seka lisddmalla kierratysta. /2, s.13./

Kaytanndénlaheisemmin logistiikkaa voisi kuvata seuraavalla tavalla. Se on
materiaali-, tieto ja padomavirtojen, hankinnan, tuotannon, jakelun ja kierra-
tyksen, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-, kuljetus- ja muiden lisdarvopal-
velujen sekd asiakaspalvelun ja suhteiden kokonaisvaltaista johtamista ja
kehittamista. /2, s.13./

3.2 Logistiikan virrat

3.2.1

Logistilkassa tunnetaan kaksi perusvirtaa, fyysinen materiaalivirta ja infor-
maatiovirta /2, s.14/.

Informaatiovirta

Informaatiovirta syntyi aluksi suullisesti. Tilaaja mainitsi tarpeistaan ja toimi-
tus sovittiin tiettyd vastatoimitusta vastaan. Vahitellen yhteiskunta laajeni ja
tekniikka kehittyi. Nykyaén informaatio hoidetaan paitsi puhelimella, myés
paljolti tietokoneiden avulla. /2, s.14./

Informaatiovirta on logistisista virroista tarkein, sillad sen avulla ohjataan yh-
taaltd koko materiaalien toimitusketjua raaka-aineldhteeltd loppukayttajalle,
ja toisaalta loppukayttajaltd materiaalildhteelle palautuvia maksusuorituksia.
/2.s.14./

3.2.2 Materiaalivirta

Materiaalivirta tarkoittaa tilauksen toteutusta. Vaikka virtaa usein kutsutaan-
kin "fyysiseksi materiaalivirraksi”, se ei valttamatta ole k&sin kosketeltavaa —
aineellista. Yhta hyvin kyseesséa voi olla palvelu eli aineeton hyédyke. Kui-
tenkin logistilkkassa myds palvelu sitoutuu aina materiaaliin, jolloin virta kasit-

taa seka aineellista materiaalia ettd aineetonta palvelua. /2, s.14./



3.3 Logistiikka teollisuudessa

Siind missa kaupan logistiikka kasitti 1ahinn& tehokkaat informaatio- ja jake-
lujarjestelmat seka tilausten oikean ajoituksen, monissa teollisuuslaitoksissa
logistiikka ndhdaan varastointina ja kuljetusten ohjauksena. Logistiikka mer-
kitsee teollisuudelle kuitenkin enemman, silla logistiikan hallinta on yrityksen

johtamisen perusta. /2. s. 63./

Logistiikka vaikuttaa yrityksen toiminnassa kuvan 1 tavoin. Kuvan keski-
osassa olevat toiminnot ovat sidoksissa toisiinsa. Toimittaja ja asiakkaat
ovat ulkopuolisia tekij6ita, joilla on keskeinen vaikutus yrityksen toimintaan.
Materiaalin arvo lisdantyy toimittajalta asiakkaan suuntaan. Asiakastilaus
laukaisee informaatiovirran, joka paattyy toimittajaan. Nain logistiikka sitoo
yrityksen ja sen sidosryhmien véliset toiminnot tiukasti yhteen. /2, s. 63./
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Kuva 1. Logistiikan vaikutus teollisuusyrityksen toimintaan /2/
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Logistisen yrityshallinnon tavoitteena on informaatio- ja materiaalivirtojen jar-
jestdéminen mahdollisimman tehokkaaksi kokonaisuudeksi. Talla tarkoitetaan
sitd, etta niin tiedon kuin materiaalinkin siirto tapahtuu ilman viivytyksia ja oi-
keaan osoitteeseen. Tama on koko yrityslogistiikan kulmakivi, ja kun se halli-
taan, yritys voi tuottaa omistajalleen parhaan mahdollisen sijoituksen. Vaikka
asia vaikuttaa uskomattomalta, useimpien yritysten tuloksentekokyky kom-
pastuu nainkin yksinkertaiseen perusasiaan. /2, s. 64./



Yrityksen menestyminen riippuu monista seikoista. Toimittajien suunnassa
epavarmuutta aiheuttavat materiaalien laatu, hinta ja toimituskyky. Yrityksen
itsensa aiheuttamia tekij6itd ovat tuotteen suunnittelu ja laatu seké yrityksen
sisdinen tehokkuus ja kaytettavissa olevat resurssit. Jalleenmyyjien puolella
ongelmaa aiheuttavat kyky markkinoida ja valittu hintataso. Asiakkaat aihe-
uttavat epavarmuutta tarpeidensa maaralld, arvostuksillaan ja maksuhaluk-
kuudellaan. Asiakas pitda usein kriteerind myods toimituksen nopeutta. /2, s.
65./

Huolimatta siita, ettd yrityksen menestys perustuu muutamaan yksinkertai-
seen seikkaan, niiden jasentely, jarjestely ja yllapito on vaikeaa. Mitd use-
ampia materiaali- ja komponenttitoimittajia yrityksella on, mitd monimutkai-
sempi tuote on, ja mitd useampia asiakkaita yrityksella on, sitd vaikeampaa
yrityksen materiaali- ja informaatiovirtojen hallinta on. Tasta syysta yha suu-

rempi riski toiminnan epaonnistumiselle on olemassa. /2, s. 64./

Teollisuudessa logistilkkan paatavoite on kustannusten alentaminen. Kustan-
nusten alentamisessa tulee kuitenkin huomioida toimitusvarmuus. Puutteelli-
set ja mydhastyneet toimitukset karkottavat asiakkaita kilpailijoille. Kuiten-
kaan “ylipalvelukaan” ei ole suotavaa, silla sadan prosentin toimivarmuuteen
pyrkiminen kasvattaa kustannuksia saavutettavaa hydtya enemman. /2, s.
66./



3.4 Logistiikan merkitys yritykselle

Logistiikka on yrityksen markkinoinnin térkeimpié tukitoimia. Logistiikan avul-
la yritys pyrkii tuottamaan asiakkaille mahdollisimman paljon lisdarvoa ja
ndin parantamaan yrityksen kokonaiskannattavuutta. /2, s. 69./

Kuvassa 2 esitetdan yrityksen markkinointikasite logistiikkahallinnon naké-
kulmasta. Asiakastyytyvéisyys kasittda aika- ja paikkahyédyn maksimoinnin
toimittajien ja loppukayttajien valisen ketjun sisélla. Yrityksen tulee koordi-
noida markkinoinnin arvotekijéitd saavuttaakseen synergiaetua. Toisin sa-
noen tuotteen, hinnoittelun, myynninedistamisen ja jakelukanavan on yhdes-
sa tuotettava tekijdidensa summaa suurempaa arvoa. /2, s. 69./ Naista arvo-
tekijoista lisaa kappaleessa 3.4.2.
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Kuva 2. Markkinointi logistiikan kannalta /2/

Logistiikka elaa tiedosta. Vasta tietojenkasittelyn ja tietojen siirron kehittymi-
nen antoi logistiikalle ne valineet, joilla sen kehitys pé&éasi vauhtiin. Tieto ei
kuitenkaan aina yksindan riitd. Tarvitaan myds tietojen tuottamista ja hyvak-
sikayttdéa eri organisaatioiden valilla eli aikaisempaa tiivimpaa yhteisty6ta.
Nain pystytdan hallitsemaan logistiikkaketjuja kokonaisuutena, sen sijaan et-
ta aikaisemmin optimoitiin erikseen suunnittelua, hankintoja, valmistusta, va-

rastointia, kuljetuksia ja taloutta. /4, s. 3./



Eri organisaatioiden on nahtava yhteinen asiakas ja yhteiset ratkaisut, joiden
hyvaksi toimiminen antaa osallistuville organisaatioille parhaan mahdollisen
kannattavuuden, kasvun ja jatkuvuuden. /4, s. 3./ (kuva 3.)
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Kuva 3. Logistiikan toimivuus perustuu yhteisiin ratkaisuihin /4/

Prosessien hallittavuuden ja niiden tuottamien ratkaisujen laadun paranta-
misessa organisaatiorajat ylittévilla tietojarjestelmilla on keskeinen rooli. Kun
otetaan huomioon vield tekninen kehitys logistiikan eri alueilla, kuten valmis-
tusteknologiassa, varastoinnissa ja kuljetuksissa, niin logistiikan mahdolli-
suudet nostaa asiakaspalvelun laatua ja samalla myds tuottavuutta ovat ny-

kydan mita parhaat. /4, s. 3./

Jotta yritys voisi toimia, sen on saavutettava pitkalla tahtaimella riittava tulos.
Logistiikalla pyritdén hallitsemaan taté kokonaisuutta niin, etté yritys voi saa-
vuttaa toimialansa keskiarvoa paremman kannattavuuden, mika puolestaan
on edellytys yrityksen olemassaololle pitkalla aikajanteelld. /2, s. 69./

Logistiset kustannukset

Logistilkan onnistuneisuutta tarkastellaan paasiassa taloudellisesta nako-
kulmasta, kustannuskertymasta. Syy tdh&an on yksinkertaisesti se, etta logis-
tiikkan katsotaan kasittavan kaikki ne toiminnot, jotka eivat liity fyysisesti tuot-
teen valmistukseen, myyntiin ja hallinnolliseen toimintaan. Nama nk. valilliset
toiminnot tuottavat asiakkaalle lisdarvoa, mutta aiheuttavat samalla kustan-
nuksia. Materiaalien hankintaan, siirtelyyn ja ohjaukseen seké& informaation



hallintaan liittyvien toimenpiteiden tuottavuuden on oltava positiivisia, jotta ne
hyddyttaisivat yritystoimintaa. /2, s. 70./

Valitttmat valmistus- ja myyntikustannukset on melko helppo maérittda, mut-
ta valillisten kustannusten maarittdminen on jo ty6ladmpaa. Monissa yrityk-
sissa ei viela nykyadnkaan ymmarreta informaatio- ja materiaalivirtojen vai-

kutusta toiminnan tulokseen. /2, s. 70./

Logistiikan aiheuttamat kokonaiskustannukset jaetaan kuljetus-, varasto-,
padoma-, ja hallintokustannuksiin. Liikenneministeridon selvityksen mukaan
kuljetuskustannukset ovat logistiikan suurin kustannuserd. Monissa yrityk-
sissd pyritdankin alentamaan kuljetuskustannuksia tehostamalla varastoin-
tia. Kuitenkaan ei aina ymmarreté ettd varasto- ja padomakustannukset kul-
kevat kési kadessa. Niinpa yrityksen tosiasiallinen kustannusrakenne on ta-
sapainottelua ndiden kustannusten valilld. Hallinnollisilla kustannuksilla ei
ole merkitysté télle tasapainolle, silla ne ovat kustannuseria, jotka aiheutuvat
sekd varastojen etta kuljetusten ohjauksesta. /2, s.70 - 71./ (Kuva 4.)

