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Opinnaytety0 toteutettiin Konecranesin Hameenlinnan tehtaalle kevaallg 2015, jossa
uuden toiminnanohjausjérjestelman kayttdonotto aiheutti tehtaan toiminnoille valta-
vasti rajuja muutoksia ja tyontekijoille uusien toimintatapojen opettelua. Uuden toimin-
nanohjausjérjestelman tavoitteena on parantaa Konecranesin tulosta ja tehda siita entista

yhtendisempi yritys.

Opinndytetydn aiheena oli luoda valmiiden tuotteiden l&hettdmisesté vastaavien osa-
puolien valille selkeét roolit ja vastuut. Tdman liséksi tehtdvana oli kehittaa lapimenoai-
kamalli, jonka avulla logistiikka voi paremmin mitata omaa toimintaansa tuotteen

valmistumisesta lastauksen lopetukseen asti.

Tyon paatavoite oli selkeyttaa lahetystoimintaan kuuluvien osapuolien valisia tehtavia
ja ratkoa niihin liittyvia ongelmia. L&pimenoaikamallin tavoite oli muodostaa yhtenéi-
nen malli, jossa kaikkien tehtaalta lahetettdavien tuotteiden lapimenoajan kestoa pysty-

tdan mittaamaan ja ndin myos lisddmaan toiminnan tehokkuutta.

Teoriaosuudessa esitellaan yleisesti logistiikka ja siihen yhdistettavat tilaus-
toimitusketju, seka tuotteen arvoketju. Taman lisaksi osuudessa késitellaan tutkimus-

kohteena olevat osapuolet teoreettisesti ja l&pimenoajan méaaritelma.

Tuloksena logistiset toiminnot tehtaalla tietdvat paremmin oman toimintamallinsa ja
muiden prosessien tehtavat. Tutkimuksen tulokset edesauttavat saamaan toimintoja te-

hokkaammaksi, virheettomadmmaksi ja luotettavammaksi.
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This thesis was carried out for Konecranes Hameenlinna factory in the spring of 2015.The
new ERP system at Konecranes Hdmeenlinna plant caused drastic changes and required
new ways of working in the factory. The objectives of the new ERP are to improve

Konecranes income and make it a more integrated company.

The thesis was to create clear roles and responsibilities for the different logistics de-
partments in the factory. Due to changes in the ERP -system, a new turnaround time
model had to be created in order to measure the time between finishing and shipping the
product. The purpose was to clarify the tasks and solve the problems between various
parties of the operations of dispatching. In terms of the turnaround time model, the goal
was to create a unified model where the duration of all products can be measured and

operational efficiency increased.

The theoretical part of the thesis provides a brief introduction to logistics, the supply
chain and the product value chain. This part also discusses the research subjects in theo-

retical terms and the definition of turnaround time.

As a result of the study, logistics functions are better aware of their own operational
model and the operations of the other processes. The results will improve the efficiency

of operations, decrease the likelihood of errors, and increase reliability.
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JOHDANTO

Opinnéytetyoni toimeksiantajana toimii Konecranes Oyj:n Hameenlinnan nostin-
tehdas, joka toimittaa pien- ja keskisuuria nostimia ympéari maailmaa. Hameenlin-
nan tehtaalla on juuri otettu k&ytt6én uusi toiminnanohjausjarjestelma nimelta SAP
(Systems, Applications & Products in Data Processing), mika tuo muutoksia ja li-
séhaasteita koko organisaatiolle ja my0s itse tehtaalle. Tdman vuoksi opinnédytetyo
néhdaan tarkeana tutkimuksena, jonka avulla voidaan selkeyttéa tehtaan sisdisten

logististen toimintojen tehtévia ja niiden lapindkyvyytta.

Opinnéytetyoni aiheena on Hameenlinnan tehtaan siséisten logististen toimintojen
roolien ja vastuiden maarittdminen. Tydssa luon valmistuneen tai tehtaalle saapu-
neen tuotteen lahettdmiselle selkeat toimintamallit; roolit ja vastuut. Selkeiden toi-
mintamallien avulla prosesseihin kuuluvat osapuolet tietdvat paremmin, mité hei-
déan on tehtéva ja kuka on vastuussa prosesseihin liittyvistd toiminnoista. Tdman li-
séksi uusien tyontekijoiden perehdyttdminen ndhdaan helpompana selkeiden ohjeis-
tuksien myo6ta. Yhdenmukaisten toimintamallien avulla virheet ja epaselvyydet ha-

vidvat valmiin tavaran lahettdmisessa.

Opinndytetyossani kehitetddn myos valmistuneen tuotteen lahetysprosessin 1a-
pinakyvyytta luomalla l&pimenoaikaa kuvaava malli, jonka avulla pystytaan mit-
taamaan tuotteen valmistumisen ja lastauksen valista ldpimenoaikaa. Lapi-
menonajan mittauksella selvitetadn, pystyykd logistiikka lahettdmaén valmistuneen
tuotteen asiakkaalle siihen vaaditussa ajassa. Tdman seuraamisessa térkeinté on
pystyd mittaamaan koko logistiikan, ettd yksittaisen toiminnan suorituskykya. Sen
avulla voidaan nahd&, onnistuuko suunnitellut toimet aikataulun mukaisesti, seka
huomaamaan vaiheet, joissa ongelmia syntyy. Nditd ongelmia havaittaessa paastaan
syvemmélle jokaisen vaiheen toimintaan, jolloin voidaan tehdd mahdollisia kehitys-

ja parannustoimenpiteita.

Tyon tavoitteena on selkeyttda lahetysprosessia kaikkien siihen kuuluvien osapuo-
lien vélilla sek& havainnollistaa kaikille néille osapuolille, misté jokainen osapuoli
on vastuussa ja mik& on kunkin toiminnon rooli prosessissa. Toisena tavoitteena on
luoda logistiikan lapimenoajalle selked mittausmalli, joka kertoo kokonais- ja yksit-

taisen toiminnon lapimenoajan.



1.1 Tutkimusmenetelmét

Tutkimusmenetelmani perustuvat omiin havaintoihin ja kokemuksiin tehtaan eri si-
séisista prosesseista. Tulen myds haastattelemaan Konecranes Oyj:n, seké vastaan-
otto-, pakkaus- ja lahetystoiminnasta vastaavan alihankintayritys Hub-logistiikan
tyontekijoitd. Tutkimuksessa luon logistisista toiminnoista ja niiden eri lahetysmuo-
doista prosessikaavioita, joiden avulla pyrin saamaan selkeédn kuvan kaikista toi-
minnoista, jotka prosessiin kuuluvat. Haastatteluiden ja prosessikaavioiden avulla
voidaan saada yhteinen kuva prosessista, jotta asianosaiset pystyvat tavoittamaan ja
sisdistaméan omat sek& muiden tehtdvat paremmin. Prosessikaavioilla on suuri
merkitys tutkimukselle, koska sen avulla voidaan kuvata koko prosessi ja siihen liit-

tyvat toiminnot.

Lapimenoaikaa tutkin yhdessé SAP:sta ja raportointiohjelmisto Qlikview’sta vas-
taavien tyontekijoiden kanssa. Henkil6iden avulla selvitetd&dn mista lapimenoon
kuuluvien eri vaiheiden valmistumisajankohdat I6ydetdédn SAP:sta ja miten ndamé

tiedot voidaan siirtaa yhdeksi selkeédksi dataksi Qlikview’hin.
1.2 Teoreettinen viitekehys

Teoreettisessa viitekehyksessé luon kattavan selvityksen kasitteesta logistiikka ja
siitd kuinka se vaikuttaa yrityksessa ja sen eri sidosryhmissé. Tarkoituksena on en-
sin maadritella yleisesti kasite logistiikka, jonka jalkeen syvennyn sen muodostumi-
seen ja tarkoitukseen yrityksen toiminnassa. Logistiikan syvalliseen havainnollista-
miseen kaytan apuna Michael E. Porterin arvoketjua, logistiikan paavirtoja seka ti-
laus-toimitusketjua. Logistiikan maarittamisella ja sen toiminnalla yrityksessa halu-
an luoda vankan pohjan tutkimukselleni, jotta logistiikka voidaan ymmaértaa mah-

dollisimman laajasti ja kuinka se vaikuttaa tutkimuksessani.

Tutkimuksessani tutkittavat kohteet selvitetdan teoreettisessa viitekehyksessa ylei-
sesti kuinka ne toimivat ja miké on niiden tarkoitus yrityksille. Namé tutkittavat
kohteet ovat vastaanottaminen, varastointi, keréily, pakkaaminen, lahettdminen ja
lastaaminen. Tutkittavien kohteiden yleisia maarityksid kaytan apuna tutkimukses-
sani muodostamaan selkean kuvan siitd, mika on heidan rooli tehtaalla ja miten ne

soveltavat néita asioita omissa toiminnoissaan.
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Tutkimusmenetelmisténi kirjoitan kattavat tiedot siitd, mitd niill4 tarkoitetaan, miten
niit4 kéytetddn ja miten niité sovelletaan tutkimuksessa. Tarkein tutkimusmenetelmani
on erilaisten prosessien muodostaminen, jonka vuoksi kasittelen teoreettisessa viite-
kehyksessa prosessin, prosessin kuvaamisen ja sen tasot seka prosessin kehittdmisen.
Néiden avulla pystyn luomaan tarkan ja monipuolisen kuvan prosessista eri toiminto-

jen vélilla.

Lapimenoajasta kerron kasitteend sen tarkoituksen, kuinka sité kéytetdan ja miten se
tehtaalle aiotaan muodostaa. L&pimenoajan mittaamiseen liittyy vahvasti Qlikview:n
ja SAP:n henkil6stod joiden kanssa tatd mittaus menetelmaa luodaan. Sen vuoksi

mainitsen teoriaosuudessa myds SAP:n ja Qlikview’n roolit ja tehtdvat tehtaalla seka

organisaatiossa.

Edella mainittujen kasitteiden liséksi suoritan Konecranesista yritysesittelyn, jossa
huomioin heidan historiansa, kehityksen ja nykytilan. Sen lisaksi kerron Suomessa
olevista tehtaista, joissa perehdyn erityisesti Himeenlinnan tehtaaseen ja heidén toi-
mintaansa. Yritysesittelyn avulla pystyn yhdistdiméan kuvattavat prosessit ja tehtaan

toimintatavat toisiinsa.

2 LOGISTIIKKA

Monesti logistiikan késite ajatellaan tavaran siirtdmisesta paikasta A paikkaan B,
sekd sen olevan yksi yrityksen tavallisista toiminnoista. Kuitenkin logistiikka on
paljon laaja-alaisempi kasite, jolla on monia erilaisia mééritelmid. Halusin valita
tekstiin kuvauksen logistiikan perusteet kurssimateriaalista, jolloin logistiikan maa-
rittelimme seuraavasti: ’Logistiikkaa voidaan maaritella prosessiksi, jonka avulla
hallitaan materiaalivirtaa ja siihen liittyvaa palvelua, seka tieto-, raha ja kierratys-
virtaa siten, etta toiminnan laatu ja kustannustehokkuus maksimoituvat kestavéa ke-

hitys huomioiden™.
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LOGISTIIKKA

/]

Hankinta [uotanio

” .“.J.aEE.I.u. . r-'..-1.::ir-+ahi.h.[:;i.|-‘..t.i -
Kuva 1. Logistiikan suhde yrityksen perinteisiin toimintoihin (Karrus 2005, 15)

Logistiikka yhdistaa yrityksen monia toimintoja yhteen ja muodostaa siita strategi-
sesti johdetun, toimivan ja yhtendisen kokonaisprosessin. Prosessi voi sisaltaa perin-
teisid yrityksen toimintoja kuten oston, tuotannon, jakelun ja markkinoinnin. Naihin
toimintoihin logistiikka on integroitu, jolloin niistd syntyvan prosessin avulla ediste-
taan yrityksen ydintoimintojen onnistumista, sekd muodostetaan tarkeé osa yrityk-
sen arvoketjusta. Logistiikassa tarkeétd on yhteistyo yrityksen omien toimintojen,
ettd sidosryhmien valilla. Oikein toimiva logistiikka saa ndma kaikki toimimaan
saumattomasti yhteen. (Karrus 2005, 14. Sakki 1994, 18.)

2.1 Arvoketju

Jokaisella yrityksell& on omat toimintonsa, joiden avulla yritys suunnittelee, markki-
noi, tuottaa ja jakelee tuotettaan tai palveluaan. Michael E. Porter on kuvannut teok-
sessaan Kilpailuetu (1985), yrityksen arvoketjua. Arvoketju on prosessi, joka luo ko-
konaisarvon tuotteesta tai palvelusta loppuasiakkaalle. Prosessi alkaa raaka-aineen
hankinnasta ja paattyy kun loppukéyttdja saa valmiin tuotteen. Tahén prosessiin kuu-
luvat kaikki toiminnot jalostavat tuotetta eteenpdin ja tuottavat sille lisdarvoa. Ar-
vonlisg, josta loppuasiakas ei hyddy on tarpeeton. Logistinen kustannussuunnittelun
tarkoituksena on minimoida ndmé arvonlisét toiminnasta. (Porter 1985, 56-57. Sakki
2009, 14; Hokkanen ym. 2004, 21.)
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YRITYKSEN INFRASTRUKTUURI \
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LOGISTIIKKA LOGISTIKKA | MARKKINOINTI

PERUSTOIMINNGT

Kuva 2. Kuvaus arvoketjusta (Porter 1985, 55.)

Kuva 2 osoittaa, kuinka arvotoiminnat voidaan jakaa kahteen eri ryhmaan: perustoi-
minnot ja tukitoiminnot. Perustoiminnot kattavat yrityksen tulo-, sisa-, ja lahtologis-
tilkan, myynnin, markkinoinnin ja huollon eli jalkimarkkinoinnin. Perustoiminnoilla
toteutetaan asiakkaan haluama tuote luomalla sille lisdarvoa raaka-aineldhteiltd aina
jalkimarkkinointiin asti. (Hokkanen ym. 2004, 22- 23.)

Tulologistiikan toimintoja ovat tavaran vastaanottaminen, tavaran tarkastaminen,
pakkausten purkaminen, seka varastointi. Tulologistiikan toiminta on ensimmaéinen
vaihe arvoketjussa, joka aloittaa tuotteen jalostamisen. (Ritvanen ym. 2011, 20-21;
Hokkanen ym. 2004, 22.)

Operaatiot eli sisalogistiikka ovat yrityksen sisdisia toimintoja, kuten tuotesuunnit-
telu, tuotteen tydsto, -kokoonpano ja -viimeistely. Néiden lisaksi operaatioihin kuu-
luvat keskenerdinen tuotanto seké néiden kaikkien vaiheiden véliset tiedon ja materi-
aalin siirrot. Operaatio voidaan kasittaa yksinkertaisesti sanalla valmistus. (Ritvanen
ym. 2011 20-21. Hokkanen ym. 2004, 22.)

Lahtologistiikka kattaa kerailyn varastosta, pakkaamisen, lahetyksen suunnittelemi-
sen, ldhetyksen ja lastauksen. L&htologistiikkaan sisaltyy lisaksi paluulogistiikka ja
lisdarvopalvelut. (Ritvanen ym. 2011 20-21. Hokkanen ym.2004, 22.)
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Myynti- ja markkinointi kasittaa yrityksen markkinointi- ja tuotantosuunnittelun,

seka myyntitoiminnot. (Hokkanen ym. 2004, 22.)

Jalkimarkkinointiin siséltyy tuotteen jalkeinen aika. Naitad ovat mm. asiakastyyty-
vaisyys, asiakkaalle toimitettujen virhetuotteiden minimointi, seka tuotteen kéayttéian
tehostaminen. (Hokkanen ym. 2004, 22.)

Perustoimintoja tukevat tukitoiminnot eli yrityksen infrastruktuuri, henkildstéresurs-
sien hallinta, tekniikan kehittdminen ja hankintatoimi. Yritysinfrastruktuuri luo ul-
koiset puitteet yritykselle, kuten rakennukset ja tiet. Henkilstoresurssit takaavat yri-
tykselle vaadittavat tyontekijat. Tekniikan kehittdmisella tuotteita kehitetdén ja uusia
koneita tai laitteita kaytetdan yrityksen sisalla. Taman liséksi tukitoimintoihin kuulu-
vat hankintatoimi, joka sisdltdé raaka-aine, osa-, ja puolivalmistehankinnat. (Hokka-
nen ym. 2004, 22- 23.)

2.2 Logistiikan péavirrat

Logistiikka on strategisesti johdettu materiaali-, informaatio- ja rahavirtoihin sisally-
tetty prosessi, joka vastaa kyseisten virtojen ohjaamisesta ja toteuttamisesta. Virrat
kytkeytyvét toisiinsa ja kuljettavat tietoa, rahaa ja materiaaleja asiakkaalta toimitta-

jalle seka painvastoin.

Naista virroista saattaa muodostua hyvinkin pitka toimitusketju, jos toimittajalla on

useita eri toimittajia, tai asiakkaita, jotka toimittavat lopullisen tuotteen loppuasiak-

kaalle asti. Virtojen tehokas hallinta vaatii kaikilta siihen kuuluvilta osapuolilta nii-

den kokonaisvaltaista ymmaértamisté ja osaamista. (Ritvanen ym. 2011, 20-21; Haa-
panen ym. 1991, 23.)

Tarkein virroista on informaatiovirta, joka toimii kaksisuuntaisesti ja saattaa alulle
asiakkaalle tuotettavan tuotteen tai palvelun kokonaisprosessin. Informaatiovirta tuo
tilauksen asiakkaalta tuottajalle ja on samalla yhteydessé yrityksen muihin tai tule-
viin asiakkaisiin. Sen avulla ohjataan koko materiaalien toimitusketjua raaka-
aineléhteeltd loppukayttajélle asti sek& péinvastoin palautuvia maksusuorituksia lop-
pukayttéjalta raaka-aineldhteelle. Informaatiovirta integroituu kaikkiin toimitusket-
jun toimintoihin, jossa jokaisella niista taytyy olla riittdvasti informaatiota tayttaak-
seen seuraavan tai lopullisen asiakkaan tarpeet. Asiakkaalla ei valttamétta tarkoiteta



13

lopullista asiakasta vaan se voi myos olla toimitusketjussa seuraavaksi esiintyva ja-

lostusvaihe. (Hokkanen ym. 2004, 14; Logistiikan maailma, 2015.)

Materiaalivirtaan kuuluvat olennaisesti tulo-, tuotanto- ja lahtélogistiikka, jotka to-
teuttavat informaatiovirran avulla aineellisen tilauksen. Materiaalivirta vastaa koko-
naisvaltaisesti tavaran tai palvelun toimituksesta seka sen liikuttamisesta raaka-
aineelta aina loppuasiakkaalle asti ja mahdollisesti siitd syntyvasta kierratysvirrasta.
(Hokkanen ym. 2004, 14; Ritvanen ym. 2011, 20-21.)

Fyysisten tuotteiden materiaalivirrat sisaltavat tavaran kuljettamisen ja sen varas-
toinnin. Materiaalivirran toteutuessa tdsmallisesti ja suunnitellusti pystyy se heijas-
tumaan lyhyena toimitusaikana ja asiakastyytyvaisyytenda yritykselle ja asiakkaalle.
Materiaalivirran tdsmalliseen toteutumiseen liittyy erityisesti informaationkulku. In-
formaation on siirryttava virrassa eteenpdin, ennen kuin toimintaa pystytaan toteut-
tamaan tai jatkamaan. llman toimivaa informaatiovirtaa logistiikka ei pystyisi toi-

mimaan oikein. (Logistiikan maailma 2015.)

Rahavirta on vastike informaatio- ja materiaalivirran avulla tuotetusta tavarasta tai
palvelusta asiakkaalle. Asiakkaalta yritykselle antama myyntitulo on térkein rahan-
lahde. Tama ei kuitenkaan valttamatta riitd kattamaan yrityksen asettamia investoin-
teja, joten rahavirta voi myos virrata vieraana padoma yritykselle pankista tai mah-
dolliselta sijoittajalta. (Ritvanen ym. 2011, 20-21; Hokkanen ym. 2004, 14.)

Kierrédtysvirtaa on materiaalivirrasta syntyvan jatteen tai asiakkailta palautuvien tuot-
teiden uusiokayttd. Kierratysvirran avulla yritys pystyy vahentaméan kustannuksia ja

tuotannosta syntyvéaa turhaa jatettd. (Ritvanen ym. 2011, 22.)

Nykyaikana logistiikkaan siséltyy olennaisesti myds verkostoyhteistyd. Télla tarkoi-
tetaan kahden tai useamman erillisen organisaation tekeméaa yhteistoimintaan, joilla
hankitaan hydtya jokaiselle osapuolelle omistusosuuksia muuttamatta. (Hokkanen
ym. 2011, 15.)
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Kuva 3. Logistiikan virrat tuottajan ja asiakkaan valilla. (Hokkanen ym.2011, 15.)

Néiden virtojen lisaksi logistiikka pyrkii toimimaan mahdollisimman kustannuste-
hokkaasti. Logistiikassa minimoidaan ymparistoé tai turvallisuutta haittaavat vaiku-
tukset, sek& huomioidaan kestavéa kehitys ja vastuullinen liiketoiminta. Kuva 3 esit-

taa logistiikan virrat tuottajan ja asiakkaan vélill&.
2.3 Logistinen toimitusketju

Logistinen toimitusketju muodostuu arvoketjusta ja paavirroista. Toimitusketjua
voidaan pitaa sidoksena, joiden kaikkien eri osapuolien valisten toimintojen padmaa-
rand on paras mahdollinen tulos ketjussa seuraavalle asiakkaalle ja siitd aina lopulli-
selle kayttajalle asti. N&ita toimintoja saattaa olla isoissa yrityksissa jopa satoja, jotka
kulkevat kaikkien toimintojen lapi. Toimitusketjun on toimittava saumattomasti ja
siitd syntyvia turhia kustannuksia logistiikka pyrkii leikkaamaan pois. (Hokkanen
2004, ym. 24; Slack 2010, ym. 375.)

Logistiseen toimitusketjuun liittyy monia osapuolia, jotka tekevat erilaista tyota,
mutta kuuluvat silti yhdessa samaan kokonaisuuteen. Erilaisten toimintojen yhtenai-
syyden ldytaminen tuo ison osan yrityksen kustannuksista ja siksi sen hallitseminen
on tarkeatd. Koko toimitusketjua ei valttamatta pystyta hallitsemaan ja ohjaamaan
yhtena kokonaisuutena. Sen takia yhteistyon kehittaminen osapuolien vélilla on erit-
tain tarkeatd. Jokainen arvoa lisaavan yksikdn on toimittava yhdessa monen muun

eri yksikon kanssa, mink& vuoksi jokainen yksikko taytyy olla tarkasti organisoitu.
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Taman takia yrityksen strateginen johtaminen on tarkeéssa roolissa luomassa toi-

minnasta mahdollisimman suoraviivaista ja yhteistyokykyista. (Sakki 2009, 21-27.)

Toimitusketjun hallitsemisella tavoitellaan parasta mahdollista arvoa asiakkaalle ja
sen kautta parasta mahdollista rahallista vastinetta takaisin. Taman vuoksi on térkea-
t&, ettd jokainen prosessin osapuoli tuottaa omassa toiminnassaan kokonaisprosessiin
kuuluville osapuolille parhaan mahdollisen lopputuloksen. Sen toteutuessa lopputu-

los tyydyttad myds lopullisen asiakkaan. (Slack ym. 2010, 375.)
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Kuva 4. Logistinen toimitusketju (Hokkanen ym. 2004, 24.)

Kuvasta 4 voidaan hahmottaa arvoketjun ja paavirtojen roolit, sekd logistiikan vaiku-
tus toimitusketjun toimintaan. Informaatiovirta tuo tarvittavat tiedot asiakkaalta raaka-
aineléhteelle 1api eri suunnittelu- ja hankintatoimien, josta ndin syntyy yrityksen tulo-
logistiikka. Samalla kun materiaali- ja informaatiovirta etenee eteenpéin tuotannossa,
se kulkeutuu samalla my@s sisalogistiikan I&pi. Sisalogistiikan vaiheen ollessa ohi seu-
raavien toimintojen vaiheet ovat varastointi, jakelu ja toimitus loppukayttajalle eli 1&h-
tologistiikka. Kun kaikki toiminnot ovat toteutuneet oikein strategisesti johtamalla ja
kustannustehokkaasti 1api koko ketjun loppukayttaja antaa vastineen palvelusta eli
myyntitulon toimittajalle. Loppukayttdjan tyytyvaisyys taataan arvoketjun mukaisesti
jalkimarkkinoinnilla, joka virheiden tai asiakastyytymattémyyden sattuessa pystyy

reagoimaan valittomasti asiakkaan tarpeisiin.
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Loppuasiakkaalla on aina omat vaatimuksensa tuotteesta, toiminnasta ja palvelusta.
Sen takia toimitusketjussa on viisi eri tasoa, joista sen on suoriuduttava parhaalla
mahdollisilla tavoilla. N&ita ovat laatu, nopeus, luotettavuus, joustavuus ja kustan-
nukset. (Slack ym. 2010, 376.)

Laadulla tarkoitetaan sité tuotetta tai palvelua, joka tuotetaan lopulliselle asiakkaal-
le. Siihen vaikuttavat kaikki toiminnot tuotteen toimitusketjussa. Naiden toimintojen
on tuotettava parasta mahdollista laatua, jotta se tayttaa kriteerit asiakkaan haluamas-
ta tuotteesta. Jos jokin toiminnoista ei toimi parhaalla mahdollisella tavalla, lopputu-
los ei myoskaan ole se mitd on haluttu. Siksi toimitusketjun liittyvét kaikki osapuolet

ovat vastuussa yhta paljon lopullisesta tuotteesta. (Slack ym. 2010, 376.)

Nopeutta voidaan mitata kahdella eri tavalla: kuinka kauan asiakkaalla kestéa saada
tavara tai palvelu, kun tilaus on tehty, tai kuinka kauan kest&a tavaran tai palvelun
kulku lapi toimitusketjun. Ndam4 eroavat toisistaan siten, ett esim. suuren péivittais-
tavaraketjun varastot pystyvét toimittamaan jo valmiina olevia tavaroita nopeasti asi-
akkaalle, jolloin tuotantovaihe jaa mittauksesta kokonaan pois. Toista nopeutta taas
mitataan tilauksen vastaanottamisen ja valmistuneen tuotteen toimituksen valilla.
(Slack ym. 2010, 376.)