Kustannukset

Eriikoko

== K uljetus == \/arastointi + korot Y hteensd

Kuva 4. Logistiikkakustannusten tasapaino erikoon funktiona /2/

Kustannuksiin ei kuitenkaan tule tuijottaa sokeasti huomioimatta asiakasta.
Sataprosenttiseen varaston toimitusvarmuuteen pyrkiminen on erittain kallis-
ta ja usein tarpeetonta, silla asiakkaat hyvaksyvat yleensa tietyn toimitus-
ajan, kunhan se on riittdvan lyhyt. /2, s. 72./

Taman vuoksi yrityksen tuleekin keskittda ohjauksensa tilausprosessin ko-
konaisldpéisyaikaan. Yrityksen tulee hallita asiakastilausprosessin nopea
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vasteaika. Télla tarkoitetaan hankinta-, valmistus-, ja jakelutoimintojen integ-
rointia tehokkaaksi prosessiksi niin, ettd asiakastilauksen tapahduttua toimi-
tus voidaan suorittaa tehokkaasti ja viivytyksetta. /2, s.72./

Kokonaiskustannusten minimointi ja asiakaspalvelun maksimointi tuottavat
yhdessa kilpailuetua, jonka avulla yritys voi toimia kannattavasti pitkalla ai-
kavalilla, mika parantaa yrityksen tulosta. /2, s. 72/

4 LOGISTISIA TOIMINTOJA MATERIAALILOGISTIIKASSA

4.1 Kuljetukset ja kuljetusmuodot

Kuljetuksella tarkoitetaan materiaalin siirtoa kahden pisteen valilla. Kuljetuk-
set ovat liketoiminnassa elintarkeitd, koska ne antavat saapuville ja l&htevil-
l& ajan ja paikan. Useimmissa yrityksissa paaosa kuljetuksista tapahtuu kul-
jetusalan yrityksen suorittamina. Omasta kuljetuskalustosta on luovuttu ny-
kypaivand, koska kuljetukset eivat ole monellekaan yritykselle niiden ydin-

osaamista. /3, s.137./

Kuljetukset voidaan ryhmitelld eri perusteiden mukaan, mitkd kasitellaan
seuraavassa tarkemmin /2, s.102/.

4.1.1 Kuljetusten ryhmittelytavat

A) Kuljetusetéisyyden mukaisessa jaossa kriittiseksi pisteeksi on asetettu 1
km. Jako on perusteiltaan epamaardinen, mutta antaa yleiskasityksen

asioista. Jako suoritetaan seuraavasti:
1. Kaukokuljetus

- matkaa yli 1Tkm

- vaylana yleinen

- Suorittajana ammattikuljetusliike
2. Lé&hikuljetus

- matkaa alle 1Tkm

- vaylana yksityinen
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- suorittajana yrityksen oma osasto /2, s.102/.

B) Toinen tapa on kayttaa kuljetuspaikan mukaista jakoa:

1.

Ulkoiset kuljetukset, joiden tuntomerkit ovat likimain samat kuin kau-
kokuljetuksilla. Jako ei kuitenkaan ensi sijassa johdu matkan pituu-
desta, vaan siita etta kuljetus tapahtuu tieten laitoksen alueen ulko-
puolella eli kuljetettava materiaali siirretdan toimittajalta asiakkaalle
tai yrityksen kahden eri toimipisteen valilla ja siitomatkan aikana poi-
ketaan yleiselle tie- tai vesialueelle. Suorittajana voi olla materiaalin
toimittaja, hankkija tai kolmas osapuoli. /2, s.102./

Sisdiset kuljetukset, joiden tuntomerkit ovat lahes samat kuin lahikul-
jetuksilla, mutta ratkaisevin piirre on kuljetuksen tapahtuminen yrityk-

sen omalla alueella.
Sisdiset kuljetukset jakautuvat edelleen:
1. osastojen valisiin
2. osaston sisaisiin

3. valmistuspaikkojen valisiin kuljetuksiin. /2, s.103./

Kuljetuspaikan mukaisella jaolla on 1&ahinnd organisatorinen merkitys. Nykyi-

sen, rajoittuneen kasityksen mukaan laitoksen kuljetuspéallikkd huolehtii ul-

koisista kuljetuksista. Tama tapahtuu joko ulkopuolista ammattikuljetusliiket-

ta kayttaen tai tehtaan oman kuljetusosaston avulla. /2, s.103./

Useimmiten on edullisinta keskittda kaikki laitoksen materiaalitoiminnot sa-

man henkilén valvontaan, jolloin ne hoidetaan asiantuntemuksella ja tasa-

puolisesti. /2, s.103./

C) Kuljetukset voidaan jakaa my6s kuljetusajan mukaan, jolloin verrataan

kuljetuksen tapahtumahetkeé& valmistusprosessiin:

1.

Preproduktiiviset eli esituotannolliset kuljetukset tapahtuvat ennen
valmistuksen alkamista. Esimerkkind raaka-aineiden seka tarveainei-
den tuonti tehtaalle ja siirto varastosta valmistusosastolle. Materiaali
naissa kuljetuksissa on yleensa halpaa ja kestavaa ja sitd on maaral-
lisesti paljon. Talléin kuljetuksen tulee olla halpa ja tehokas
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2. Interproduktiiviset eli tuotannonvaliset kuljetukset tapahtuvat eri val-
mistusvaiheiden valilla tai niiden aikana. Kuljetuskohteina esim. puo-
livalmiste. Taméan tyylinen kuljetus vaatii ajallisesti tarkkaa synk-
ronointia valmistuksen kanssa, jotta ei synny ruuhkaa tai koneen tyh-
jakayntia.

3. Postproduktiiviset eli jalkituotannolliset kuljetukset tapahtuvat valmis-
tusvaiheiden jalkeen. Kuljetettavana on valmis tuote valmistuksen
loppupisteesta varastoon ja sieltéd edelleen markkinoille. Yleensa kul-
jetuksen kohde on arvokas ja herkkd vahingoittumaan. Talléin kulje-
tuksen on oltava varovainen ja nopea. Kalliin esineen kuljetus saa
maksaa, koska esineen sarkyminen aiheuttaa suuremman tappion

kuin varovainen kuljetus. /2, s.103 - 104./

4.1.2 Kuljetusmuodon valinta

Kuljetusmuodolla tarkoitetaan sita elementtia tai kuljetusvalinetta, joka kulje-
tuksen suorittaa. Kuljetusmuotoja ovat

maantiekuljetukset

rautatiekuljetukset

vesitiekuljetukset

lentokuljetukset

putkikuljetukset /2, s.105/.

Kuljetusmuodon valintaan vaikuttavat useat tekijat. Valintakriteerit voidaan
eritella:

1. tavarasta johtuviin tekijéihin:
- tavaran laatu

- tavaran maara

- tavaran arvo

- lahetyksen kiireellisyys
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2. lahetyspaikasta johtuviin tekijoihin:

- lahetyspaikan sijainti

- lahetyspaikan kulkuyhteydet

- kuormausvalineet

3. méaarapaikasta johtuviin tekijéihin:

- maargpaikan sijainti

- maardpaikan kulkuyhteydet

- kuormanpurkuvélineet

4. kuljetusreittitekijoihin:

- kaytettavissa oleva infrastruktuuri

- tavaran kuljettajat ja heidan kalustonsa
- aikataulun mukaiset kuljetusreitit

- kuljetusmuotojen hinnoittelu

5. lainsdadanndllisiin tekijoihin:

- lahetettdvan materiaalin vaarallisuus

- eri kuljetusmuotoja koskeva lainsdadanté

- ympaérist6lainsdadantd

tyblainsaadanté /2, s.110/.

Usein kuljetusmuodon valinta on helppoa, silla rajoittavat tekijat karsivat
useimmat vaihtoehdot pois. Esimerkiksi rautatieyhteyden puute karsii vaih-
toehdon pois. Yhdistettyjen kuljetusten lisdantyminen on osoitus siité, etta
yritykset pyrkivat kuljetuksissaan kustannustehokkuuteen. Aika ja kustan-

nustaso ovatkin kuljetusmuodon valinnan keskeisimmat kriteerit.
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4.2 Varastointi
4.2.1 Varastoinnin merkitys

Logistiikka tunnetaan yleisesti — sikali kun se edes tunnetaan — usein pelkas-
tdan varastointina. Kuitenkin varastointi on vain pieni osa koko logistiikan
poikkitieteellistéd toimenkuvaa. Suomen kielessa sanalla "varasto” voidaan
tarkoittaa kahta eri asiaa. Talousopin mukaan varastolla tarkoitetaan vaihto-
omaisuuden materiaaliosuutta. Talla tarkoitetaan yritykseen hankittuja mate-
riaaleja, jotka eivat ole jalostuksessa. Teknisessa mielessa varastolla tarkoi-
tetaan sitd fyysista tilaa, jossa kyseistda materiaalia sailytetdéan. /2, s.143./

Fyysisesti varasto on hyvin venyva kasite. Varastoa on verrattu nollanopeu-
della tapahtuvaan kuljetukseen. Varastoksi voidaan katsoa miltei mika hy-
vansa paikka, jossa tavara seisoo milloin mistékin syysta, lyhemman tai pi-
demman aikaa. /2, s.143./

Teollisuustuotannossa varastointi on aina lyhytaikaista toimintaa, silla varas-
tointi ei eraitd poikkeuksia lukuun ottamatta lisda tuotteen arvoa asiakkaan
silmissa. Painvastoin varastointi aiheuttaa tuotteeseen kustannuksia ja var-

sinkin paivittéistavaratuotteissa usein epakuranttiusriskia. /2, s.143./

Varastointi on kuitenkin erittain tarked osa valmistavan yrityksen tuotanto-

toimintaa. Varastointia voidaan perustella useilla syilla:

kuljetuskustannusten alentaminen

- tuotantokustannusten alentaminen

- suurten hankintaerien edullisuus

- toimitusten varmistaminen

- yrityksen asiakaspalvelupolitikan tukeminen

- markkinatilanteen muutosten tasaaminen

- tuottajien ja kuluttajien valisten aika- ja tilaerojen tasaaminen

- halutun asiakaspalvelutason saavuttaminen pienimmilld logistisilla koko-
naiskustannuksilla
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myyijien, toimittajien ja asiakkaiden JIT(Just In Time) — ohjelmien tukemi-
nen. /2, s.144./

Oikein suunniteltu varastopolitiikka ja sen toteutuksen onnistuneisuus tuotta-

vat logistiseen ketjuun lisdarvoa /2, s.144/.

4.2.2 Varastomuodot

Valmistukseen liittyvat varastot sijaitsevat teollisuuslaitosten yhteydessa, ja

ne ovat jossain maarin valttamattémia, silla ne palvelevat valittdtmasti jalos-

tusta. Varastot luokitellaan liséksi sen mukaan, missa jalostuksen vaiheessa

ne sijaitsevat, ja kuinka ne prosessia palvelevat. /2, s.146./

1.