Luotettavuudella taataan, ettd toimitusketju on jatkuvasti palvelualtis asiakkaalle.
Toimitusketjussa on pidettavéa yll& jatkuvasti resursseja, jotta toiminta pysyy katkea-
mattomana ja turhia odotusaikoja ei synny. Resursseilla varmistetaan, ettd asiakkaalle
toimituksissa ollaan ajoissa ja toimitusketjun kokonaistoiminta ei heikkene. (Slack
ym. 2010, 376.)

Joustavuus kertoo kyvysta reagoida muutoksiin ja vastoinkaymisiin. Tallakin tasolla
on tarkeé&td, ettd asiakasta pystytddn palvelemaan yhté tehokkaasti, vaikka ongelmia

toimitusketjussa syntyisi. (Slack ym. 2010, 377.)

Kustannuksia syntyy jokaisessa toimitusketjun toiminnassa, jolloin toimitusketjun
kokonaiskustannukset voivat olla erittdin suuret. Sen vuoksi toimitusketjussa on tar-
keatd tehd& ainoastaan vaadittavat tehtdvat omassa toiminnassaan. Yrityksen on osat-
tava mm. valita oikeat yhteistyokumppanit, tehda oikeanlaisia yhteistydsopimuksia,
poistaa turhia varastotasoja seka seurata ja mitata toimitusketjun toimintaa. (Slack
ym. 2010, 377.)
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3 TEHTAAN SISAISET LOGISTISET TOIMINNOT

Tassé luvussa kerron tutkimuksessani esiintyvat kohteet yleisesti ja mitk& ovat heidén

toimintatapansa. Télla tavoin pystyn parantamaan tutkimukseni ymmarrettavyytta.

3.1 Vastaanotto

Vastaanottotoiminta ké&sittaa tavaran vastaanottamisen, sen oikeanlaisen kasittelyn,
tietojarjestelmien yll&pidon ja tavarasta riippuen oikeanlaiset jatkotoimenpiteet.
Vastaanotto késittelee varastointiin, kauttakulkuun tai asiakaspalautuksiin liittyvia
tavaroita. Kauttakulkua on organisaation suoraan kayttoon tarkoitettua tavaraa tai
asiakkaalle valmiina lahetettdvaé tavaraa. Vastaanottotyo voidaan jakaa laiturityos-
kentelyyn tai itse tavaran vastaanottamiseen. LaiturityGskentely on suoritettava he-
ti, kun taas vastaanottaminen voidaan tehda vasta seuraavana paivana. (Karhunen
ym. 2004, 374 — 375.)

Laiturity6skentely voidaan ajatella tavaran fyysisena kasittelynd. Laiturityoskente-
lyssé on tarkeété tarkastaa saapuneen tavaran kunto ja maaré. Sen lisaksi laiturilla
on osattava siirtaa tuotteet niille kuuluville paikoille ja ilmoittaa niiden oikeasta si-
jainnista seuraavalle kasittelijalle. Laituritydskentelyn yhteydessa laituri on pidetta-
va siistissa kunnossa ja mahdollisten kuormalavojen, rullakoiden ja hakkien kierré-
tettdvyydesta huolehdittava. (Karhunen ym. 2004, 375.)

Tavaran vastaanottaminen késittaa tavaran tarkastamisen, kirjaamisen ja sen oike-
anlaisen jatkokasittelyn. VVastaanoton tehtdvané on verrata ostotilauksen kuntoa ja
yhtaldisyyttd saapuneiden tavaroiden l&hetyslistaan. Tarvittaessa sen on raportoitava
huomatuista epakohdista tavaran ostajia. Jatkokasittelyssa on huomioitava vastaan-
otetun tuotteen tarkoitus. VVarastoon menevan tavara on osattava Kirjata varaston
saldoihin ja my0s hyllyttadé ne. L&pikulku- ja jalkitoimitustavara vastaanottotarkas-
tetaan ja sijoitetaan niille kuuluville paikoille. Ndiden tavaroiden késittelyssé on
tarkedtd sijoittaa ja merkata tavara ne oikein, jotta niille pystytdan tekemaan tarvit-
tavat jatkotoimenpiteet. Vastaanoton yhteydessé vastaanottoalueen siisteydesta on

pidettdva huolta ja jatteiden kierratys tehtdva oikein. (Karhunen ym. 2004, 376.)

Vastaanottoon saapuvat palautukset voivat aiheuttaa isoja ongelmia ja turhaa tyos-
kentelyd vastaanottajalle, koska palautuksien lahettdjat toimittavat usein palautukset
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huonossa kunnossa ja vajaasti merkattuina. Haastavien késittelytehtévien takia pa-
lautuksia saattaa kerdantya vastaanottoon, jolloin tydskentelytila pienenee. Palau-
tuksissa on otettava myds huomioon, misté palautus johtuu. Tarvittaessa palauttajal-
le on teht&va hyvitys, jonka vastaanottajan on tunnistettava. Liséksi vastaanottajan
on tarkastettava tavaran uudelleenkdyttomahdollisuus ja tehtdva siitd tarvittaessa pa-
lautusilmoitus. (Karhunen ym. 2004, 377.)

3.2 Varastointi ja keraily

Yritykset tarvitsevat varastoja turvaamaan tuotannollinen toteutus ja mahdollista-
maan tehokas asiakaspalvelu. Yritykset kayttavat varastoja mm. raaka-aine-, tarvi-
ke- ja vélivarastoina. (Karhunen ym. 2004, 302 — 303.)

Raaka-aine- ja tarvikevarastoja tarvitaan, kun tavaraa ei pystytd saamaan lyhyella
varoitusajalla kéytettavaksi tai kun tavaran toimitusaika yritykselle on pidempi kuin
yrityksen asiakkaalle lupaama toimitusaika. Valivarastojen tarkoituksena on varas-
toida suurempien valmistuserien valmiita tuotteita, jotka odottavat mahdollisesti
samaan tilaukseen kuuluvia muita tuotteita. Muita varastomuotoja ovat kayttoaine-,
varaosa- ja jateaineiden varastointi. Kéyttoainevarastot koostuvat polttoaine- ja voi-
teludljyvarastoista. Varaosavarastojen tarkoituksena on varmistaa tuotannon toi-
minnan jatkuvuus ja jateaineiden varastojen huolehdittava pakkausjatteesta tai jat-

kokasittelyyn menevista tuotteista. (Karhunen ym. 2004, 302 — 303.)

Varastointi vaatii erittdin suurta ja itsendistd ammattitaitoa. Tyontekijoiden on osat-
tava kasitelld tavaraa, koneita ja laitteita, minka lisaksi tydntekijoiden on tunnettava
késiteltdva tavarat sekd asiakkaiden tarpeet. Taman vuoksi varastoala on haastava
ammatti oma-aloitteisuuden ja siina tarvittavan alykkyyden myé6té. (Karhunen ym.
2004, 374.)

Asiakastoimituksen ensimméinen muoto on kerdily, joita voi olla kahdenlaisia. Néi-
t4 muotoja ovat tavaran saapuminen kerééjan luokse tai keradjan saapuminen tava-
ran luokse. Luokse tuleva tavara vaatii automatisoitua varastointia, kuten korkeava-
rastoja. Automatisoitunut korkeavarasto saa tydméaarayksen kerattavasta tavarasta,
jonka se noutaa oikealta hyllypaikalta. Taman jalkeen korkeavarastosta kerétty tava-
ra toimitetaan kerdilijan vastuulle, joka siirtaa tavaran pakkaamoon tai l&hettdmoon

jatkokasittelya varten. Taté tyota voidaan helpottaa myds automaattisesti lattiatasol-



19

la toimivilla vihivaunuilla. Kuitenkin yleisempi kerdilymuoto néisté on kerajan
saapuminen kerattavan tavaran luokse. Kerdys voidaan suorittaa kerdysvaunuilla tai

trukeilla riippuen keréattavasta tavarasta. (Karhunen ym. 2004, 378.)

Kerdailytoiminnan toimimiseksi on vélttdmatont, ettd se suunnitellaan mahdolli-
simman tehokkaaksi. Suunnittelussa on huomioitava oikeanlainen kerdysreitti ja
osoitejarjestelmd. Varastojen kerdysreitti voi kohdistua asiakkaan, kauden, painon
tai menekin mukaan. Péivittdistavarakauppojen jakelukeskuksissa varaston keraily-
reitit ovat suunniteltu niin, etti kerdyspaikat ovat samassa jarjestyksessé kaupan
myyntipaikkojen mukaan. Eri vuodenajat vaikuttavat tuotteen menekkiin, jolloin
menekKkituotetta voidaan siirtaa keraysreitin alkupaahan. Useimmiten keraily suun-
nitellaan yleismenekin mukaan, jolloin eniten keréttavat tuotteet ovat kerayspisteen
alkupaassa. Nain myds kerdysmatka pienenee. Kerdysreittid suunniteltaessa on li-
séksi huomioitava kerattavien tuotteiden painot ja koot, jotta painavimmat tuotteet

kerdtd&n ensimmaiseksi laadun séilyttamiseksi. (Karhunen ym. 2004, 378 — 379.)

3.3 Pakkaaminen

Tavaroiden pakkausten tarkoituksena on suojella tavaraa, jonka vuoksi pakkausten
on kestettava paljon erityyppisia rasituksia. Fyysiset, kemialliset ja biologiset rasi-
tukset aiheuttavat haasteita tavaroille, minka takia oikeanlainen pakkaaminen on
vaadittavaa tuotteen suojaamiseksi. Fyysinen rasitus syntyy tuotteiden kasittelysta ja
kuljettamisesta. Pakkauksien kestavyys on oltava riittavé ja kuljetukseen kooltaan
sopivia. Valo ja happi voivat heikentad tuotteen laatua, jonka takia pakkauksien on
suojattava tuotetta myds niilta. Biologisia haittoja tuovat erilaiset maut ja hajut, jot-
ka pakkauksen on myds pystyttava estamaan. Tamén lisaksi pakkauksen on pystyt-
tava suojelemaan myds itse ymparistod tuotteelta. Oikeanlainen tavaran suojaami-
nen tuottaa turvallisuutta ja lis44 tuotteen arvoa asiakkaalle. (Jarvi-Kadriainen 2002,
15-16.)

Tavarasta riippuen pakkaukselta itseltddn voidaan vaatia paljon, jotta se tyydyttaa
asiakkaan seké lainsdadannolliset ettd ymparistolliset tekijat. Asiakkaalle tarkeata
on ndhda pakkaustiedot, jotta asiakas tietdd, mit4 ostaa. Sen liséksi pakkauksen tie-
tynlainen muoto tai tyyli voi myds houkutella asiakasta ostamaan kyseisen tuotteen.
Lainsdadanto valvoo pakkauksia ja vaatii niihin oikeanlaiset merkinnét esim. vaaral-

listen aineiden suhteen. Ympéristollisia tekijoité taas voivat olla vaaralliset aineet
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tai muut ympéristolle haitalliset vaikutukset, jota pakkauksen on myds pystyttava

suojaamaan. (Jarvi-Kaéariainen 2002, 15 -17.)

3.4 Lahetys ja lastaus

Lahettdmon tehtdvané on valmistaa lahetettavé tavara ldhetysté varten. L&hettdmon
on tiedettava, mika on lahetettdvé tuote, kenelle se lahetetéan ja kuinka paljon sité
ldhetetddn. Lahettdmon on tarkistettava ndma asiat, ennen kuin voivat valmistella
tuotteet lastausta varten. Kyseisest tiedot voi viela tarkastaa lastaaja, joka lastauksen
yhteydessé varmistaa lahetyksen oikeellisuuden. Lahetysta valmistettaessa tarvitta-
vien asiakirjojen tayttd kuuluu olennaisesti my0ds lahettdmon tyohon. Lahetyksen
yhteydessé on my0s asiakkaalle tai muulle rahdinnoutajalle ilmoitettava tarvittava
lastaustarve, jotta oikeanlainen kalusto pystytaan tata varten jarjestamaan. (Karhu-
nen ym. 2004, 382 — 383.)

Oikeanlaista toimintaa varten lahettdmo tarvitsee riittvét tilat toteuttaakseen tehok-
kaan lastauksen. Lastausajat, jolloin nouto tapahtuu pitkin véliajoin tai tiedet&én jo
ennestaan, mahdollistaa se pienemmén tilan tarpeen, koska noutoaikojen mukaan
lahettdmd pystyy jarjestamaan samalle lastauspaikalle useampia lastauksia paivén
aikana. Lastaukset, jotka tapahtuvat tihealld tahdilla vaatii useampia lastausalueita
tai laitureita kattamaan tehokkaan ldhettdmo- ja lastaustoiminnan. (Karhunen ym.
2004, 382 - 383.)