Raaka-ainevarasto, jossa sailytetddn materiaalia, kun sitd ei ole otettu

tuotannolliseen kayttédn. Raaka-ainevarastolle on ominaista:
kutakin materiaalia on paljon

nimikkeiden yksikkdhinta on pieni

materiaali sietda yleensa karkeaa kasittelya

tuloerat ovat suuria ja harvoja, 1&htderat pienia ja taajoja.

Puolivalmiste- eli vélivarasto, jossa sailytetddn tuotannon valivaiheiden

valilla olevaa keskenerdista tuotantoa. Vélivarastolle on ominaista:
tulo- ja l1&aht6eréat ovat suuruudeltaan ja taajuudeltaan yhtenevia
varaston toiminta nivoutuu tuotannon toimintaan

varastoitavat erat sijaitsevat usein hajallaan

valivarastoon voidaan liittda kontrollitoimenpiteita, kuten mittaus.

Valmiste- eli tuotevarasto, jossa sailytetddn jalostustoimenpiteiden jal-
keisia yrityksen lopputuotteita. Tuotevarastolle on ominaista:

materiaalimaara on pieni, koska osa raaka-aineesta joutuu jalostuksen

yhteydessa jatteeksi

nimikkeiden yksikkdhinta on suuri
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materiaali ei yleensé sieda karkeaa kasittelya
tuloerat ovat pienia ja taajoja, lahtderat suuria ja taajoja.

Tarvikevarasto, jossa sailytetddn valmistusprosessin eri vaiheissa tarvit-
tavia apuaineita ja tarvikkeita, kuten poltto- ja voiteluaineita, pakkaustar-
vikkeita ja varaosia.

Tyévélinevarasto, jossa sailytetdan tarvittavia tyévalineita kayttdkertojen

valilla. Tybvalinevarastolle on ominaista:
nimikemaara on suuri, mutta kunkin nimikkeen varastomaara pieni
kysytyn esineen on I6ydyttava nopeasti

sdilytettavat tavarat vaativat kunnossapitoa, kuten teroitusta. /2, s.146 -
147./

Kun tarkastellaan varastoja ja varastointia, on syyta laajentaa materiaalik&si-

tettd karkeasta jaosta joukko- ja kappaletavaroihin. Varastointitekniikassa

materiaaleista kaytetaan seuraavia késitteita:

tavara- eli tuotevalikoima, joka kasittaa kaikki varastossa olevat erilaiset

tavarat

tavara- eli tuoteryhmad, joka kasittaa tiettyyn kayttétarkoitukseen soveltu-
vat tavarat, kuten elintarvikkeet, vaatteet, maalit jne.

valmisteryhmd, joka kasittdd valmistustapansa puolesta samankaltaiset,
tiettyyn kayttotarkoitukseen tarkoitetut tavarat

valmiste, joka on maaratyt tunnukset tayttava, taysin yksilditava tavara.

nimike eli artikkeli, joka on pienin varastossa tunnistettava, asiallisin pe-
rustein muista erottuva kohde, joille varastossa on annettava oma koo-
dinsa. /2, s.148./

Materiaalin ryhmittelyn avulla voidaan selkeyttda varaston suunnittelua ja ta-

varoiden sijoittelua sek& toiminnassa olevan varaston ohjausta. Kasitteiden

avulla voidaan identifioida kunkin nimikkeen sijainti suuressa varastojarjes-

telméssa. /2, s.148./



4.2.3 Varaston toiminnot

17

Kuvassa 5 esitetdén ne paaasialliset toiminnot, joilla varaston I1api virtaavaa

materiaalia hallitaan. Kuvan harmaat nuolet esittavat informaatiovirtaa, ja

mustat nuolet fyysisen toiminnan etenemista. Tilaus on toiminnan laukaiseva

impulssi. Tilauksen jalkeen varaston johto vastaa informaatiovirrasta ja se

toteutumisesta. /2, s.151./

Fyysinen
toiminta

Tavaran
vastaanotto ja |
tarkastus

g

Siirto
varastoon

Informaatio-
virta

Tilaus

. Varaston johto

Varastossa sdilytys

Kuva 5. Varaston materiaalitoiminnot /2/

i
|

Fyysinen
toiminta

Léhetys

!

Pakkaus ja
merkintd

!

Varastosta
keridily

i s e B

Varastosta voidaan erottaa kaksi tarkeda toimintaa, varastointi eli sailytys ja

materiaalin kasittely. Materiaalin kasittelylld tarkoitetaan tavaroiden purkami-

seen, siirtelyyn ja Iahettamiseen liittyvid toimintoja. /2, s.151./

Kuvassa 6 esitetddn yksinkertaistetusti paivittaistavaravaraston materiaalivir-

ta. Vastaavat toiminnot I6ytyvat muodossa tai toisessa usein myés teolli-

suusvarastoista. Varaston toiminta tapahtuu seuraavasti kuvan 6 varastos-

sa:

1. Saapuva tavara puretaan ajoneuvosta tulopisteessa.

2. Tavaran kunto ja lahetyksen maara tarkastetaan.

3. L&hetys koodataan ja siirretdan varastosaldoon.
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4. Lahetys siirretdan varastopaikalle. Varastopaikkana voi olla aktiivi- tai re-
servipaikka. Aktiivipaikka on alue, jossa tilausten keréily paaasiassa ta-
pahtuu. Reservipaikalla sailytetdan niitd tuotteita, mitka eivat mahdu ak-

tiivipaikalle.
5. Varaston saatua asiakastilaus, suoritetaan keraily.

6. Tilauksen tavarat yhdistellaan ja pakataan asiakaskohtaisesti. Samalla

tavaran kunto ja yndenmukaisuus tilaukseen nahden tarkistetaan.

7. Pakkaus osoitetaan, lahetyslista lisataan ja kerays kuitataan paattyneek-

Si.

8. Tavara kuormataan I&htopisteessa. /2, s.152./

Tulopiste Varasto

Purku, lajittelu. merkinti ja tarkastus

- ’ '
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v > | =
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| varasto Aktiivivarasto [
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Kuva 6. Varaston materiaalivirta /2/.

4.3 Materiaalinkasittely

Sisaisilla siirroilla tarkoitetaan prosessiin liittyvia, eri tuotantopisteiden valisia
kuljetuksia. Sisdiset siirrot ovat olennainen osa tuotantolaitoksen materiaali-
virtaa ja liittymat saumattomasti lahetysten purku-, tuotannonohjaus- ja pak-
kaustoimintoihin. Siirrot liittyvat aina laheisesti yrityksen tuotantoon ja ne
suoritetaan yrityksen omalla kalustolla. Esimerkkind sisaisesta siirrosta pa-

peritehtaassa sellumassan siirto koneelta varastoon. /2, s.163./
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Vaikka sana sisdinen siirto tai kuljetus viittaakin sisélla tapahtuvaan toimin-
taan, se ei valttamatta kuitenkaan rajoitu siséatiloihin. Monissa yrityksissa tuo-
tanto- ja varastotilat jakautuvat tontin sisalla useihin eri rakennuksiin. /2,
s.163./

Siséisten kuljetusten jarjestdminen riippuu kuljetustarpeesta. Materiaalivirto-
jen saanndllisyys ja siirtomaarat nimeavat pitkalti valittavan kuljetustavan.
Satunnaiset kuljetukset hoidetaan erillistoimituksena kulloinkin saatavan tila-
uksen mukaisesti. Saanndélliset materiaalivirrat voidaan hoitaa erityisia sisai-
sia kuljetusreitteja kayttamalla. Talloin yritykselld on jokin tietty kuljetusvali-
ne, joka kulkee tietyn aikataulun mukaan varastojen ja osastojen valilla. Siir-
topisteiden vélille on voitu myds rakentaa erityinen kiinted kuljetinjarjestelma.
/2,s.164./

Varastotoiminnassa sisdisilla siirroilla on nelja merkittavaa tehtavaa, jotka

ovat

—_

saapuvan tavaran siirto purkupaikalta varastoon

n

varastopaikkojen tai varaston ja tuotannon valiset siirrot

w

lahtevan tavaran siirto varastopaikalta lahtéalueelle

4. ajoneuvojen kuormaus- ja purkutoiminnot /2, s.164/.

4.4 Pakkaus

Pakkaus on oleellinen osa tuotetta. Pakkauksella on useita tarkeita suojaa-
miseen, markkinointiin la logistiikkaan liittyvia tehtavia:

- tuotteen suojana pilaantumista, mekaanista kulumista, vuotamista, néa-

pistelya tai hajuhaittoja vastaan
- markkinointivélineena
- kasittelyn helpottajana
- informaation valittajana

- jakelukustannusten alentajana /2, s.178/.
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Pakkausmateriaalit voivat vaihdella huomattavasti kayttétarkoituksesta riip-
puen. Pakkausmateriaaleina kaytetaan:

- kuitupohjaisia materiaaleja, kuten paperia, kartonkia, pahvia tai kuitu-

massaa
- kerta- tai kestomuoveja

- metallipohjaisia materiaaleja, kuten tinapeltida, mustaa terasta, galvanoi-

tua terastd, alumiinia tai alumiinifoliota

- lasia

puuta. /2, s.178./

Vaikka pakkauskokoja onkin runsaasti, on teollisuudessa standardisoitu tie-
tyt perusyksikét sekd kansallisesti ettéd kansainvalisesti. Esimerkkind Euroo-
pan kaksi kaytetyintd Kkasittely-yksikkdjarjestelmaa, EUR- ja FIN-
lavajarjestelma. EUR-lavan mitat ovat 800 mm x 1200 mm ja FIN-lavan
1000mm x 1200mm. Nama standardien mukaiset mitat ovat sikali tarkeita,
ettd varasto- ja kuljetuskaluston mitoitus tehdaén naiden késittely-yksikdiden
perusteella. Tassa piileekin standardisoinnin etu: yhtendiset pakkauskoot
auttavat alentamaan seka logistiikan suunnittelu- etta toteutuskustannuksia.
Kustannusten alentaminen tuo lisdarvoa loppukayttdjille alentuneiden han-

kintahintojen muodossa. /2, s.180./



5

5.1

5.1.1

21

MATERIAALILOGISTIIKAN OHJAUSMENETELMIA

Varastonohjaus

Varastot koostuvat raaka-aineista, puolivalmisteista, keskeneraisista t6ista ja
valmistuotteista. Varastoja esiintyy kaikkialla logistisessa toimitusketjussa.
Toimitusketjuun siséltyvat tarpeettomat varastot eivat hyddyta ketaan. Paa-
saantdisesti varastointi ei lisda tuotteen arvoa vaan aiheuttaa ainoastaan
kustannuksia. /2, s. 221./