4 PROSESSI

Prosessi voidaan kuvata joukkona perakkaisid, toistuvia toimintoja, jotka voivat ol-
la erilaisia, mutta silti toisistaan riippuvaisia. Nama erilaiset toiminnot toteutettavat
sen halutun lopputuloksen, joka luo lopullisen arvon asiakkaan haluamalle tuotteel-
le tai palvelulle. Prosessi kdytdnndssé syntyy inputista eli tiedosta ja materiaalista,
jotka tietyt toiminnot, resurssit, tuotokset ja suorituskyky muodostavat prosessina
outputiksi eli asiakkaan haluamaksi tuotteeksi tai palveluksi. (Lecklin 2006, 123—
124; Laamanen 2005, 19-20.)
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4.1 Prosessilajit

4.2 Prosessin

Ydinprosessit ovat prosesseja, jotka palvelevat ulkoista asiakasta yrityksen kyvyil-
14 ja osaamisella, niin ettd han saa siita lisdarvoa. Yrityksessa ydinprosesseja voi
olla useampia, ja niita yleisesti ovat tuotekehitys, tuotanto ja asiakaspalvelu. Yri-
tyksen jokainen ydinprosessi taytyisi mééritella niin laajasti, jotta se ylettyisi aina
toimittajista, oman yrityksen kautta asiakkaisiin. (Lecklin 2006, 129 — 130.)

Tukiprosessit koostuvat yrityksen siséisista prosesseista, joita voivat olla strategi-
nen, toiminnan- ja prosessiensuunnittelut, osaamisen kehittdminen, seka tietojarjes-
telmien kayton tuki. Tukiprosessien tarkoitus on luoda puitteet ydinprosessien on-
nistumiselle ja edesauttaa organisaation omaa toimintaa. (Lecklin 2006, 130; Laa-
manen 2009, ym. 122.)

Avainprosessit ovat organisaatioon tarkeimpia prosesseja, jotka tuottavat tarkeim-
mille asiakkailleen tuotteita. Avainprosessit muodostavat tarkean osan yrityksen
menestystekijoisté ja niiden toiminnollisuutta seurataan tarkoin, seké kehitetdan tar-
vittaessa ensimmaisend yrityksen toimintaa kehitettdessa. (Lecklin 2006, 130.)

Osaprosessit kokoavat yksittdisen prosessin kokonaisuuden. Ydinprosessin osa-
prosesseja voivat olla esim. vastaanotto-, varastointi-. tuotanto-, pakkaamis- tai 1&-
hetysprosessi. (Lecklin 2006, 130.)

Vaihe on prosessin yksi tehtévistd, joka luo muiden vaiheiden kanssa yhtenéisen
prosessin. Vaiheesta ei voida luoda prosessikaaviota, vaan siind kdytetadn tyoohjet-
ta. (Lecklin 2006, 130.)

kehittdminen

Prosessien kehittdmisella pyritaan parantamaan yrityksen toimintoja siten, etta
toiminnat tehostuvat, laatu paranee, kustannustehokkuus nousee, lapinakyvyys li-
sééntyy ja ongelmatilanteita pystytddn paremmin hallitsemaan. Prosessien kehit-
tdminen voi olla erittdin laaja toiminto, joka prosessista riippuen voi liittyd uusien
menetelmien kdyttdonottamiseen tai tietyn osa-alueen parantamiseen. Kehittamisté
tehdessd on otettava huomioon muutettavan prosessin toimintoihin liittyvat tieto ja
taito sekd, miten muutoksia tuodaan kayttdon. Muutoksia tehdessé on oltava oike-
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anlaiset resurssit ja tarvittava aika, jotta se saadaan yhdistettyad prosessiin. Useim-
miten kehittdminen poistaa turhia toimintoja prosessista seké organisoi paremmin

prosessin jarjestyksen. (Prosessien kuvaaminen, 2012)

Prosessien kehittdmisella voi olla erilaisia malleja, joiden avulla kyseinen prosessi
maadritell&an, analysoidaan ja uudelleen méaaritelladn. Prosessien kehittdminen aloite-
taan nykytilan kartoituksella. Jotta nykytilan kartoitus voi onnistua, on tunnistettava
prosessi ja tilanne, missé ollaan. Kartoituksessa on luotava organisointi prosessityol-

le, prosessikuvaus ja prosessikaaviot. (Liiketoimintaprosessien kehittdminen, 2010)

Kartoituksessa organisoidaan prosessity0, jossa on tunnistettava tutkittavat paépro-
sessit ja nimettéva ne erikseen. Paaprosessien avulla saadaan luotua prosessikartta,
joka kuvaa, kuinka prosessit ovat keskendan vuorovaikutuksessa toisiinsa. Organi-
sointia tehdessé on prosesseilla oltava tietyt henkil6t tai ryhmat, jotka ovat vastuussa
prosessista ja sen kehittdmisesté. Kaikkien vaiheiden liséksi on tarkeaté luoda yleis-
kuva jokaisesta prosessista. (Lecklin 2006, 134-137.)

Prosessikuvaus sisaltaa kartoitukseen liittyvéat vaiheet ja henkil6t. Se luo hyvan
yleiskuvan prosessista, joka avustaa myos prosessin kehittdmisessa. Laajempaa ver-

siota kutsutaan prosessisuunnitelmaksi. (Lecklin 2006, 136-138.)

Prosessikaavio havainnollistaa graafisesti prosessikuvauksen. Kaavio siséltaa pro-
sessien kaikki vaiheet, toiminnot ja osapuolet. Prosessikaaviolle luodaan toiminnasta
riippuen sille sopiva malli. Mallissa tarke&td on kaavion yksinkertaisuus ja ymmaér-
rettavyys. (Lecklin 2006, 136-138.)

Analysointi suoritetaan prosessin kartoituksen avulla, jossa on huomattava ongel-
mat ja selvitettdva niiden ratkaisut. Sen liséksi analysoitaessa on maériteltava lapi-
menoaika, kustannukset, lisdarvo, virtaviivaisuus, ongelmat ja riskit, sek& osaami-
nen. Taman lisdksi analysoinnissa on otettava huomioon tyontekijéiden motivaatio
sekd byrokratia, joka saattaa liittya prosessiin. Analysointia tehdessa kannattaa ottaa
useamman osapuolen mielipiteet huomioon varmistaakseen monipuolisemman lop-

putuloksen. (Liiketoimintaprosessien kehittdminen, 2010)
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Analysoinnin tuloksen mukaan tehd&an kehitystoimenpiteet. Kehitystoimissa on kui-
tenkin otettava huomioon, koskeeko se ihmisia vai teknisié asioita, jolloin lahesty-
mistavat on oltava erilaisia. Tekniseen kehittdmiseen sopii hyvin analysointiin perus-
tuva kehittdminen, kun taas ihmisiin on otettava suoraviivaisempi ja ihmislaheisempi
lahestymistapa. Turha ihmisten analysointi saattaa aiheuttaa vain negatiivisia seura-
uksia. Naista asioista riippuen muodostetaan parannussuunnitelma, jonka perusteella
aloitetaan kehittdminen. Prosessien kehittdmisessa on aina kuitenkin tarkeat, etta se
on jatkuvaa, sitd on pystyttavé arvioimaan ja mittaamaan pienin valiajoin. (Laama-
nen 2009, ym. 122; Lecklin 2006, 134-135.)

kuvaaminen ja sen vaiheet

Prosessin kuvaamista kéytetddn usein hyodyksi tyovélineend ja sovelluksena useaan
eri tarkoitukseen. Prosessikuvaus on yleinen organisaation johdon ja luottamushen-
kiloiden apuvaline johtamiseen, ohjaamiseen, paatoksentekoon ja suunnitteluun.

(Prosessien kuvaaminen, 2012)

Prosessin kuvaamisella on monia hyétyja ydin- ja osaprosesseille seka niihin sisal-
tyville eri vaiheille. Ydinprosessien kuvaamisella ndhdaan organisaation sidoksia,
minka avulla organisaatioiden valista yhteistyota pystyadn kehittdméaan. Esimiehet
voivat kayttad kuvauksia mm. prosessien ja tulosten mittauksessa, tyénjaossa, kehit-
tamisessa, laadun arvioinnissa seka vastuiden maarittelyssa. Sen avulla voidaan li-
séksi nahda ongelmatilanteet, paallekkaisyydet ja mahdolliset tarvittavat resurssit.
Prosessin kuvaus uuden tyontekijan tyoprosessista auttaa seké perehdyttdmisessa et-
ta tyonohjauksessa. Prosessikuvaus hyodyttdd myos tietojen kerddmisessa ja toimin-

toja arvioidessa. (Prosessien kuvaaminen, 2012)

Prosessia kuvattaessa on aina kyse jonkun prosessin kehittdmistarpeesta, joka voi ol-
la mahdollisesti organisaation strategisen toiminnan kehittamista tai tydjonon virta-
viivaistamista. Prosessin kehittdminen on jatkuvaa parantamista, minka vuoksi kehi-
tettdvaa prosessia kaydaan aina tarvittaessa uudestaan lapi. (Prosessien kuvaaminen,
2012)

Kuvausta aloitettaessa on aina sisdistettdva miksi prosessia kuvataan, miké on sen
tavoite ja hyotytarve. Prosessiin syventyessd on tunnistettava kuvattava prosessi,

kayttotarkoitus, kuvaustaso ja prosessin perustiedot. (Prosessien kuvaaminen, 2012)
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Prosessi alkaa prosessin tunnistamisella ja sen omistajien maarittelylla. Omistaja
maéadrittelee kyseiselle projektille sen alun ja lopun seka kehittda prosessia yhteistyos-
s& muiden osapuolien kanssa ja on lisaksi vastuussa sen parantamisesta ja yllapitami-
sestd. Tunnistuksen jalkeen kuvattava prosessi rajataan, jotta prosessin alku ja loppu
ovat niin, etté siitd saada oikeanlainen hyoty. Rajausta tehdessa on huomioitava ku-
vauksen ymmarrettavyys. Liiaksi rajattu aihe ei valttdmattd pysty antamaan taytta
tietoa prosessista ja liian vahan rajattu saattaa monimutkaistaa prosessin ymmarretta-

vyytta. (Prosessien kuvaaminen, 2012)

Omistajan mééritellessa prosessia on hénen tiedostettava esitettdva taso ja kayttotar-
koitus, jolla prosessi kuvataan. Kayttotarkoitus kertoo kuvauksen laajuuden, riippuen
kuvattavasta kohteesta. Ydinprosessia kuvattaessa otetaan huomioon prosessin tietyt
paakohdat, kun taas tyovaiheita kuvattaessa malli voi sisaltdd useampia tyovaiheita.
Kéyttotarkoituksen selviytyessé on laadittava prosessiin kuuluvien osapuolien roolit

ja vastuut. (Prosessien kuvaaminen, 2012)

Mallinnusta tehdesséa kuvauksen visuaalisuus lisdantyy, mita tarkempaa kuvausta
prosessista tehddan. Mallinnuksessa on kaytavé ilmi millainen prosessi on laadittu,
ketkd prosessiin kuuluvat ja miten osapuolien roolit ja vastuut madraytyvéat. Mallin-
nuksessa on ajateltavat kuka on kunkin vaiheen asiakas ja mika on hanen tarkoitus.
Prosessinkuvauksella on tarkeatd yhteinen Kieli ja tyyli, jolloin kaikki pystyvat ym-

maértdmaan prosessikuvauksen. (Prosessien kuvaaminen, 2012)

Kuvaksen tekeminen aloitetaan perustietojen méérittelylla ja niiden tarkeimmista
toiminnoista. Kuvausta lahdetdén eteneméaén yksinkertaisesti ja johdonmukaisesti
eteenpdin, jolloin jokaisessa vaiheessa saattaa ilmeté eri tapahtumia kuten aloitus,
toiminto, alitoiminto, tukitoiminto, tieto, tehtéva, tiedosto, vaihtoehto tai lopetus.
Kuvauksen valmistuttua prosessin eteneminen ja toiminnot tarkastetaan seké sovite-
taan sitd isomman prosessin kokonaisuuteen. Ndin pystytddn huomioimaan, yhdisty-
vatkd kaikki muut prosessit toisiinsa. Isommassa prosessissa ei ole vélttdméatonta
néhda aliprosessin kaikkia vaiheita, mutta ndma vaiheet ovat tarvittaessa olemassa
syventyessa laajemmin prosessin siséltoon. (Prosessien kuvaaminen, 2012)
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4.4 Prosessikuvauksen tasot

Prosesseilla on monia tasoja, jotka auttavat kuvaamaan prosessit eri tavoin. Taso-
jen kuvaaminen eroaa siten, etta kuinka tarkasti yksityiskohdat ilmaistaan. Proses-
seilla voi olla seuraavan laisia tasoja: prosessikartta, toimintamalli, prosessin kul-

ku ja tyon kulku. Kuva 5 kuvaa erilaisia kuvaustasoja.

il Prossessikartta
i
iwm | ’ - Antaa yleisen kuvan organisaation
= - oiminnasta
! e - Esintaa toiminnot kokonaisuuksittain
% Toimintamalli
8 - - + Kuvaa prossessihierarkian
s o 2 L - Sitoo prosessit yhteen
= M
= | -
=
-5 Prosessin kulku
3 - & i o
w ! » Kuvaa toiminnan periaatteet
= B __I ] » Kuvaa toiminnot ja suorittajat
P - =1
> L
Tyon kulku
o JCh 8
e o oo
\ oo X
\ / LS BEE S « Naynaa yksilbllisen tydn
\\“" u:f o

Kuva 5. Prosessien kuvaustasot (Prosessien kuvaaminen, 2012)

Prosessia kuvattaessa ei tarvitse kuvata ndita jokaista tasoa erikseen vaan valitaan
paras mahdollinen taso prosessista riippuen. Kuitenkin useamman tason kéytto ja
tutkiminen saattaa auttaa prosessien monipuolisemmassa kehittdmisessa. (Prosessien

kuvaaminen, 2012)

4.4.1 Prosessikartta

Prosessikuvauksen ensimmainen taso on prosessikartta, joka kuvaa kokonaisvaltai-
sesti organisaation toimintaa ja sen toimintaympaéristod. Kuva 6 esittaa yksinkertai-

sesti organisaation ydin- ja tukiprosessit. (Prosessien kuvaaminen, 2012)
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Kuva 6. Prosessikartta (Prosessien kuvaaminen, 2012)

Prosessikartan avulla pystytdan saamaan ké&sitys miten organisaatio pyrkii tavoit-
teisiinsa. Prosessikarttaa tehdessé on huomioitava; minkalainen on organisaation
rakenne, mitk& ovat ohjaavat prosessit, ydin- ja tukiprosessit, tiedon tuottajat ja
toimittajat seka lisdarvoa saavat asiakkaat. (Prosessien kuvaaminen, 2012)

4.4.2 Toimintamalli

Seuraava taso prosessikartasta on toimintamalli, joka kuvaa organisaatiota ja sen
toimintaan tarkemmin. Toimintamalli esittd4 osaprosessit, niiden valiset riippu-
vuudet ja vuorovaikutukset. Kuva 7 havainnollistaa toimintamallin ideaa. (Proses-

sien kuvaaminen, 2012)
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Kuva 7. Toimintamalli (Prosessien kuvaaminen, 2012)

A, Perheiden tukeminen

Toimintamallin tarkoituksena on pyrkié ilmaisemaan seuraavat asiat:

ydinprosessin muuttumista osaprosesseiksi seka niiden tarkoitusta ja lopputu-
loksia

e Osaprosessien nimet, numerot, omistajat ja vastuut

e 0saprosessien tavoitearvot, mittarit, menestystekijat seka niiden valinen vuo-

rovaikutus ja tyonohjauksen kulku

e osaprosesseihin vaikuttava ympéristo
e asiakkaan liittymat prosesseihin ja asiakasrajapinnat
e liittymat sidosryhmiin.

Toimintamalli on erittdin laaja kasite, jolla pystytddn kuvaamaan paremmin prosessin
kokonaiskuvaa, siihen kuuluvia sidosryhmid ja niiden vélistd ympéristéa. Toiminta-
malli on erittéin hyddyllinen varsinkin tilanteissa, joissa halutaan nahda yrityksen
toiminta ja siihen vaikuttavat tekijat kuvainnollisesti. (Prosessien kuvaaminen, 2012)

4.4.3 Prosessin kulku

Prosessin kulku esittdé toimintamallin vaiheet samalla tavoin, mutta keskittyy nii-
hin yksityiskohtaisesmmin. Prosessien kulku kuvaa toimintoja, tyévaiheita ja niista
vastaavia toimijoita. Talla tasolla pystytadn myds havaitsemaan mahdolliset ongel-

mat. Kuva 8 esittdd mallin prosessin kulusta. (Prosessien kuvaaminen, 2012)
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Kuva 8. Prosessin kulku (Prosessien kuvaaminen, 2012)

Prosessin kulku ilmaisee prosessiin kuuluvien osapuolien vastuualueet ja tehtévat.
Sen avulla pystytaan liséksi kehittdmaan osapuolien valista yhteistyosta sopimalla

heidan valill4 oikeanlaiset roolit ja vastuut.

4.4.4 Tyon kulku

Kuva 9 esittda tyon kulku tason, joka kuvaa prosessin kuvaus tason vield yksityis-
kohtaisemmin. Tyon kulkua voidaan pitéé tydohjeena, joka kertoo tietyn osapro-
sessin toiminnan ja tiedonkulun erityisen tarkasti. Tasolla kuvataan toiminta hie-
rarkkisesti ja siind jarjestyksessa miten toiminto etenee seké& mita toimintoon sisal-

tyy. (Prosessien kuvaaminen, 2012)
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Kuva 9. Tyon kulku (Prosessien kuvaaminen, 2012)

Talla tasolla pystytdan mahdollisia ongelmia selvittdméaén tehokkaasti ja huomioi-
maan turhat vaiheet tydn etenemisessa. Taso on erittdin hyodyllinen silloin, kun py-
ritdén kehittdmaan organisaation yksittaisen prosessin toimintaa. (Prosessien ku-

vaaminen, 2012)
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LAPIMENOAIKA

Lapimenoaika mittaa jonkin toiminnan tai prosessin ajallista kestoa. Tavallisesti yri-
tykset mittaavat omien toimintojensa kokonais- tai valmistuksen lapimenoaikaa.
Kokonaislapimenoaika alkaa tilauksen saapumisesta ja paattyy tilauksen toimituk-
seen. Valmistusajalla mitataan sitd, kuinka kauan tuotteen valmistus kest&a aloituk-
sesta lopetukseen asti. Lapimenoajasta suurin osa on odotusaikaa ja vain pieni osa
tyOvaiheista siséltyy lapimenon kokonaisaikaan. Lapimenoajalla pystytaan kehitta-
maan yrityksen toimintaa ja mahdollisesti pienentdmaan prosessiin tarvittavaa aikaa.
(Haverila 2005, ym.)

Lapimenoaika on todella hyva mittari kuvamaan yrityksen toiminnan tehokkuutta.
Se auttaa ndkemaan kuinka tehokkaasti tyd tehddén ja miten sité saataisiin viela te-
hokkaammaksi. Lapimenoajan muutokset reagoivat samalla tavoin kustannuksiin,
joten ldpimenoajan noustessa, myds kustannukset lisadntyvat. Turhia varastointi-
tasoja karsimalla, tuotannossa tapahtuvien ongelmien paremmalla reagoimisella,
nopeammalla asiakaspalvelulla ja paremmalla joustavuudella mahdollistetaan lapi-

menoajan ja kustannuksien pieneneminen. (Sakki 2009, 72; Hermann, ym., 2001,)

Lapimenoaika ei toimi ainoastaan mittarina, mutta on myods tehokas monitorointi-
tyokalu. Lapimenoaika auttaa ndkemaan mika prosessissa aiheuttaa ongelmia ja
ylimaaraisia kustannuksia. Reagoimalla oikein l&pimenoaikaa ja kustannuksia lisaa-
viin ongelmiin saadaan tehostettua yksittdisen toiminnan ja koko prosessin lapi-

menoaikaa.
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6 YRITYSESITTELY

Yritysesittelyssa késittelen Konecranes Oyj:n syntyéd, heidédn historiaansa ja kehit-
tymistéd yhdeksi maailman johtavista nostintuottajista. Kappaleessa késittelen liséksi
yrityksen Suomessa sijaitsevia tehtaita, joissa paapaino kohdistuu Hameenlinnan

tehtaaseen.

6.1 Konecranes Oyj

Konecranes Oyj on maailman johtava nostolaitteita valmistava ja kunnossapitopal-
veluita tarjoava yritys. Heilla on globaalisti l1ahes 12 000 tyontekijaa 48 eri maassa ja
heidan pa&konttorinsa sijaitsee Hyvink&alld. He ovat tunnettuja erityisesti teollisuu-
den siltanostureista seké automatisoiduista satamanostureista. Vuonna 2013 Konec-
ranes Oyj:n liikevaihto oli 2,1 miljardia euroa ja voittoa he tekivat samana vuonna
115 miljoona euroa. Yhtion toimitusjohtajana on vuodesta 2005 toiminut Pekka

Lundmark. (Konecranes intranet, 2015; Konecranes Oyj., 2015)

Konecranesin historia ulottuu aina 1930-luvulle asti, jolloin KONE Oy aloitti val-
mistamaan suuria séhkokayttoisia siltanostureita. 1960-luvulla yritys laajensi liike-
toimintansa kunnossapitopalveluihin solmimalla ensimmaisen huoltosopimuksen
asiakkaan kanssa. Seuraavien vuosikymmenien aikana KONE Oy laajensi toimin-
taansa globaalisti ympari maailmaa, ja vuonna 1994 KONE Oy:n Kone Cranes -
nosturiyksikosta tuli itsendinen osakeyhtio KCI Konecranes International Oy. Hel-
singin porssiin yhtio listautui vuonna 1996. (Konecranes intranet, 2015; Konecranes
Oyj., 2015)

Tahan paivaan asti Konecranes on laajentanut toimintaansa Euroopassa, Afrikassa,
Pohjois- ja Etel&-Amerikassa, Lahi-iddssg, sekd Aasiassa. Tarkeimmat asiakkaat si-
jaitsevat Saksassa, Ranskassa, 1so-Britanniassa, Yhdysvalloissa, Brasiliassa, Saudi-
arabiassa, Intiassa ja Kiinassa. Tuotevalikoima on yhti6lla lisdantynyt ja monipuo-
listunut huomattavasti. Télla hetkella Konecranesin asiakkaisiin kuuluvat monet te-
ollisuuden alat, kuten auto-, konepaja-, kaivos-, sellu- ja paperi-, energia- ja teréste-
ollisuus. Muita huomattavia asiakkaita ovat muun muassa telakat, satamat ja ydin-

voimalaitokset. (Konecranes intranet, 2015; Konecranes Oyj., 2015)
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6.2 Konecranes Oyj Finland

Konecranes Oyj-konsernin osana toimiva Konecranes Oyj Finland toimii kahden
tuotantolaitoksen voimin Suomessa Hyvinkaalla ja Hameenlinnassa. Hyvinkaalla
tuotetaan isommat nosturit, kun taas Hameenlinnassa keskitytaan pien- keskisuuriin

nostin- laitteisiin.

Hyvinkaan tuotantolaitos valmistaa isoja suoraan asiakkaille raataloityja yli 80 ton-
nia nostavia nostureita. Nosturit voivat olla suurimmaksi osaksi raatéaloityja tai tay-
sin raataloityja paketteja asiakkaalle. Hyvinkaalla valmistettavia tuotteita ovat mm.
satamanosturit, konttienkésittelylaitteet ja telakkapukkinosturit. (Konecranes Oyj.,
2015.)

6.3 Hameenlinnan tehdas

Hémeenlinnan tehdasalue on jaettu neljaan eri tuotantolaitokseen ja kolmeen eri hal-
liin. Kyseiset tuotantolaitokset ovat HH1, HH2, HH6 ja KHT. Naistd HH1 ja HH6
sijaitsevat samassa hallissa. Tehdasalueella on my6s pieni komponenttivarasto seka

c- testi, joka on nostimien ja séhkolaitteiden testausyksikko.

Lyhyen matkan paassa tehtaalta sijaitsee Kaikaalan tuotantoyksikkd ja pienkompo-
nenttien keskusvarasto, jossa varastojen kerdykset paédosin tapahtuvat. Sen liséksi
Kéik&alassa tuotetaan osa HH6:n séhkotuotteista. Konecranes kéyttad Kaikaalaa
my6s valmistuneiden tilausten vélivarastointiin, jota kuitenkin pyritaan kéyttamaan

mahdollisimman véhéan varastokustannusten minimoimiseksi.

HH1 tuottaa pienempid nostimia, joiden nostokapasiteetti on 3t — 10 t. HH2:n val-
mistaa kahta suurempaa nostinmallia, joiden nostokapasiteetti on 20 t — 80 t. HH6 on
séhkolaitetehdas, joka tehtaalla valmistaa sahkotauluja ja séhkdkaappeja nostimiin,
seké virransyottoja ja koneductoreita Kaikaalan toimipisteessa. KHT:n tehtdvana on
valmistaa siirtokoneistoja ja vaihteistoja suoraan asiakkaalle toimitettavaksi tai mui-

den tehtaan tuotantoyksikoiden kayttoon.

Normaalitilaus tehtaalla sisaltdd nostimen, sen paédyt, siirtokoneistot ja séhkolait-
teet. Tehdas tuottaa kaikki nostimet ja siirtokoneistot itsendisesti HH1:ssd, HH2:ssa

ja KHT:II4. Paadyt ja sdhkot voivat tilauksesta riippuen myos olla alihankkijoiden
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tuottamia tuotteita, jotka toimitetaan valmiina suoraan tehtaalle koko tilauksen toi-
mitusta varten. Paadyt tuottaa Urjala Works, Konesko AS ja Ukrainalainen SVEC a
SPOL s.r.0. Séhkolaitteita valmistavat virolaiset yritykset Milectria Oy ja Konesko
AS.

H&meenlinnan tehdas toimittaa nostimet, siirtokoneistot, s&éhkot ja nostimien péadyt
osissa suoraan asiakkaalle tai heilta tuotteet ostaneelle kumppanille, joka kokoaa

tuotteista valmiin nosturin lopulliselle asiakkaalle. Tehdas toimittaa my6s alihankki-
joille ja asiakkaille pienid komponentteja, jotka tehtaan varastosta kerataan lahetyk-

sia varten.