Varastonohjaus on toimintaa, joka tasapainottaa kustannusten, toimitusky-
vyn ja laadun siten, ettéd toiminta antaa parhaan mahdollisen lisdarvon seka
asiakkaille ettd yrityksille. Varastonohjauksella tarkoitetaan niita toimenpitei-
ta, joiden avulla yritys ohjaa materiaalivirroista aiheutuvaa kassavirtaa ja te-
hostaa sijoitetun padoman tuottoa. /2, s. 222 - 223./

Tyéntbohjaus

Tydntdohjaukseksi kutsutaan ohjaustapaa, jossa ohjataan materiaalien kul-
kua oletettujen Iapaisyaikojen perusteella. Kysyntainformaatio voidaan saa-
da ennusteista, varastojen tadydennystarpeista tai suoraan asiakastilauksista.
Se jalostetaan tuotantosuunnitelmaksi ulkoisessa ohjausprosessissa. Tydn-
téohjaus toteutetaan kaytanndssa siten, etta itse suorite toimii ohjausimpuls-

sina saapuessaan seuraavaan vaiheeseen. /5, s. 6./

Tydntdohjauksen hallinta on vaikeaa suurissa ja monimutkaisissa tuotanto-
prosesseissa. Ongelmat konkretisoituvat tuotannon ja suunnitelmien valisiin
ristiriitoihin. Aikataulut eivat pida paikkansa, ja eri tuotantovaiheiden valeihin
syntyy ylimaaraisia valivarastoja (kuva 7). Vélivarastojen syntyminen vaike-
uttaa entisestdan tuotannon suunnittelua. Tydntdéohjaus on hyva suunnitte-
lumenetelmd@, mutta se edellyttad, ettd tuotantoprosessi on hyvin selkea ja
hallittavissa seka toiminta on kurinalaista. /5, s. 6 - 7./

i e KN I K

Puskuri Puskuri

Kuva 7. Tyontoohjauksessa kulkevat tuotteet ja informaatio /5/
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5.1.2 Imuohjaus

Imuohjauksessa ohjataan kulutusta vastaavaa tuotantoa. Tuotetta valmiste-
taan lisda vasta, kun se on loppunut varastosta. Imuohjaus on mahdollinen,
kun prosessin valilla on pieni imupuskuri, jonka avulla kulutusta valvotaan.
Jotta imuohjaus toimisi, on kysyntatieto saatava kulkemaan tuotantoproses-
siin ndhden painvastaiseen suuntaan, jolloin itse suoritteet eivat voi olla oh-
jausimpulsseina (kuva 8). Tuotannonohjaukseen tarvitaan imuohjauksessa

erilliset ohjausimpulssit. /5, s. 7./

Ohjausimpulssien kasittelyyn tarvitaan sopiva ratkaisu, esimerkiksi visuaali-
nen ohjaus tai imukortit (kanban) ovat melko yleisida. Kanbanista enemman

kappaleessa 5.1.3. /5, s. 7./

Imupuskureissa on oltava niin suuri kulutusvara kuin on pisin mahdollinen
toimitusviive. Talldin tavaraa on koko ajan kaytettavissa. Erdkoot ja asetus-
ajat vaikuttavat olennaisesti tarvittavien imupuskurien suuruuteen. /5, s.7./

(Kuva 8.)
N\
ANAYE G
2K Cer] 1 "'| 2 "'| 3 [
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Kuva 8. Tuotteen ja informaation kulkeminen imuohjauksessa /5/
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Tunnetuin imuohjausperiaate on JIT (Just In Time) Suomessa on taipunut
muotoon JOT (Juuri Oikeaan Tarpeeseen). Tama tarkoittaa sita, etté varas-
totasot on maaritelty menekkia vastaavalle tasolle ja tuotetta valmistetaan li-
sda vasta, kun varastosta saadaan siihen impulssi. Periaatteen alkuperéinen
ajatus oli saada vaihto-omaisuuteen sitoutuneen padoman maara pienem-
maksi (kuva 9). Menetelma on myds pakottanut tuotannon laadun kohotta-
miseen, koska varastojen suuruus on pienentynyt, eikd@ sieltd voida ottaa
enaa uusia tuotteita korvaamaan tuotannossa alilaatuiseksi jaaneita tuottei-
ta./5,s. 8./

“Yaihto-omaisuuden arvo
&

Tavanomainen
tuotantotapa

Ak

Kuva 9. Tavanomaisen tuotantotavan ja JIT-filosofian vaikutus vaihto-omaisuuden
arvoon /5/

5.1.3 Kanbankorttiohjaus

Kanbankortilla tarkoitetaan korttia, joka sisaltda aina tietyn vakiotilauksen,
joka toimitetaan vakiotoimittajalle. Varastotason valvonta perustuu nk. kaksi-
laatikkojérjestelmédan, milla tarkoitetaan sita, ettd varasto muodostuu kah-
desta keskendan samansuuruisesta osiosta. /2, s. 230./

Kun ensimmainen osio tyhjenee, lahetetaan kortti toimittajalle, joka lahettad
tadydennystilauksen. Nain menetellen varastokierrosta ja varastosaldosta on
saatu erittdin kustannustehokas jarjestelma. Kanbania voi hyddyntaa seka
yrityksen sisalld etta yritysten valilla. Jarjestelman tehokas toiminta vaatii kui-
tenkin tehokkaat informaatiovirrat, joustavan tuotannon, lyhyet toimitusmat-
kat ja tasaisen kysynndn. Muussa tapauksessa varasto vain siirtyy toiseen
kohtaan toimitusketjussa. /2, s. 230./
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5.2 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjausta ei valttamatta mielleta logistilkkan osa-alueeksi. Kuitenkin
tuotannonohjauksella on merkittava rooli yrityksen lapi virtaavan materiaalin
hallinnassa. Tuotannonohjauksella tarkoitetaan niitd operatiivisia eli paivittai-
sida suunnittelu-, toteutus- ja valvontatoimenpiteitd, joilla hallitaan yrityksen
resurssien kayttda tuotantotavoitteeseen paasemiseksi. /2, s. 233./

Tuotannonohjaus kasittda kaikkiaan:

tuotesuunnittelun

- tuotannonsuunnittelun
- materiaalinohjauksen
- valmistuksenohjauksen

- tuotannon seurannan

tuotannonkehittdmisen /2, s. 233/.

Yrityksen toiminnan edellytyksena on toimiva materiaalien késittely eli logis-
tisten ratkaisujen on oltava kunnossa. Tuotantologistiikalla tarkoitetaan tuo-
tannon maarén ja ajoituksen sovittamista toisaalta eri tehtaiden tuotantoka-
pasiteetteihin ja toisaalta yrityksen muihin logistiikkafunktioihin seka naihin
toimintoihin liittyvien informaatiovirtojen hoitamista. /6, s.15./

Tuotannonohjaus voidaankin ndhda sisdisend logistiikkana, koska se on pe-
riaatteessa yrityksen omassa hallussa, kun taas ulkoinen logistiikka (esimer-
kiksi kuljetukset) on vain osittain yrityksen vaikutuspiirissa. Tuotannonohjaus
on tuotantologistiikan operatiivisen tason toiminto, ja se liittyy l1&aheisesti raa-
ka-aine- ja valmisvarastojen ohjaukseen seka markkinakysynnan tyydytta-
miseen. /6, s.15./
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Materiaalien ohjaus tuotannossa

Tuotannossa joudutaan usein varastoimaan ainakin nimikkeitd. Esimerkiksi
jotkin raaka-aineet saapuvat niin suurina erina, etta niiden kuluttaminen vie
tuotannossa pidemman aikaa. Toisia tuotteita taas voidaan tehda varastoon
toimitusta tai tilausta odottamaan. /6, s.16./

Keskeneréisté tuotantoa (KET) ovat ne keskeneraiset tuotteet, joihin on kay-
tetty materiaaleja ja ty6ta. KET:n hallinta kuuluu oleellisena osana koko tuo-
tantovirran hallintaan. Lopputuotevarastot ja varastoidut puolivalmisteet, joita
ei ole toimitettu asiakkaille tai tilauksille muodostavat kolmannen varastotyy-
pin. /6, s.16./ Naista kerrottiin enemman luvussa 4.2.2.

Prosessituotannossa on usein suhteellisen suuret raaka-aine- ja lopputuote-
varastot, kun taas projektitoiminnassa suurin varasto on keskenerdista tyota.
Tuotannossa ohjauskohteita on useita. Kapasiteetin kayttéa ja ajoitusta el
koneita, laitteita ja tydpanosta taytyy suunnitella jatkuvasti, jotta tuotanto-
suunnitelma pysyisi ajan tasalla. Tuotannon edellytyksena on, ettd materiaa-
litoiminnot ovat huolellisesti suunniteltuja ja oikein toteutettuja. /6, s.16./

6 LOGISTIIKKA JA TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMA

Toiminnanohjausjérjestelmien tarkoitus on integroida yrityksen prosessit yh-
tendisiksi, toimiviksi kokonaisuuksiksi. Globalisaation ja yritysten verkostoi-
tumisen yleistymisen vuoksi myds integraatio eri yritysten kesken on yha
tarkeampaa. /7, s.15./

Materiaaliohjaus on taloushallinnon ohella toiminnanohjausjarjestelman tie-
tynlainen peruspilari, jonka varaan koko jarjestelma pitkalti rakentuu. Toi-
minnanohjausjarjestelmalla pyritddn ohjaamaan yrityksen resursseja. Re-
sursseja voivat olla niin yrityksen eri osastot tai rynmat kuin sen koneet tai
muut fyysiset puitteetkin. /7, s.15./

Useimmat varaston ohjausjarjestelmat pyritddn rakentamaan mahdollisim-
man lapinakyviksi ja usean eri yrityksen kaytettaviksi. Jakeluketjun eri osat
kayttavat omiin tarkoituksiinsa raataldityja ohjausjarjestelmén osia. Jotta jar-
jestelma olisi useiden eri organisaatioiden kaytettavissa samanaikaisesti, on
kehitetty erilaisia materiaalin kéasittelyd helpottavia standardeja. Nain tiedon
lapinékyvyyden ohella myds sen tulkittavuus on helpottunut. /7, s.15./
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Kuitenkin tehokas varastonohjaus edellyttda jatkuvaa tiedon analysointia ja
sitd, ettd jarjestelmastd saatavilla oleva tieto pidetdén ajantasaisena. /7,
s.16./

Yha useammat PK-yritykset ovat ottaneet toiminnanohjausjarjestelman kayt-
t66nsa. Nykyaan noin puolet PK-yrityksista kayttda jotain jarjestelmaa toi-
mintansa tukena. Jarjestelmien suosion kasvuun on vaikuttanut niiden kay-
tén helpottuminen ja se, etta niiden hinnat ovat laskeneet. Jarjestelmien raa-
taléinti omien tarpeiden mukaiseksi on myds yha yleisempéaa, ja nain entista
useammat yritykset kayttavéat jotain jarjestelmad. Tama on johtanut siihen,
ettd toiminnanohjausjarjestelmida on suunniteltu myds pienempien yritysten
kaytettavaksi. PK-yritykset ovatkin yhté tarkeampi kohderyhma toiminnanoh-
jausjarjestelmia myyuville yrityksille. /7, s.16./

Toiminnanohjausjarjestelmia on alun perin kaytetty vain suuremmissa yrityk-
sissd. Pienemmissa yrityksissa kaytettavia jarjestelmia joudutaankin muok-
kaamaan siten, ettd niiden kayttd olisi kevyempé&éa. Useissa pienissa organi-
saatioissa vastuu tietysta prosessista on annettu vain pienen joukon tai vaik-
ka ainoastaan yhden henkilén harteille. Sekin on mahdollista, etta yksi hen-
kilo vastaa useasta eri prosessista kuten vaikkapa materiaalinhallinasta ja
taloushallinnosta. /7, s.16/

Toisin kuin suuremmissa yrityksissd, pienemmissd yrityksissa toiminnan
paapaino on prosessien operatiivisessa suunnittelussa. Varsinainen strate-
ginen suunnittelu on vahaisté tai sita ei tehda lainkaan. Pa&paino on siis itse
yrityksen fyysisten toimintojen yllapidossa, sillda nama viime kadessa mah-
dollistavat yrityksen toimimisen. /7, s.16./

Ohjausjarjestelmien tehtdva ei ole ainoastaan jakelutoiminnan seuranta
vaan my@s sen kehittdminen. Varaston ohjausta tehostetaan ja sen toimin-
taa mitataan erilaisilla tunnusluvuilla ja ne ovat yleisimpien toiminnanohjaus-

jarjestelmien tuntemia. /7, s.17/
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Erilaisten tietojarjestelmien tehtdvana on helpottaa varaston toimintaa ja an-
taa informaatiota varaston toiminnan kannalta tarpeellisista asioista. Kaytan-
néssa nain ei kuitenkaan aina ole. Joissain tapauksissa tietojarjestelmaa ei
joko osata tai haluta valjastaa palvelemaan tydyhteiséa oikealla tavalla. Tie-
tojarjestelmasta tulisi saada mahdollisimman paljon irti mahdollisimman pie-
nella vaivalla. Se ei siis saisi olla liian vaikeaselkoinen tai liilan raskas kayt-
taa. /7, s.17./

Varastolahtoiselld ohjauksella tarkoitetaan varastonohjausta materiaalikir-
janpidosta saadun tiedon perusteella. Sitéd kaytetdan hyvinkin monenlaisissa
yrityksissad useilla eri toimialoilla. Varastolahtdisen ohjauksen tavoitteena on
taata riittdvat varastot hyvan toimituskyvyn yllapitamiselle. Jotta tdssa onnis-
tuttaisiin, on tiedettdva koska tilaukset tulisi tehda ja millaisia tilausmaarien
tulisi olla. Ostohintojen seuranta ja budjetointi sek& myynnin ja kulutuksen
seuranta ovat myds térkeita seurattavia. /7, s.17- 18./

7 TILAUS-TOIMITUSKETJUN HALLINTA

Yritysten vaélilla kaydaan kovaa Kilpailua tuotteista ja palveluista. Naiden
ohella kilpailua kadyddan myds kokonaisten toimitusketjujen valilla. Tilaus-
toimitusprosessi kattaa kaikki vaiheet lahtien asiakkaan tilauksesta ja paat-
tyen toimituksen vastaanottoon. Asiakkailta lahteva tilausketju ja toimittajilta
alkava toimitusketju ovat toimiessaan hyva kilpailuetu markkinoilla. /9, s. 6./

Tilaus-toimitusketju tuottaa valtavasti tietoa, ja kaikki se tieto on tarpeellista
ja sita taytyy voida sailyttdd ja analysoida mahdollisimman tehokkaasti ja
tarkasti. Naiden tietojen avulla ohjataan tavaroita paikasta toiseen. Tiedon
kasittelyn parantamiseksi taytyy koko ajan kehittdéd uusia valineita ja teknii-
koita. TAma on yhté tarkeda kuin tavaroiden fyysinen liikkuminen valmistajal-
ta tilaajalle. Tilaus-toimitusprosessin ketjua voidaan verrata viestijoukkuee-
seen, jossa jokainen jasen vie kapulaa kohti maalia ja maaliin paéstékseen
tarvitaan kaikkia viestijoukkueen jasenia /9, s.6./
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7.1 Tiedon merkitys

Tieto logistiikassa on Kiistattomasti tarkeinta ja tiedon hallinta tarkein kehit-
tamiskohde. On tarkeda pyrkid ennakoivuuteen (proaktiivisuus): toiminnan
ohjaaminen ja pitkajanteinen kehittdminen seka riskinhallinta ovat helpom-
min hallittavissa, kun tieto tulevasta saadaan mahdollisimman varhain. /10,
s. 29./

Tiedon siirtyminen vaikuttaa koko logistiikkaketjun toimintaan. Tehokas ma-
teriaalin liikkuvuus taataan jouhevalla tiedonkululla. Tiedolla hallitaan ketjun
vaihteluita, pystytdén tekemaan parempia ennusteita ja koordinoimaan tuo-
tannon ja jakelun toimintaa. Liséksi mahdolliset ongelmat voidaan ratkaista
helpommin ja usein my@s tuotteen toimitusaika lyhenee tehokkaan informaa-

tiokulun avulla — nain saavutetaan parempi asiakaspalvelun taso. /10, s. 29./

Tietoperusta on muutettava yrityksessa arvoksi. Tiedon rahallinen arvo on
merkittdva ja tiedon sailyminen yrityksessa on oleellista varmistaa. Lisaksi
on syyta kyseenalaistaa, tiedetdanké tietyt asiat vai perustuvatko ne usko-
mukseen. Tassa oleelliseksi vaikuttimeksi nousee kommunikaation merkitys.
/10, s. 29./

Tieto ohjailee materiaalin liikkeitd, siksi tietojen kasittelyn ja valittamisen pa-
rantaminen ja yleinen tiedon hallinta on tarkeda. Kun ketju koostuu monesta
eri yrityksestd, yhteinen tietojarjestelma ei aina ole mahdollinen. /10, s. 29./

7.2 Tuotteiden yksildinti ja tunnistaminen

Asiakkaalta lahteva tietovirta lapéisee tavaran toimitusketjussa olevat osa-
puolet. Tietovirta kdynnistda tavaravirran, ja prosessin paatteeksi maksujen
tietovirta saavuttaa tavarantoimittajan. Prosessissa liilkkuu paljon tietoja mo-
nessa eri vaiheessa. On tarkeda olla perille siitd, mitd nama tiedot ovat ja
missa niita tarvitaan. /8, s.187./

Kaupankaynnin apuvalineeksi on kehitetty erilaisia yksildintitekniikoita, joista
ns. koodaustekniikka on levinnyt maailmanlaajuiseen kayttéén. Kaupallises-
sa kaytéssa koodauksella pyritdan lyhentdmaan tunnistustekstia ja autta-
maan tuotteen tunnistamista. Koodauksessa kaytetaan joko “kertovaa” koo-
dia tai puhdasta "tunnistekoodia”. /8, s.187./
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"Kertovan” koodin koodimerkinta sisaltda jonkinlaisen lyhennetyn sanoman
eli "kertoo” jotain. Tésta esimerkkind suomalainen henkilétunnus, jossa koo-
dimerkinnan alkuosa kertoo henkilén syntyméaajan. Kertovan koodin hyva
puoli on, etté siind oleva eraanlainen lyhytsanoma auttaa koodiavaimen tun-
tevia osapuolia nopeuttamaan asioiden ryhmittelyd ja kasittelyd. Huonona
puolena voidaan pitaa sita, ettd koodimerkinnasté tulee helposti pitka. Infor-
maatiotarpeen takia koodimerkinta sisaltdd usein numeroiden lisaksi kirjai-
mia, jotka ovat lyhenteitd jostain ryhmatiedosta. Pitkd numero vaatii pidem-
méan tallennusajan késin tehtdvassa tallennuksessa ja alfanumeerisuus ra-

joittaa tekstin kayttdaluetta. /8, s.187./

Tunnistekoodin mallissa kaytetdan koodimerkintédna yleensa vain numeroa.
ltse koodimerkinn&sta ei voi paatella mitddn. Se on vain tunniste. Se mita
numeron tai merkinnan taakse katkeytyy, on selitettdvéd numeroon liittyvassa
tiedostossa. Tallaisesta tiedosta on hyvana esimerkkina passin numero. Ir-
rallisena numerona se ei ilmaise mitdan kenellekdan. Numero on avain ao.

henkilén passitietoihin, joita sovitut osapuolet voivat kayttaa. /8, s.187./

7.2.1 Viivakooditekniikka

Viivakooditekniikka sisaltda ne laitteet, ohjelmistot ja valineet, joita tarvitaan
viivakoodien tuottamisessa, kasittelysséa ja luennassa. Teollisuudessa viiva-
koodeja kaytetddan komponenttien ja erien tunnistukseen. Materiaalien ja
kappaleiden tunnistaminen on merkittdva osa kappaletavaratuotantoa. Mate-
riaalin tunnistaminen nopeasti ja automaattisesti sekd saadun tunnistustie-
don siirtomahdollisuus tietojarjestelmaan on edellytys tehokkaan materiaali-
kasittelyn aikaansaamiseksi. /11, s.11./

Viivakoodityyppinen tunnistusteknologia soveltuu ominaisuuksiensa puolesta
hyvin logististen ketjujen toiminnan tehostamiseen. Tunnistaminen kuluttaa
paljon resursseja sellaisessa tydvaiheessa, jossa tuotteelle ei synny lisaar-
voa. Tasta syysta tunnistamisen teknologiaan on panostettu paljon. /11,
s.11./

Viivakoodit muodostuvat joukosta mustia ja vaaleita erilevyisia viivoja, joiden
jarjestys maarittda, mika kirjain tai numero on kysymyksessa. Ryhmittelemal-
| viivat eri tavoin voidaan koodata erilaisia merkkeja kuten numeroita, Kir-

jaimia ja erikoismerkkeja koodityypista riippuen. /3, s. 212./
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Viivakoodin etuja ovat

luotettavuus, kaytdn yksinkertaisuus ja tietojen virheettémyys tallennet-

taessa verrattuna manuaaliseen tiedon keruuseen

- virheiden vahentyessa ja tunnistusnopeuden kasvaessa syntyvat merkit-
tavat aika- ja kustannussaastot

- edullisuus
- kaksinkertaisen tyén eliminoituminen
- mahdollisuus sisallyttaa lisatietoja koodiin

- tavaran késittelyn nopeutuminen

virheiden vaheneminen /11, s.13/.