Padasiassa Euroopan toimitukset toteutetaan maantiekuljetusten avulla kahta eri huo-
litsijaliikettd kayttaen ja Euroopan ulkopuolisiin maihin Konecranes toimittaa tuotteita
paasaantoisesti meriteitse konttiliikennettd hyvaksikayttaen. Kuljetustenmuotojen

monipuolisuutta lisadvat lento- ja kuriirikuljetukset.

7 SAP ERP JAQLIKVIEW KONECRANESILLA

SAP ERP ja Qlikview ovat tehtaalla vasta kayttdonotetut ohjelmat. Naissa kappa-
leissa esittelen yleisesti mité ne ovat ja mitd ne merkitsevat yritykselle.

7.1 SAP ERP

Hameenlinnan tehdas otti kayttéonsa syksyllad 2014 saksalaisen SAP SE:n kehitta-
man jarjestelmén SAP ERP (Enterprise resource planning). ERP on tarkoitettu isoil-
le- ja keskisuurille yrityksille, jotka haluavat yhdistaa eri toimintonsa saman toimin-
nanohjausjarjestelman alle. SAP ERP siséltdd monia erilaisiin toimintoihin keskitty-
vid moduuleita, joita toiminnanohjausjérjestelmaé hankkiva yritys voi halutessaan
kayttad parantaakseen omaa liiketoimintaansa. ERP voi koostua seuraavan laisista
moduuleista: markkinointi, myynti, tuotteen suunnittelu ja kehitys, tuotanto, varas-
tointi, rahoitus ja laskutus. Yhdistamalla kaikki edellda mainitut toiminnot saman oh-
jelmiston alle, mahdollistaa se koko tilaus-toimitusketjun yhtendisyyden, virheetto-
myyden ja turhien kustannuksien minimoimisen. (SAP. 2015)

Konecranes Oyj ottaa SAP:n vaiheittain kayttéon eri toimipisteisiinsa ja ndin yhdis-

taa kaikki yrityksen toiminnot saman jarjestelmén alle. SAP:iin siirtymista Konec-
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ranes kutsuu nimella One Konecranes (1KC), joka on heille maailmanlaajuinen lii-

ketoiminnan yhtenaistamisprojekti. 1KC-projektin tavoitteena ovat seuraavat asiat:

toteuttaa KC:n visiota omiin toimintoihinsa

e tunnistaa asiakkaiden tarpeet paremmin

e saada reaaliaikainen nédkyvyys omiin toimintoihinsa

e parantaa toimitustasmallisyyttd ja laatua sekd nopeuttaa toimituksia

e pienentad litketoiminnan kustannuksia

e yhtendistaa prosessit ja niiden tyokalut globaalisti.

SAP:n kéyttoonotonyhteydessd Konecranesin otti kayttéonsa ruotsalaisyritys Qlikin
ohjelmiston, Qlikview’n. Sen avulla yritykset pystyvét raportoimaan, analysoimaan
ja mittaamaan erittdin kattavasti omia osa-alueitaan, seka niiden toimintoja. Sen
avulla pystytd&dn myos seuraamaan omia tuloksia ja mittareita tehokkaasti seka visu-
aalisesti, niin etta kaikki yrityksen toimialat voivat kehittdd omaa toimintaansa ja
nain tuomaan lisdarvoa yritykselle. Qv keréa yrityksen maérittelemat tiedot saman
ohjelmiston alle, josta ne voi nopeasti ja kattavasti hakea késiteltavéksi. Se avustaa
my0s ylempad johtoa paatoksenteossa, seké tukee monipuolisesti koko organisaatio-
ta. (Qlik, 2015)

SAP on yksi jarjestelmistd, jonka tietoja ja tuloksia voidaan liittdd Qv:hin yrityksen
raportoinnin, analysoimisen ja mittaamisen helpottamiseksi. Qv:n hyétyja SAP:lle
ovat joustavuus yhdistéessa eri tietoldhteitd, nopea kayttoonotto, helppokayttdisyys,
sertifioitu kayttoliittyma seké kyky séilyttdd SAP:n dataa tietokannassaan. (Infrasto-
ne, 2015)

Konecranes kéayttad kokonaisvaltaisesti Qv:ta analysoidessa SAP:ssa olevaa dataa.
Qv toimii johtoryhmén tyokaluna, jonka avulla he saavat nopeasti vastaukset liike-
toimintaan liittyviin kysymyksiin ja yrityksen avaintekijoiden suorituskyvyn tulok-

siin.
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Myynti kayttad Qv:td ennustettavuuden apuna, jolloin asiakkaan tarpeisiin pystytaén
paremmin reagoimaan. Toimitusketjun hallinnassa Qv:ta sovelletaan yhteistyon pa-
rantamiseen ja tyovélineend véahentamaan toimitusketjun kustannuksia. Talousosasto
kayttdd Qv:n lukuja yrityksen taloudellisen tilan analysoimiseen. Sen liséksi eri osas-
tot mittaavat toimintaansa parantaakseen omaa tehokkuutta ja tasméllisyytta.

8 PROSESSIN KARTOITUS

Prosessin kartoituksessa késittelen tutkimuksen lahtokohtia ja kuinka niita kaytén
tutkimuksessani. Selvitan kappaleessa lisaksi kaavioissa kaytettavat madritelmét ja

symbolit.

8.1 Toiminnanohjausjarjestelman tuomat haasteet

SAP:n kéyttoonotto tapahtui konsernin eri osissa vaiheittain. Kyseinen projekti al-
koi Yhdysvalloista vuonna 2013, ja Hameenlinnan tehtaalla tdma tapahtui syksylla
2014. SAP:n kayttoonotto oli koko tehtaalle suuri haaste, mutta aiemmat kokemuk-
set edellisten tehtaiden jarjestelmaén siirtymisesta ovat auttaneet selviytymaan

haasteita vastaan.

SAP:n kéyttoonotto aloitettiin ensin pienelld tilausmassalla vanhan iLM- toimin-
nanohjausjarjestelman rinnalla. Kuukausi kayttdonoton jalkeen toimitusmassa ta-
saantui jarjestelmien vélilla ja vuoden loppuun mennessa SAP:iin oli siirrytty lahes

taysin.

Kaikissa tutkittavissa kohteissa esiintyi runsaasti erilaisia ongelmia, joiden vuoksi
toimitusten lahettdminen asiakkaalle luvattuina aikoina oli suuri haaste. Haasteet il-
menivat niin jarjestelméssd, tyontekijoiden kokemattomuudessa, seka ohjelman mo-
nipuolisina toimintoina verrattuna edelliseen jarjestelmaén. Tyontekijat olivat tottu-
neet yhdell4 tavalla vastaanottamiseen, pakkaamiseen, toimitusten suunnitteluun se-
ka l&hetystyohon. Ohjelmiston muutoksen my6té se toi osto-, tuotanto- ja varasto-
tuotteille omat vastaanotto- ja pakkaustoiminnot. Tavalliseen yhteen pakkaamistyy-
liin oli lisana tullut nelja erilaista pakkaustoimintoa tuotteista riippuen. Néiden eri
toimintojen oppiminen tuotti luonnollisesti suuria vaikeuksia tydntekijdille, jotka
vaikuttivat tavaran oikea-aikaiseen ldhettdmiseen. Ongelmia ilmeni myds lastausten

kapuloimisessa, joka merkittavésti laski lastausten oikeellisuutta. Toimituksista
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my®06hdastyminen johti asiakkaiden suuriin kyselyvirtoihin seka l&hettdmon ja logistii-

kan ohjauksen tyomaéaran lisaédmiseen.

8.2 Tutkimuksen viitekehys

Tutkittavat kohteet ovat tehtaan osaprosesseja, jonka vuoksi tutkimuksessa ei mééritel-
I& ydinprosesseja tai luoda prosessikarttaa. Tutkimus sisaltd4 osaprosessit, seké niiden
ydintydvaiheet. Prosesseja kuvasin monipuolisesti ja eri tavoin Microsoft Office Visio
-ohjelmalla. Prosesseja kuvattaessa kaytin hyvéksi toimintamalli- ja prosessien kuvaus-

tasoa.

Tutkimus kaynnistettiin selvittdmall& I&hetystoimintaan liittyvat osaprosessit ja naille
vastuuhenkil6t. Selvityksen perusteella luotiin toimintamalli (liite 1), josta voidaan
tunnistaa kaikki valmiin tavaran lahetykseen liittyvat osapuolet, prosessien kulku se-
k& miten informaatio kulkee heidan vélilld&n. Toimintamalli havainnollistaa myds

osaprosessien véliset riippuvuudet, ja mikd on kokonaisuutena toimintamallin idea.

Vastaanotto, tuotanto, c-testi ja varasto ovat toimintamallin, seka kaikkien prosessi-
en alku. C-testi voi olla osana tuotantoa, jonka vuoksi se huomioidaan myos tutki-
muksessa. Néiden vaiheiden jalkeen suoritetaan pakkaaminen, logistiikan ohjaus eli
suunnittelu, seka lahettdamotoimenpiteet. Mallista nahdaén logistiikan ohjauksen suu-
ri vastuu, koska he ovat informaation keskipisteend prosesseissa. Toimintamalli

paattyy lastaukseen, joka on myos kaikkien lahetysprosessien loppu.

Tehtaalla on nelja erilaista kuljetusmuotoa, joita kéytetaan tilauksien lahettdmisessa.

Toimituksien lahettdminen suoritetaan padosin maantie- ja meriliikenteen avulla.

Maantieliikenne koostuu Euroopan- ja kotimaan toimituksista. Nopeutta vaativat ja
kooltaan pienemmat paketit lahetetdan kuriirikuljetusten avulla. Lentoliikenne lisdé
monipuolisuutta ja sitd kaytetddn hyvaksi nopeutta vaativissa ja Euroopan ulkopuoli-

siin kuljetuksiin.

Jokaisessa kuljetusmuodossa on erilaiset lahettdmisprosessit tuotannosta valmistu-
neille ja varastosta kerétyille tuotteille, jonka vuoksi tutkimusta lahestyin kuljetus-
muotojen kautta. Asiakkaan tilaus sisaltaa tehtaalla tuotettua tavaraa, alihankkijalta

saapuvaa valmista tavaraa ja varastosta kerattya tavaraa, minka vuoksi maantie-, me-
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ri- ja lentokuljetuksille luotiin kullekin kaksi erilaista prosessikuvausta. Prosessiku-
vauksissa kasitellaan tuotantoa ja varastointia. Kuriirikuljetuksissa huomioitiin EU-
ja ei-EU alueelle menevien tuotteiden lahettdmisprosessit seka niiden eri ongelmat.

8.3 Prosesseissa kaytettavat symbolit ja késitteet

Tassa kappaleessa esitan prosessikaaviossa olevat symbolit ja niissa esiintyvét késit-
teet. Symbolien ja kasitteiden selventdmiselld on tarkoitus auttaa prosessikaavioiden

ymmartamisessé.

Aloitisl oot

C-testi

C-testi voi olla osana tuotantoa. Kaytetéan erityisesti virransy6ttojen, sahkokaappien

ja nostimien testaamisessa.
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Delivery

Numerosarja, joka luodaan valmiille ja pakatuille tuotteille. Deliverylla voi olla yh-
destd useampaan eri tuotetta. Deliverya kaytetaan shipmentin luonnissa hyvéaksi
osoittamaan oikeat tuotteet yhdelle shipmentille. Delivery luodaan myds varastotuot-

teille, jonka avulla tuotteet voidaan keraté varastosta.

Pikkaaminen

Pikkaaminen on deliveryn alitoiminto. Varastotuotteissa tarkoitetaan kerattavien tuot-
teiden keraysmaarayksen tulostamista. Deliveryn kasittelemisessa pikkaaminen on pa-

kollinen toimenpide.

Vahvistaminen

Deliveryn alitoiminto on vahvistaminen. Varastotuotteissa tarkoitetaan kerdyksen
valmistumista ja siirtamista pakattavaksi. Deliveryn kasittelemisessa vahvistaminen

on pakollinen toimenpide.

Shipment

Yhdesta tai useammasta deliverysta koostuva lahetys, joka luodaan toimitusosoite-

kohtaisesti. Shipment kasittaa kaikki samaan osoitteeseen lahetettavét tuotteet.

PGI

(Post goods issue) SAP-jarjestelman toiminto, jolla tarkoitetaan, etta tuote on lahetetty
tehtaalta.

Loose-item

Loose-item on lahetettdvan tuotteen paarivin alirivi. Alirivi voi sisaltdé paarivin tuot-

teeseen liittyvadd muuta materiaalia, joka pakataan kuitenkin erikseen.
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9 ROOLIT JAVASTUUT

Roolit ja vastuut kerrotaan tdman kappaleen tekstiosuudessa. Niiden kuvaamises-
sa olen kéyttanyt apuna prosessikaavioita, joiden avulla havainnollistan eri lahe-

tystoimintojen prosessit.

9.1 Maantiekuljetukset EU

Tuotanto (liite 2):

Toimintojen valinen vuokaavio havainnollistaa valmiin tuotteen lahettdmisprosessin
tuotannosta tavaran lastaukseen asti. Kaaviossa on huomioitu mygs vastaanoton
toiminta, koska he vastaanottavat alihankkijoilta tulleita ja Kaikaalasta valmistuneita
tuotteita. Kyseinen kaavio havainnollistaa jokaisen lahettdmiseen liittyvien osapro-

sessien ydintoiminnot: roolit ja vastuut.