Viivakoodien koodausmenetelmia on olemassa useita kymmenida, mutta
Suomessa kaytetddn paaasiassa kolmea menetelmda. Nama koodit ovat
EAN, Code 39, seka Interleaved 2/5. Paéllepain ne ovat hyvin samannakdi-
sid. Koodien erot perustuvatkin menettelytapoihin, joilla viivat sijoitetaan
koodiin. /11, s.13./

Viivakoodi osana tietojérjestelméaa

Viivakooditekniikkaa pidetdan usein jonkinlaisena tietojenkasittelyn patentti-
ratkaisuna kaikkiin ongelmiin. Kuvitellaan ettd asiat ratkeavat, kun otetaan
kayttéon viivakoodijarjestelma. /8, s.190./

Viivakoodit ja lukulaitteet eivat irrallisina asioina ole juuri minkadén arvoisia.
Naiden taakse tarvitaan kokonainen tietojenkasittelyjarjestelma, joka osaa
muokata lukijalaitteiden kerdamaa tietoa kayttdjan ymmartdmaan muotoon.
Viisaus on siis taustajarjestelmassa, joka on aina tapauskohtainen ratkaisu.
/8, s5.190./

Lukijalaite korvaa ainoastaan kasin tehtavan tallennuksen. Mihinkdan muu-
hun tietojenkasittelyn perusratkaisuun se ei vaikuta. Viivakooditekniikan
suosio ja voima on siing, ettd pitkdn koodisymbolin tunnistaminen tapahtuu

nopeasti ja virheettdmasti. Nama ominaisuudet ovat avanneet monille tieto-
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jenkasittelyjarjestelmille uusia mahdollisuuksia. Viivakooditekniikkaa ja sii-
hen tukeutuvia koodijarjestelmia on kehitetty siten, ettd koodisymboliin saa-
daan sopimaan entistd enemman informaatiota. Tama vaatii koodin lukijalta
ja tulkitsijalta kayttéén tietokannan, josta saadaan lisda tuotteeseen tai
kauppatapahtumaan liittyvaa tietoa. /8, s.190 - 191./

7.2.2 Induktiivinen tunnistus

Viivakooditekniikka ei sovi kaytettavaksi joka paikassa. Symboli saattaa va-
hingoittua tai sen lukeminen on epavarmaa joissakin olosuhteissa. Viivakoo-
din rinnalle on tullut myés muita automaattisen tunnistuksen tekniikoita. /8,
s.191./

Eras kayttdkelpoinen tunnistustekniikka on jarjestelma, jossa tunnistuskoo-
din kantaja on metallikiekko tai "nappi”. Jarjestelma pohjautuu induktiotekno-
logiaan. Tunnistaminen tapahtuu siten, etté4 tunnistettavaan kappaleeseen
Kiinnitetty nappi saatetaan lukupaan laheisyyteen. Lukupadssa oleva anten-
nikela aktivoi induktiivisesti napissa olevan muistin, joka l&dhettda tunniste-
koodinsa takaisin lukijalle. Lukupdd muuttaa signaalin tietojarjestelman ym-

martamaan muotoon. /8, s.191./

Tekniikan kehityttyd, napissa olevan muistisirun tietoja voidaan muuttaa jal-
keenpain. Esimerkiksi kun tuote siirtyy kuljetusketjussa vaiheesta toiseen, si-
russa olevaa tieto voidaan paivittdd tarpeellisissa paikoissa jarjestelmaan
kuuluvan luku- ja kirjoituspdan avulla. Haittapuolena viivakoodijarjestelmaan
nahden on tunnistekiekon kalleus. /8, s.191./
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8 MATERIAALIVIRTOJEN NYKYTILAN KARTOITUS KOHDEYRITYKSESSA

Merima Oy:ssa on tallakin hetkella kaynnissa useita eri laivaprojekteja Suo-
messa ja ulkomailla samanaikaisesti. Naiden samanaikaisten projektien su-

juva lapivieminen vaatii toimivaa logistiikkajarjestelmaa.

Vasta pari vuotta sitten Merimalla alettiin panostaa todenteolla logistiikan
kehittdmiseen. Vuoden 2008 lopulla yrityksessa tehtiin ensimmainen nykyti-
lankartoitus materiaalivirtojen hallinnan kannalta. Kartoituksessa selvisi, ettei
Merimalla kaytanndssa ollut ennen sitéd varsinaista yhteistéd toimintatapaa

materiaalivirtojen suhteen.

Toiminta materiaalivirtojen osalta oli jakautunut kolmeen siten, ettd Suomen
uudislaivapuolen toiminnot olivat omanaan, konversio omanaan ja ulkomaan
toiminnot omanaan. Ei ollut yhteisia toimintatapoja. Toiminta hoitui henkil6i-
den mukaan. Kun henkild poistui talosta, vaihtui toimintatapa sen mukaan.
Merimalla ei ollut ohjaavaa ja dokumentoitua toimintatapaa materiaalivirtojen
hallinnassa, vaan henkil6t ohjasivat sita.

Toiminnan onnistunut hoitaminen oli l&hes téysin henkildiden vankan koke-
muksen varassa. Henkilékunta teki oikeita asioita omasta aloitteestaan. Ta-
man ansiosta logistinen toiminta oli hoitunut onnistuneesti ilman varsinaista
hallitsijaa tai yhteistd toimintatapaa. Logistiikkaan alettiinkin panostaa

enemman kartoituksen jalkeen.

Nykytilan kartoituksen tarkoituksena oli selvittdd Merima Oy:n nykyinen toi-
mintapa materiaalivirtojen suhteen. Tutkimus toteutettiin haastattelemalla
tyontekijoitd ja tutustumalla yrityksen toimintaan. Paaasiallisesti tyd tehtiin
Helsingin paakonttorin vieressa sijaitsevassa Merima Oy:n uudessa logistiik-
kakeskuksessa. Tutkimukseen kuului myds kaynti Turun telakalla, jotta néh-
tiin, miten materiaalit paatyvat logistisen ketjun paatteeksi Meriman omasta
tuotannosta paikoilleen laivaan.

8.1 Nykyinen toimintatapa oman tuotannon nakékulmasta

Tutkimus aloitettiin tutustumalla muutaman viikon ajan Helsingin paassa si-
jaitsevan logistiikkakeskuksen toimintaan. TAméan perusteella selvitettiin ny-

kyinen toimintatapa oman tuotannon nakdkulmasta.
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8.1.1 Helsingin uusi logistiikkakeskus

Vuoden 2008 kesalla avattin Merima Oy:n uusi logistiikkakeskus. Sen tilat
sijaitsevat paakonttorin vieressd. Noin 4000 m? hallista ovat 1&hettdmén ja
loppukokoonpanon tilat. Rakennuksessa on myds toimistotiloja, mutta niille
ei ole viela I6ytynyt varsinaista kayttéa.

Logistiikkakeskuksen hoitamisesta vastaavat talla hetkella keskuksen tyén-
johtaja seka kaksi lahettamotydntekijaa. Tybnjohtajan vastuulla ovat loppu-
kokoonpanon tydnjohdon liséksi logistiilkan operatiiviset toiminnot:

- kuljetussopimusten neuvotteleminen
- kuljetusten tilaaminen ja jarjestdminen telakalle

- materiaalivirtojen hallitseminen keskuksessa ja siitd eteenpain (oikeat
tuotteet lahtevat oikeaan aikaan ja oikeaan paikkaan).

Kahden lahettdmotydntekijan téihin kuuluvat:
- rekkojen lastaukset
- varaston jarjestyksen yllapito

- logistiikkakeskukseen tulleiden lahetysten purkaminen ja tarvittaessa
myos tuotantoon tulleet lahetykset

- saapuvien ldhetysten kirjaaminen V10-toiminnanohjausjarjestelmaan (Ia-
hetteet ja rahtikirjat)

- lahtevien tuotteiden rahtikirjojen ja lahetyslistojen laatiminen.

Entisen kolmen eri toimintatavan sijaan, nykydan kaikki tuotannosta tuleva
materiaali kulkee logistiikkakeskuksen kautta. Samoin kaikesta ulkoa saapu-
vasta materiaalista menee tieto logistiikkakeskukseen. Myds lahetteet ja rah-
tikirjat toimitetaan keskukseen V10:iin kirjaamista varten. Logistiikasta vas-
taaminen on siirtynyt yksittaisten henkildiden omista ratkaisuista omalle lo-
gistiikkakeskukselle, mik& on erikoistunut logistiikan hoitoon.
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8.1.2 Materiaalien vastaanottaminen

Nykytilanteessa materiaalien saapuessa logistiikkakeskukseen menetellaan
seuraavasti:

1. Tuotteet, joiden valmistuksessa tarvitaan logistiikkakeskusta, saapuvat sinne
alihankkijoilta tai omasta tuotannosta. Keskukseen tulevien tuotteiden mu-
kana tulee tydkortti, josta nédkee esimerkiksi niiden tarvepaivat, alueen mihin
osaan laivaa ja mille kannelle, seka telakan paassa olevan yhteyshenkilén
nimen. Kyseinen tyokortti kulkee tuotteen mukana koko sen valmistus- ja
toimitusprosessin ajan. Oman tuotannon tiloihin menevat lahetykset, kuten
tuotannossa tarvittavat raaka-aineet, puretaan siella ja asiakirjat tuodaan lo-
gistiikkakeskukseen.

2. Omasta tuotannosta tulleet tuotteet ja materiaalit siirretdén logistiikkakes-
kukseen Meriman omien trukkikuskien toimesta. Kaikki se materiaali, mika
tarvitsee loppukokoonpanoa, siirretddn hallin loppukokoonpanon puolelle
odottamaan valmistumista. Ne materiaalit, mitk& eivat tarvitse loppukokoon-
panoa, siirretddn suoraan hallin 1&hettdmén puolelle ja merkataan Exceliin
tehtyyn varastolistaan.

Muualta kuin omasta tuotannosta tullut materiaali kuitataan vastaanotetuksi
kuorman purkamisen jalkeen. Vastaanotto suoritetaan kuten aiemmin mainit-
tiin kayttden V10-toiminnanohjausjarjestelmaa. Jarjestelmassa on Varaston
tapahtumat -valikon alla Saapuminen-osio. Osiossa sydtetadn kyseisen |&-
hetyksen ostotilausnumero sille varattuun kenttdan. Ostotilausnumeron pe-
rusteella ohjelma etsii kyseisen tilauksen. Tilauksesta nékee kuinka paljon
kyseistéd materiaalia on tilattu. Ohjelmaan kuitataan kuinka paljon I&hetteen
tai rahtikirjan mukaan kyseista materiaalia on saapunut.

8.1.3 Materiaalien varastointi

Meriman toiminta perustuu tilausohjattuun tuotantoon. Taman seurauksena
Merimalla ei tehda varastoon mitédan, vaan tuotteita tehdaén tilausten mu-
kaan. Logistiikkakeskus toimii kuitenkin valivarastona valmiille asennusta te-
lakalla odottaville tuotteille seka loppukokoonpanossa oleville puolivalmisteil-
le.

Exceliin tehty varastolista toimii tietolahteend siitd, mita kaikkea omasta tuo-
tannosta tulleita tuotteita logistikkakeskuksessa on. Loppukokoonpanoon
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tuotannosta tulleet puolivalmisteet tehddan ensin valmiiksi ja tdman jalkeen
valmisteiden ty6kuvat viedaan niille varattuihin laatikoihin. Tasta tiedon saa-
tuaan logistiikasta vastaavat henkil6t siirtavat valmiit tuotteet varastolistaan
ja ne siirretdan lahettdmoén puolelle odottamaan lahtda telakalle. Lista on ja-
ettu valilehtiin siten, ettd jokaisella telakalla on oma sivunsa. Nain tunniste-

taan, mille telakalle tuotteet pitda toimittaa.

Jokaisen tuotteen peraadn merkataan viela paikka lahettaméssa (esimerkiksi
A-hyllypaikka, L1-lattiapaikka, yldkerran varasto tai ulkona jne...). Nain Ia-
hettdmon tydntekijat tietavat tarvittaessa, missa pain hallia kyseinen tuote si-
jaitsee.

Valmiiden tuotteiden pakkauksiin kirjataan vield lisaksi nékyvasti:
- Laivan numero mihin tuote menee
- Kyseiselle laivalla olevan alueen numero mihin tuote menee

- Kyseisella alueella olevan paikan esimerkiksi baarin tai kaupan nimi mi-

hin tuote menee
Jokaisella telakalla on vield oma sovittu varinsd milla merkinta tehdaan.

8.1.4 Materiaalien Idhettdminen

Impulssi tuotteen tarpeesta telakalle tapahtuu kotiinkutsulla yleensa sahko-
postitse tai puhelimen valityksella. Siind ilmoitetaan mitka kaikki tuotteet tar-
vittaisiin telakalla ja missa aikataulussa. Kotiinkutsut tapahtuvat yleensa
muutaman paivan varoitusajalla tarpeesta, jotta ne ehdittéisiin valmistella Ia-
hetyskuntoon seka tilata kuljetus ajoissa telakalle.

Merima pyrkii valmistamaan tuotteet mahdollisimman valmiiksi jo Helsingin
paassa, jotta asennus paikan paalla olisi mahdollisimman nopeaa ja sujuvaa

ahtaissa tiloissa.

Telakalle lahtevistd tuotteista laaditaan rahtikirjat ja lahetteet [ahettdmdn
tyontekijoiden toimesta. Lahete lahetetdan sahkdpostitse etukateen myds te-
lakalla olevan vastaanottohenkilén sahképostiin. Nain han voi Idhetyksen
saapuessa telakalle tarkistaa, ovatko oikeat tuotteet tulleet paikalle. Logis-
tikkakeskuksen tydnjohtajan tilattua kuljetuksen, lahettdamdén tydntekijat las-
taavat rekan ja tavara lahtee Merimalta kohti telakkaa.
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8.2 Nykyinen toimintapa asennuksen nakékulmasta
8.2.1 Turun telakka, Allure Of The Seas

Tutkimuksessa vierailtin muutama paiva myés Turun telakalla, jotta saatai-
siin kokonaiskuva siitd, miten tuotteet paatyvat lopulta laivaan ja siella lopul-
lisille paikoilleen. Tyon alla telakalla oli tutkimuksen suorittamisen hetkella
maailman suurin risteilyalus Allure Of The Seas. Meriman vastuulla kyseisel-
l& aluksella olivat Promenaden, Night Clubin sek& Main Theathren alueet.
Merimalla oli jokaisella nailla alueilla omat projektipaallikkénsa seka materi-
aalien ostajat. Asentajista suurin osa oli alihankkijoilta sek& muutama omaa
henkilékuntaa. Logistiikasta vastasivat Kujanportti Oy seka nostoista laivaan
PernoTrans Oy. Materiaalivirta laivaan ja sieltéd ulos oli jatkuvaa, maaralli-
sesti suurta ja tarkoin aikataulutettua, joten se vaatii paljon logistiikalta.

8.2.2 Materiaalien vastaanottaminen

Materiaalien lahdettyd Merimalta, vastuu niista siirtyi telakalla oleville henki-
I6ille. Rekan saavuttua portille, kuljettaja soitti trukkikuskeille, jotka vastasi-
vat rekkojen purkamisesta. Merimalla oli telakalla t6issé viisi logistiikkatyon-
tekijaa Kujanportti Oy:std, joista osa tydskentelee laivassa sisalla. Toinen
osa siirtdd tavaraa varastoista. He ohjaavat rekan oikealle paikalle telakalla.
Suorittaessaan purkamista, he tarkistavat sahképostilla tulleesta lahetteesta,
onko kaikki tarvittavat tuotteet ja materiaalit olleet kuljetuksessa.

Purettu materiaali lajitellaan seuraavasti:
- suoraan laivaan meneviin

- lampimaan varastoon meneviin

- kylmaan varastoon meneviin.

8.2.3 Materiaalien varastointi

Merimalla oli Allure of The Seas risteilijan rakentamisen aikana kaytéssa
kaksi varastohallia. Nam& olivat kylma varasto sdankestaville materiaaleille
ja ldmmin varasto aremmille materiaaleille. Tilanne oli siind mielessa paran-
tunut edelliseen Turussa rakennettuun laivaan verrattuna, etta silloin kaytés-
sa ei ollut lainkaan ylimaaraisia varastohalleja. Talldin laivaan sisélle pyrittiin
nostamaan niin paljon materiaaleja kuin mahdollista. Laivan kaytté varasto-

na ei ole kuitenkaan suositeltavaa. Taéma aiheutti silloin monia kaytannén
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ongelmia kuten tilojen ahtautta ja sita kautta asentamisen vaikeutumista. Al-
lure of The Seasin rakentamisessa tilanne tuon kaltaisten ongelmien kanssa

on ollut paljon parempi juuri varastohallien ansiosta.

Meriman kaytéssa olivat varastotilat ovat entisid STX:n tuotantotiloja. Naissa
rakennettiin aikaisemmin laivan lohkoja, mutta uusien laivatilausten vahyy-
den takia ne olivat vailla kaytt6a. Nain Merima onnistui vuokraamaan kysei-
set tuotantotilat varastokdyttoon. Tasta on ollut hyotya erityisesti materiaali-
en sailytyksessa.

Rekan saapuessa telakalle kuorma puretaan ja saapunut materiaali tarkas-
tetaan ja jaetaan varastoihin tai suoraan laivaan meneviin. Varastoihin me-
nevat materiaalit pyritdan jarjestamaan siella siten, ettd ne ovat mahdolli-
simman nopeasti saatavilla, kun tarve laivaan nostamiseen tulee. Alueiden
projektipdallikdt pyrkivat etukateen kertomaan trukkikuskeille tulevista tar-
peista laivalle. N&in trukkikuskit siirtavat varastoissa etualalle ne tavarat, joi-

ta tarvitaan seuraavaksi.

Varastotilojen siséllsta ei erikseen pideta mitdan kirjaa logistiikkakeskuksen
varastolistan tavoin. Tiedot telakan varastoissa olevista materiaaleista ovat

lahinnd sahkopostilla tulleiden lahetteiden varassa.

8.2.4 Materiaalien siirto laivaan

Kun tarve materiaaleista laivalle tulee, asentajat ilmoittavat asiasta projekti-
paallikille. Nama puolestaan ottavat yhteyden trukkeihin. Tiedon saatuaan
kuljettajat siirtdvat tarvittavat materiaalit varastohalleilta ns. lahtéruutuun.
Materiaaleihin merkitaan viela, mihin I&htéruutuun ja sen perusteella nostoli-
palle kyseinen materiaali on menossa. Nostopaikka riippuu siitéd mille alueel-
le laivassa materiaali on menossa. Lahtéruudut ovat sovittuja paikkoja, mista

nostot laivaan tapahtuvat. Ne sijaitsevat ympari laivan nosturien vieressa.

Lahtéruudussa materiaalit siirretddn nosturin koukussa sijaitseviin hékkeihin,
jos tavaraa on suuri maara. Pienemmat maarat voidaan nostaa kurottajalla.
ltse nostot laivaan hoitaa Pernotrans Oy. Heilld on omat tyéntekijansa lahto-
ruudussa suorittamassa nostoa sekd muutama tydntekija siirtdmassa mate-

riaaleja laivan sisalla.

Materiaalit nostetaan l&htéruudusta laivan kyljessa sijaitsevalle nostolipalle.
Nostolippoja sijaitsee lahtéruutujen tavoin ympari laivaa. Nostolipalla Perno-
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transin miehet siirtdvat ne pumppukarryilla lipalta laivan sisélle. Laivan sisél-
l& Kujanportti Oy:n logistiikkatydntekijat siirtdvat nostetut materiaalit pakka-
uksiin merkattujen alueiden perusteella. Jos tilan puutteen takia ei materiaa-
lia ole mahdollista siirtda sovitulle alueelle, se pyritdan siirtdmaan mahdolli-
simman lahelle. Materiaalien siirrot lipalta oikealle alueelle tapahtuvat pump-
pukarryilld. Lopulta tuotteiden saavuttua oikealle alueelle, asentajat laittavat
ne paikoilleen. Asennustydt ovat suurimmaksi osaksi alihankkijayritysten
harteilla.

9 TUTKIMUKSEN TULOKSET

Tutustuttaessa materiaalien liikkeisiin aina oman tuotannon tiloista paikoil-
leen laivaan asti huomattiin ongelmakohtia nykyisessa toimintatavassa.

Oman tuotannon tiloissa Helsingin paassa eniten ongelmia tuottivat muualta
saapuneet materiaalilahetykset ja niissa esiintyneet puutteet. Eniten ongel-
mia naissd aiheuttivat 1&hetysten mukana tulleet puutteelliset asiakirjat. Me-
riman puolelta toiveena on, ettd saapuvista ldhetyksista I6ytyvat seuraavat
tiedot:

toimittajan nimi

- lahetyksen saapumispaivamaara

- toimittajan oma sek& Meriman oma lahete mukana

- rahtikirja mukana

- laivan numero, mihin kyseinen ldhetys menossa

- alueen numero laivalla, mihin kyseinen lahetys menossa
- projektinumero

- seka ostotilausnumero.

Naitéd puutteita selvitettdessd, jokainen logistiikkakeskukseen muualta saa-
punut I&hetys tutkittiin asiakirjojen osalta. Havaitut puutteet merkattiin Excel-
taulukkoon, jotta sen perusteella voitiin seurata, millaisia puutteita kullakin
toimittajalla oli lahetyksissdan. Edella mainittuja tietoja ei kovinkaan monesta
lahetyksesta seuranta-aikana l16ytynyt.
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P- eli ostotilausnumero on luetelluista tiedoista valttdmattémin, koska ilman
sitd saapunutta lahetysta ei voida kirjata V10-toiminnanohjausjérjestelméan
luvussa 8.1.2 esitetylla tavalla. Téhan kyseiseen ongelmaan térméattiin mo-
nen lahetyksen kohdalla. Jotta numero saataisiin selville, sita jouduttiin sel-
vittdmaan kyseisen tilauksen tehneeltd ostajalta. Muutamassa tapauksessa
ei asiakirjoista saatujen tietojen perusteella selvinnyt edes, kenen ostajan ti-

laus se oli. Tama jouduttiin myds selvittdmaan ennen kayntia ostajan luona.