Maantiekuljetuksen lahettdmisprosessi alkaa tuotannon valmistumisesta. Tavara on
suoraan valmistunutta tavaraa tai c-testauksen kautta valmistunut tuote, josta se siir-
tyy pakkaamoon pakattavaksi. Kiireelliset tuotteet voidaan merkata erikseen, jotta
pakkaamossa osataan reagoida ndihin mahdollisimman nopeasti. Pakkaamon pakat-
tua ja raportoitua tuotteet, tavara toimitetaan kerdyspaikalle, josta lastaajat osaavat

lastausta varten kéyda ne noutamassa.

Pakattujen tuotteiden perusteella logistiikan ohjaaja suunnittelee kuljetuksen valmis-
tuneelle tilaukselle. Han laskee tarvittavat lavametrit ja luo néiden perusteella deli-
veryn(t) ja shipmentin. Suunnittelussa logistiikan ohjaajan on otettava huomioon ti-
lan k&yttd. Hanen on tiedettava lahettavien kollien koot ja painot, jotta tilauksesta
voidaan saada mahdollisimman kustannustehokas. L&hetettdvia kolleja on monenlai-
sia, jotka tuovat monia haasteita suunnittelulle. Padosin kyytid suunniteltaessa samaa
tuotetta voidaan pakata 1 - 3 kollia paallekkéin painosta riippuen. Tilauksissa, joissa
on monia kolleja, joiden koot eroavat huomattavasti toisistaan, voi logistiikan ohjaa-
ja kayttad laskennallisia lavametreja hyvaksi, jotta lastaustila kdytetd&n ainoastaan
tarvittava maaré. Tehokkaan suunnittelun avulla pystytadn valttdmaan yliméaaraiset

kustannukset ja mahdollisimman sujuva lastaus- ja lahetystoiminta.
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Logistiikan ohjauksen suunniteltua tulevan péivén l&hetykset, han lahettaa tiedot
luomistaan shipmenteistd, toimituskohteista, niiden lavametrimaarista ja toivotuista
lastausajoista huolitsijalle. Huolitsijalta saapuneen aikataulun mukaan lahettdmo tu-
lostaa lastattavat shipmentit ja jarjestdd ne saapuvien autojen aikataulun mukaiseen
jarjestykseen. Ennen autojen saapumista lastaajat k&yvat kerdileméssé paketit lasta-
usalueelle, jossa ne odottavat noutoa varten valmiina. Autojen saapuessa lahettamo
ottaa auton vastaan, kirjaa saapuneesta autosta tiedot ylos ja ohjaa auton lastauspai-
kalle. Lastaajien lastattua tuotteet autoon lahettdmd kuittaa jérjestelmasta tilauksen
lahetetyksi PGI:ta painamalla, jonka jélkeen l&hett&a lastatun shipmentin huolitsijalle

ja logistiikkaosastolle laskutusta varten.

Vastaanottotuotteiden lahetysprosessi eroaa tuotannosta valmistuneisiin tuotteisiin
silla, etté tuotteet tulevat valmiina ja fyysisesti pakattuina alihankkijalta tai vastaa-
vasti K&ikaalan toimipisteesta. Vastaanotetuista tuotteista osa saattaa kayda c-
testissd, jotta varmistutaan tuotteiden teknillisestd toimivuudesta. Vastaanottotuottei-
den pakkausraportointi jarjestelméén jaa padosin vastaanoton vastuulle. VVastaanoton
ja pakkaamon vélinen pakkaaminen erotetaan saapuneen ldhetteen mukaan. L&het-
teen mukaan vastaanotto tekee pakkausraportoinnin ja vastaanoton, tai mahdollisesti
siirtaa tavaran pakkaamoon pakattavaksi ja raportoitavaksi. Vastaanotto merkitsee
erikseen pakkaamoon menevat tavarat, jotta siell& tuotteet voidaan tunnistaa pakatta-
vaksi ja vastaanotosta tulleiksi. Pakkaamoon menevat tuotteet vastaanotto kuittaa ai-
noastaan vastaanotetuiksi. VVastaanotetuiden tuotteiden pakkausraportin jalkeen lo-
gistiikan ohjaus, lahettdmo ja lastaus toimivat samalla tavalla kuin tuotannosta val-

mistuneen tavaran ldhettdmisessa.

Varasto (liite 3):

Varastotuotteita voidaan keréta suoraan tehtaalta tai Kéik&alan varastolta. Tehtaalla ke-
rattavat varastotuotteet kattavat vain pienen osan kaikista tehtaan varastotuotteista.
Suurempi varasto sijaitsee Kadikalassa, jossa keratadn suurin osa varastotuotteista. Va-
rastot keréavat tavaroita asiakkaita ja alihankkijoita varten. Tehtaalla keréttavat tuotteet
voivat olla esim. vaihteita tai pienid séhkolaitteisiin tarvittavia komponentteja. Kaikaa-

lassa voidaan kerata esim. kuormanéyttoja ja inverttereita sahkokaappeihin.
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Logistiikan ohjaus luo deliveryn kaikille keréattaville tuotteille, joita on tilaukseen
tarvittava maaré varastossa. Deliveryn avulla kerdysméaarays pystytaan tulostamaan
pikkaamalla delivery, josta vastaa erikseen varaston esimiehet. Keraysmaarayksen
avulla keradjat tunnistavat kerattavan tuotteen ja kappalemééran. Kun tuote on ke-
ratty, delivery vahvistetaan, jonka jalkeen keréilija toimittaa tuotteen pakkaamoon.
Kéikaalasséd keratyt tuotteet siirretddn autoon, joka toimittaa tavaran vastaanoton

kautta pakkaamoon pakattavaksi.

Kun vastaanotto on tarkistanut l&hetteen he tekevét vastaanoton tuotteille ja siirtavat
tavarat pakkaamoon oikein merkattuna pakattavaksi. Pakkaamon pakatut tavarat lo-
gistiikan ohjaus pystyy suunnittelemaan lastauksen tuotteelle ja tekemaan siita ship-
mentin. Eroavaisuus tuotannosta valmistuneeseen tuotteeseen on se, etta delivery on
luotu jo etukateen kerdysta varten, jonka takia deliverya ei tarvitse jalkikateen enda

luoda shipmenttia varten.

Seuraavana paivané toteutetaan tavaran lastaaminen ja muut tarvittavat lahetystoi-
menpiteet. Padosin kerattyja tavaroita lahetetdan Viroon alihankkijalle, jossa tuote-

taan Konecranesin muille tilauksille tuotteita.

9.2 Maantiekuljetukset kotimaa

Tuotanto (liite 4)

Kotimaan maantiekuljetukset eroavat EU-kuljetuksista sillg, ettd I&hettdmo logistiikan
ohjauksen sijaan vastaa suunnittelusta seka deliveryn ettd shipmentin luonnista. Lo-
gistiikan ohjaajan rooli pa&osin on olla lahettdmon tukena l&ahetysprosessissa. Han on

apuna lahettamolle erityisesti informaationkulussa asiakkaan ja lahettamaon valilla

Varasto (liite 5)

Kotimaan kuljetuksissa lahettdmo vastaa myos keratyn tavaran toimituksista. Logis-
tilkan ohjauksen rooli on ainoastaan luoda delivery varastolle kerdysta varten. Muu-

ten toimenpiteet toimivat samalla tavalla kuin EU-kuljetuksissa.
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9.3 Merikuljetukset

Tuotanto (liite 6)

Merikuljetuksen lahettamisprosessi alkaa jo ennen tavaran valmistumista logistiikan
ohjaajan tilausten suunnittelulla. Han kdy kuukauden verran eteenpéin meritilauksia,
joista hén laskee toimitusosoitteittain tilauksiin vaadittavan kontti- ja kuutiotarpeen.
Tilauksista riippuen yhdelle tilaukselle voidaan tarvita useampia kontteja, jotka voi-
daan lastata 20 tai 40 jalan kontteihin. Logistiikan ohjaaja ja vientisihteerit kayvat
kerran viikossa tulevan neljan viikon tilaukset lapi, jossa tarkastetaan tilaukset, joilla
on asiakkaan antama lahetyslupa seka tilauksiin tarvittava tilantarve. Tilantarpeen ja
lahetysluvan mukaan vientisihteerit varaavat kontit varustamolta ajanjaksolle, jol-

loin tilauksien tulisi olla valmiina lastauksia varten.

Kun tuotanto saanut tuotteet valmiiksi, lahetysprosessi toimii logistiikan ohjaukseen
asti vastaavanlaisesti kuin maantiekuljetuksissa. Logistiikan ohjaaja luo valmistu-
neista tilauksista deliveryt ja shipmentit lahetyksia varten ja ilmoittaa lahettamélle

seuraavan paivan lastattavista konteista puoleen paivaan mennessa.

Vientisihteerien tekemien konttivarauksien perusteella varustamo ilmoittaa huolitsi-
jalle aikataulun, jolloin kontti on noudettavissa satamasta. Yleensé varustamot voivat
varata kontin noin viikoksi kerrallaan, jonka aikana tilaus tulisi saada lastatuksi, kui-
tenkin péivéaa ennen laivoihin lastausta kontin tulee olla satamassa. Vientisihteerien
tekemien varauksien perusteella huolitsijalla on tieto kuluvalla viikolla lastattavista
konteista. Logistiikan ohjaaja paatta tavaran valmistumisen mukaan seuraavan péi-
van konttien lastauksesta ja ilmoittaa tasté lahettdmdlle. Tdmaén tiedon perusteella
lahettdmo ja huolitsija sopivat parhaan lastausajan seuraavan péivéan konteille. Las-
tausaikojen mukaan lastaajat keradvat seuraavana péivana shipmentilla olevat tuot-
teet ja lastaavat ne saapuneeseen konttiin. Lastauksen lopetettua l&hettdmo kuittaa
kontin lahteneeksi jarjestelmaan ja lahettaa terminaali-ilmoituksen toimituksesta las-
taussatamaan. Taman lisaksi lahettamo lahettéa lastatun shipmentin logistiikka-

osastolle laskutettavaksi.
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Varasto (liite 7)

Varastotuotteiden lahetystoiminta tehtaalla tapahtuu vastaavanlaisesti kuin muissakin
lahetysmuodoissa. Ainoa eroavaisuus on siind, etta huolitsija noutaa tuotteet rekalla
omaan terminaaliinsa konttien lastauksen sijasta. Logistiikan ohjaajan suunniteltua
meritilauksia h&n huomioi tilaukset, jotka pystytdan lahettaméan kappaletavarana
asiakkaalle, nama tilaukset koskevat padosin varastotuotteita. Kappaletavarana lahe-
tetadn myos tilauksia, jotka ovat todella pienid ja niiden konttiin lastaaminen ei ole

ajallisesti ja kustannuksellisesti jarkevaa.

Logistiikan ohjaaja kay lapi viikoittain tilauksia, jotka voidaan lahettaa kappaletava-
rana ja laskee niista tarvittavat lavametrimaarat. Lavametrien selvittyd han tekee
shipmentit lahetyksista ja lahettdd naista tiedot huolitsijalle seka lahettdmolle. Huo-
litsija noutaa kappaletavaraldhetykset tehtaalta torstaisin tai perjantaisin logistiikan
ohjauksen tietojen mukaan. Auton lastauksen jalkeen l&hettdmo kuittaa tavaran 1ah-
teneeksi jarjestelmaan ja lahettaa shipmentin logistiikalle. Kappaletavara auto kulje-

tetaan satamiin, joissa ne toimitusmaiden mukaan lajitellaan omiin kontteihin.

9.4 Lentokuljetukset

Tuotanto (liite 8)

Lentokuljetukset maaraytyvét asiakkaan mukaisesti ja kdytetaan yleensa, kun laivo-
jen toimitusnopeus ei ole riittéva tai se ei muuten ole kannattavaa. Lentokuljetukset
merikuljetuksiin verrattuna ovat suurikustanteista, jonka vuoksi niité ei pyrita usein
kayttdmaan. Lentoja on kuitenkin tarvittaessa kéytettavé, jotta asiakkaan tarpeet saa-

daan tyydytettya.

Lentokuljetuksien lahetystoiminta eroaa maantie- ja merikuljetuksiin sillg, etta vien-
tisinteerit luovat toimituksille deliveryn(t) ja shipmentin(t) logistiikan ohjauksen si-
jasta. Vientisihteerit hyvaksyttavat tiedot l&hetyksisté asiakkaalla, jotka antavat lu-
van toimitukselle. Hyvaksynnan jalkeen vientisihteerit ilmoittavat huolitsijalle nou-
totarpeesta ja tiedot noudettavista tuotteista. Huolitsijan aikataulun mukaan lahetta-
mo valmistelee lahetyksen lastauksia varten. Lastausten jalkeen l&hettdmo kuittaa
tavaran lahteneeksi ja vientisihteerit l&hettévat laskut l&hetyksesté huolitsijalle seka

asiakkaalle.
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Varasto (liite 9)

Liite 9 havainnollistaa, kuinka varastotuotteiden l&hettdminen tapahtuu tehtaalla.
Delivery luodaan logistiikan ohjauksen toimesta, kuten muissakin prosesseissa.
Vientisihteerien ja l&hettdmon vélinen yhteisty6 toimii samalla tavalla kuin tuotan-

nosta valmistuneille tuotteille.