Vaikka asia vaikuttaa vahapatoéiselta, se vei paljon tyéaikaa, kun selvitettéavia
lahetyksia alkaa olla tarpeeksi jonossa. Usein kdytdessa ostajan luona Kii-
reen takia asia jai mybhemmaksi. Tamén seurauksena monia lahetyksia ei
voitu Kirjata varastotapahtumiin saapuneeksi. Ne jaivat tavallaan roikkumaan
ilmaan. Nain varastotapahtumat V10-jarjestelméassa eivat olleet ajan tasalla.

Monissa ldhetysasiakirjoissa paanvaivaa tuotti myds mittayksikdiden erilai-
suus. Esimerkiksi V10:iin tehdyssa ostotilauksessa tilattava materiaali oli
metreind, kun taas lahetteessa tai rahtikirjassa kyseinen materiaali oli lasket-
tu kiloiksi. Materiaalin muuntaminen tarvittavaan yksikk6n vei mydés oman
aikansa ja varsinkin niita ollessa useita tapauksia, tybaikaa kului laskutoimi-

tusten tekemiseen.

Tutustuttaessa materiaalivirtojen liikkeisiin telakalla esiin nousi mydés muu-
tamia ongelmakohtia. Ensimmaiseen ongelmaan térmattiin, kun rekkaa pu-
rettiin ja kyydissa oli l1&hetyksia muualta kuin Merimalta. Naiss& kyseisissa
lahetyksissé ei ollut mink&anlaista tietoa, mihin pain laivaa ne olivat menos-

sa. Taman tiedon selvittdmiseen kului turhan paljon arvokasta tydaikaa.

Toinen ongelma huomattiin, kun osa kolleista oli valmistettu siten, ettei niihin
pystynyt tarttumaan miltdan sivulta kunnolla pumppukarryilla tai trukilla. Nai-
den siirtely laivassa oli hankalaa ja osaan jouduttiinkin laittamaan toinen lava
alle. My6s lavojen merkitsemisessa tuli ongelmia siind vaiheessa, kun suo-
jamuovi revittiin, jos haluttiin katsoa sisaltéa. Talldin myds muoviin Kirjoitetut
tarkeat tiedot katosivat.

Kylma- ja lamminvarastoon tulleita tai siella olevia materiaaleja ei kirjattu mi-
hinkaan logistiikkakeskukseen varastolistan tavoin. Varastojen sisélt6 oli 1a-
hinnd kuljettajan mukana tulleiden ja trukkikuskille etukateen lahetettyjen

materiaalilahetteiden varassa.
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Logistiikkatyontekijdiden keskuudessa oli myds epaselvyytta siita, kuka hoi-
taa mitékin ty6ta. Esimerkiksi kuskien soitot rekan purkamisen tarpeesta tuli-
vat useammalle eri henkildlle. T&ma aiheutti helposti sen, etteivat toiset tien-
neet mitdan telakalle tulleista materiaaleista. Tdman seurauksena kenella-
kaan ei ollut kokonaiskuvaa siitd, mitd kaikkea materiaaleja varastoihin tai
laivaan oli mennyt. Yksi tiesi yhdesta ja toinen toisesta.

Vastuu oli my6s jakautunut epatasaisesti. Yksi viidestd saattoi vastata kai-
kesta siitd, mitd varastoissa oli ja taméan liséksi hoiti vield materiaalien siirtoja
lahtéruutuun sek@ materiaalien kulusta laivan sisélla oikeisiin paikkoihin.
Vastuuta oli siis aivan liikaa yhdelle tydntekijalle.

Tiedon materiaalien tarpeesta laivalle piti kulkea aina projektipaallikén kaut-
ta, mutta asentajat olivat myds omin pain menneet sanomaan, mitd materi-
aaleja laivaan pitéa toimittaa lisdd. Tama sekoitti puolestaan tietoja siitd mita
kaikkea laivaan oli jo toimitettu.

Vaikka laivaa piti viimeiseen asti valttadg kayttamasta varastona ahtaiden tilo-
jen takia, haastateltaessa logistiikkatydntekijéitd he kertoivat asentajien ha-
luavan usein kaikki materiaalit mahdollisimman nopeasti laivaan. He eivat
vaivautuneet kdymaan varastolla katsomassa, mitd tarvittaisiin seuraavaksi,
vaan halusivat kaikki heti laivaan. Taman seurauksena laivaan paasi sellais-

ta materiaalia, miké jai lojumaan sinne.

Laivaan tuodut materiaalit saattoivat sekoittua helposti, jos muilta alueilta ol
tilan puutteen vuoksi siirretty tavaroita toisen alueen rajojen sisapuolelle. Jos
viela merkinnat jostain syysta olivat puutteellisia, ei enaa tiedetty, minka alu-
een materiaaleja kyseisissa lavoissa oli. Taman seurauksena alueen tydnte-
kijat saattoivat luulla, etté kyseiset lavat olivat kadonneet, vaikka todellisuu-

dessa ne olivat vain sekoittuneet viereisen alueen materiaaleihin.

Haastateltaessa selvisi myés muutamia pienempid puutteita kuten vanne-
koneen tarve varastossa. Jos jouduttiin jostain syysta purkamaan kolleja tai
ne olivat kuljetettaessa vioittuneita, olisi vannekoneelle ollut kaytt6a pakka-
usten kokoamisessa ja korjaamisessa.
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10 PAATELMAT

Kuten edellisesté luvusta selvisi, suurimmat ongelmat materiaalivirtojen hal-
linnassa Meriman nykyisessa toimintatavassa liittyivat materiaalien tunnis-
tamiseen seka yhteisten toimintatapojen noudattamiseen. Suurimpien pul-

lonkaulojen parantamiseksi pohdittiin muutamia parannusehdotuksia.

Ensiksi pohdittin oman tuotannon toiminnassa Helsingin paassa esiintynytta
ongelmaa. Muualta saapuneiden |lahetysten asiakirjoissa oli suuria puutteita.
Taman seurauksena niiden vastaanottaminen toiminnanohjausjarjestelmaan
oli hankalaa ja turhaan tybaikaa vievaa. llman puutteita kyseinen vastaan-
oton tekeminen olisi todella nopea toimenpide.

Jotta néita kyseisid puutteita asiakirjoissa voitaisiin korjata, olisi Meriman hy-
va jatkaa tdman tydn aikana aloitettua L&heteseuranta-taulukkoa, jossa jo-
kainen muualta logistikkakeskukseen tullut 1&hetys tarkistetaan samalla sen
mukana tulleiden asiakirjojen osalta. Tama sujuisi, parhaiten kun heti kuor-
maa purettaessa katsottaisiin, mité puutteita asiakirjoissa olisi, ja ne kirjattai-
siin heti taulukkoon. Nain nahtaisiin mita puutteita kyseisella toimittajalla olisi
ja heille ilmoitettaisiin, mité tietoja pitaisi kirjata lisda lahetteeseen tai rahtikir-
joihin.

Telakan paassa logistiikkatydntekijdille maariteltaisiin selvemmat tydnkuvat.
Esimerkiksi yksi henkild, jolla on eniten tietoja varastojen tilanteesta, hoitaisi
pelkastadn varastointia telakalla. Hanella pitéisi olla selkeéat tiedot, mitd ma-
teriaaleja on tullut telakalle varastoihin ja mitd lahtee laivaan seuraavaksi.
Hanelle tulisi tarkat tiedot rekkojen saapumisesta telakalla ja han hoitaisi
myds rekkojen purkamisen. Han pitdisi huolen varastojen jarjestyksesta ja
ilmoitukset tarpeesta laivaan tulisivat vain hanelle. Varastomies katsoisi val-
miiksi ne kaikki materiaalit, mitk& olisivat lahdéssé laivaan heti tiedon saatu-
aan. Varastolla tydskenteleva merkitsisi myos kaikkiin laivaan l&hteviin mate-
riaaleihin selkeasti ja tarkasti mille alueelle, Iahtéruudulle sek& nostoruudulle

materiaalit ovat menossa.

Muut logistiikkatydntekijat hoitaisivat siirrot varastolta 1&htéruutuun sekd ma-
teriaalien siirrot oikeille alueilleen laivassa. Nain ei jokainen erikseen toimisi
omaan tahtiin varastoilla, vaan kaikki tiedot menisivat varastomiehelle ensin
ja han vastaisi siita, ettd toiminta varastoilla pyérisi sujuvasti ja virheettémas-
ti.
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Varaston hoidosta telakalla vastaava katsoisi myds ja laittaisi merkille ne ta-
varantoimittajat, joilta saapui virheellisesti tehtyja lavoja. Heille laitettaisiin
ilmoitus lavojen valmistamisesta tulevaisuudessa siten, ettd niihin olisi mah-
dollisuus tarttua kaikilta neljaltd suunnalta pumppukarryilla tai trukilla. Myds
vannekoneen hankinta varaston kaytté6n telakalla olisi hyddyllinen hankinta.

Tiedon siirtyminen materiaalivirtojen mukana logistisessa prosessissa oli yk-
si mietittava aihe tassa tutkimuksessa eli miten asennusta odottavat tuotteet
voitaisiin merkata tehokkaasti. Siihen ei I6ydetty edullista ja samalla toimivaa
ratkaisua. Viivakoodijarjestelma olisi yksi ratkaisu t&han asiaan, mutta se
vaatisi enemman taloudellista panostusta ja siihen jarjestelmaan taytyisi ot-
taa mukaan muutkin Meriman alihankkijat sekd yhteistybkumppanit. Kaikilta
tilaus- toimitusketjun yrityksilta pitdisi I6ytya tama sama jarjestelma, jotta se

toimisi.

Kuten jo kappaleessa 7.2.2 kerrottiin, viivakoodi on vain osa tietojarjestel-
maa. Meriman tulee panostaa taysilla toiminnanohjausjarjestelman kayttéon
viivakoodien kanssa, jotta taysi hyéty viivakoodeista saataisiin irti. Mutta jos
asiaan todella olisi aikaa ja halua panostaa seka taloudellisesti varaa, hel-
pottaisi viivakoodi yksityiskohtaisen ja yksildidyn tiedon kulkua kaikissa ma-
teriaalivirroissa. Tulevaisuudessa, kun toimitusmaarat ja tybkohteiden maara

kasvavat merkittavasti, asiaan paneudutaan enemman.
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