EU-kuriirit (liite 10)

EU-Kkuriirien perustoiminto tapahtuu niin, ettd pakkaamon pakattua tuotteen he luo-
vat tavaralle deliveryn, jonka jalkeen kuittaavat tavaran l&hetetyksi SAP:sta PGI:t4
painamalla. PGI, painamisen jalkeen pakkaajalle tulostuu kuriiritarra, jonka han liit-
tdd pakkaukseen. Tamén jélkeen tuote on valmis lahetettavaksi. Vientisihteerien

tehtavaksi jadvat ainoastaan manifestien tekeminen lahettdmoa ja huolitsijaa varten,

joista selvidvat lahetettavat kollit ja niiden lukuméara.

Usein kuitenkin pakkaamolta jaa delivery luomatta tai sitten kyseessa on tuote, jolle
vientisihteerien on tehtéva rahtikirja kasin huolitsijan internetsivuilla. Yleensa ky-
seessé oleva tuote on kooltaan isompi, kuin mitd useimmat kuriiriyhtiét ovat valmii-
ta toimittamaan, jonka vuoksi kasintehty rahtikirja mahdollistaa isomman tuotteen
lahettamisen. Luodun rahtikirjan vientisihteeri toimittaa lahettdmoon, jossa se liite-
taan lahetettavaan kolliin. Taman lisaksi vientisihteerit painavat SAP:sta PGI:t, jot-
ta tavara kuittaantuu jarjestelméasta. Lahettdmon liitettya rahtikirjan pakkaukseen, he
siirtavéat paketin kyseisen kuriiriyhtién noutopaikalle noutoa varten. Ennen kuriirien
noutoa lahettdmon on vield tarkistettava vientisihteereiltd saatu manifesti, jonka pe-
rusteella he tietdvat, kuinka monta kollia on l&hddssa ja ovatko kaikki kollit kuriiri-

yhtididen noutopaikoilla.

Tuotteet, joista on jadnyt pakkaajilta delivery luomatta, mutta ovat tuotteita, joille ei
tarvitse rahtikirjaa manuaalisesti tehdd, luovat vientisihteerit deliveryn itse, seka pai-
navat PGI:ta. Talldin l&hettdmoon tulostuu valmis kuriiritarra, jonka siella liittavat

lahetettdvadn pakkaukseen. PGI:n painamisesta on ilmoitettava erikseen lahettamol-

le, jotta he tiet&vat kuriiritarran tulostuneen.
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Ei -EU-kuriiri (liite 11)

Ei-EU-kuriireissa on otettava huomioon, etta tavara toimitetaan EU:n ulkopuolelle,
minka vuoksi vientisihteerien on tehtdva vientiin liittyvid toimenpiteitad. Pakkaamo
tavallisesti pakkaa tuotteen ja liittda kolliin tulostuneen tarran. Samalla vientisihteerit
seuraavat omia lahetyskohteitaan SAP:sta, jonka perusteella he l&hettavat lahetys-
valmiina olevat tuotteet. Vientisihteerit pyytavat asiakkaalta laskun tai tekevat sen it-
se lahetettdvastd tuotteesta. Tavaran koon mukaan vientisihteerit valitsevat l&hetyk-
seen sopivan kuriiriyhtion, jonka jalkeen tekevat mahdollisesti tavaralle rahtikirjan
késin huolitsijan internetsivuilla ja painavat jarjestelmasta PGI:ta. K&sin tehty rahti-
Kirja on toimitettava lahettdmd0on lahetysta varten, jotta se osataan liittaa pakettiin.
Kohteesta riippuen vientisihteeri valmistelevat myds tarvittavat asiakirjat, jotka han
tarvittaessa lahettad kuriiriyhtiolle seké asiakkaalle. Nama asiakirjat han toimittaa
kuriiriyhtiokohtaiseen lokeroon, josta kuriirikuljettaja ne noutaa. Manifestin perus-
teella lahettdmo jélleen tarkistaa lahtevét kollit noutopaikoilta, jossa pakkaukset

odottavat niiden noutoa.

10 LAPIMENOAJAN MITTAAMINEN

Vanhan toiminnanohjausjarjestelmé ei antanut mahdollisuutta mitata yrityksessa 1a-
pimenoaikaa, kunnes jarjestelman vaihdon myota tama nahtiin mahdolliseksi toteut-
taa. Tavalliseen kokonais- tai valmistuslapimenoajan mittaamiseen verrattuna l&pi-
meno kohdeyrityksella kohdistuu pelk&staan tehtaan logistisiin toimintoihin. L&hto-
kohta on se, etta kaikki tuotteet ovat valmiina toimitusta varten, jolloin tuotannon
panosta l&pimenossa ei oteta huomioon. Lapimenossa mitataan seuraavia toimintoja:
tuotteen valmistuminen, vastaanotto, keraily, pakkaaminen, suunnittelu ja l&hetyk-

sen kesto.

Lapimenolle suunnitellaan kolme eri prosessia, joiden yksittdisten toimintojen kesto
ja ja niiden kokonaiskestoa mitataan. Jokaisen prosessin toiminnolle on varattu yksi
paivé aikaa toteuttaa kyseinen toiminto. Sen vuoksi tutkimuksessa on selvitettava

jokaisen toiminnon valmistumisaika.

Lapimenoaikaa mitataan, jotta logistiikka pystyy seuraamaan, kuinka tehokkaasti he
toimivat ja onnistuuko kokonaislapimenoajan yksittainen toiminto sille vaaditussa

ajassa. Lapimenolle luotavan mallin myota jokaisen vaiheen osapuoli voi seurata
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oman toimintansa tehokkuutta. Miké&li oma vaihe ei ole onnistunut sille vaaditussa
ajassa, pystyy toiminnon tekija paikantamaan syyn tédhén ja ndin myos tehostamaan
omaa toimintaansa. Tarkoituksena on myds, ettd kokonais- ja yksittaistoimintaa pys-

tytd&n seuraamaan jatkuvasti ja néin ollen pitaméan tehokkuutta kokoajan yll&.

10.1 Tutkimuksen aloitus

Tutkimuksen aloitin selvittdmalld, mitk& ovat ne osaprosessit, jotka luovat kokonai-
suuden lapimenoajalle. Tuotantotuotteiden, vastaanottotuotteiden ja varastotuottei-
den erilaisten prosessien vuoksi jokaiselle néille oli muodostettava oma mitattava

prosessinsa.

Tuotannon prosessi alkaa tavaran valmistumisesta, jonka jalkeen tavara siirretaan
pakkaamoon pakattavaksi, jossa on yksi vuorokausi aikaa saada tavara paketoitua.
Paketoinnin jalkeisena paivana logistiikan ohjaus suunnittelee tavaralle kuljetuksen
seuraavalle paivalle, jolloin tavara lastataan ja kyseinen prosessi paattyy. Kuva 10

havainnollistaa tuotannon prosessia.

Tavaravalmis supnnittehy St Eminen

1 ndivd 1 ndFivd

Kuva 10. Tehtaalla valmistuneiden tuotteiden mitattavat toiminnot

Kuva 11 esittad vastaanoton prosessin, joka alkaa saapuneen tavaran vastaanottami-
sella. Tavaran pakkaamiselle on varattu yksi péivé, vaikka vastaanotto suurimmassa
osissa tapauksissa pakkaa tavaran vélittdmasti tavaran vastaanottamisen ohessa.
Kuitenkin jossakin tapauksissa tavara siirretdan pakkaamoon pakattavaksi, jonka
vuoksi tdma huomioidaan myds lapimenoajan tarkastelun yhteydessé. Seuraavat

paivat koostuvat tuotannon prosessin mukaisesti suunnittelu- ja lastauspaivasta.

Fakkaaminen oo, i

sunnitTel) rEattAmnen

Kuva 11. Alihankkijalta saapuneiden tuotteiden mitattavat toiminnot
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Varastotuotteiden mittaaminen alkaa logistiikan ohjauksen tekemasta deliveryn
luonnista. Deliveryn luonnin jélkeisend péivana varastolla on yksi pdiva aikaa kerdil-
Ia tavara varastosta ja toimittaa se pakkaamoon pakattavaksi. Pakkaamolla on seu-
raava paivé aikaa pakata tuote, jonka jalkeen seuraavat kaksi paivaa on varattu tila-

uksen suunnittelulle ja sen lahettdmiselle.

Tilaukzen Lastauksen
Dedreryn luonti ) Kty > Pakkaaminen b o b st
1 bl 1 it 1 it 1 gt i

Kuva 12. Varastosta kerailtavien tuotteiden mitattavat toiminnot

Tuotanto- ja vastaanottotavaroiden prosesseilla on siis kolme péivéa aikaa saada tava-
ra lahetettya tuotteen valmistumisesta. Kuva 12 osoittaa, kuinka varastotuotteiden
prosessi eroaa tuotanto- ja vastaanottoprosessista. Varastotuotteille on deliveryn
luonnin ja kerdilypaivan myoté viisi pdivaa yhteensa aikaa saada tavara lahetettya

asiakkaalle.

Néiden tietojen perusteella 1ahdin selvittdmé&an SAP:sta sitd, ettd onko naiden jokai-
sen vaiheen valmistumisaikaa mahdollista ajaa siella omaan tietokantaan. Kaikki tie-
dot I0ytyivat SAP:sta, mutta niiden kaikkien tietojen siirtdminen yhteen ainoaan tie-
tokantaan olisi vaatinut jarjestelméan suuria muutoksia, mink& vuoksi SAP:sta vas-
taavien henkildiden kanssa paéatettiin tiedustella mahdollisuutta siirtad tiedot SAP:sta
Qv:hen. Tietojen siirtdminen Qv:hen myds nahtiin parhaimpana vaihtoehtona, koska

Konecranes kayttdd Qv:t4 oman toimintansa mittaamiseen ja raportointiin.

SAP:sta ja Qv:sta vastaavien henkildiden kanssa kdydyn palaverin my6té nahtiin
mahdolliseksi se, ettd lapimenoaikaa voisi onnistua mittaamaan siirtdmalla SAP:sta
tietoa Qv:hen. Tyokseni jaivat etsid SAP:sta kaikki tarvittavat tiedot, jotta jokaisen
vaiheen valmistumisaika saadaan siirrettyd SAP:sta Qv:hen, sek& luoda malli l&pi-

menoajan esittdmiselle.

10.2 SAP-taulut ja Iapimenoajan malli

SAP-taulujen tarkoitus on antaa tekninen informaatio SAP:sta Qv:hen, jolloin SAP:n
tietojen siirto mahdollistuu Qv:hen. Taulujen antamat tietokentét integroidaan
SAP:sta Qv:hen, jolloin SAP:iin muodostunut tieto siirtyy kerran vuorokaudessa
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Qv:hen.

SAP:sta etsin jokaisen toiminnon valmistumisajan ja sen taulun, jotka lahetin Qv:n
toimihenkildille. Alla oleva kuva 13 esittaa valmistuneen tuotteen ajankohdasta tau-
lun, josta korostetut kohdat ovat tietokentat, joiden avulla SAP:n tieto saadaan siir-

rettyd Qv:hen.

L= Technical Information -
Screen Data
{| Program Mame SAPLCONDL
| Screen Number 0180
GUI Data
Program Mame= 1 SAPLOOCT
Status RAAHOFPE
1| Field Data
Table MName CROFVD
i Table category Struct.
Feeld Name GEIRI
Data Element CO_GETRI
Field Description for Batch Input
Screen Field CAUFVD-GETRI
Program Mame SAPLCOHDL
Screen Number o115
[v]|2¢]

Kuva 13. SAP-taulu

Valmistumisajankohdista oli luotava selkeé esitysmalli, josta selvidvat tilaus, tuote,
asiakkaalle sovittu lahettdmisajankohta ja jokaisen toiminnon valmistumisajankohdat.

Liite 12 havainnollistaa, kuinka lapimenoaikaa on tarkoitus esittda Qv:sta kasin.

Liiteessa esiintyy kaksi sales orderia eli myyntitilausta, jossa ovat kaikki tilaukselle
kuuluvat tuotteet. Ensimmainen sales order késittaa niin ikdan tuotannon ja vastaan-
oton tuotteita. Ndma on erotettu eri vareilld, joista punainen edustaa tuotannosta
valmistuneita tuotteita ja kellertava vastaanotetuita tuotteita. Alempi sales order ka-
sittdd varastosta kerattyja tuotteita, joiden esitysmallissa ei huomioida tuotannon ja
vastaanoton valmistumisaikaa. Liitteessa myds nakyy kuvaus tuotteesta ja first date,
joka kertoo, milloin kyseinen tavara on luvattu lahettaa asiakkaalle. Tamén liséksi
mallissa on sarake ajoissa/myohéssa -kenttd, joka vertaa lastauksen paatosta first da-
teen. Ylemmassé sales orderissa kahdeksan ensimmaista rivia on lahetetty asiakkaal-

le kuusi péivaa ennen first datea, mutta kaksi viimeisté rivia yksitoista paivaa myo-
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héssd. Syy mydhastymiseen I0ytyy heti ensimmaisesta vastaanottokentastd, jossa ta-
vara on saapunut alihankkijalta jo nelja paivaa myohassa first dateen nahden. Seu-
raavat kentat myos havainnollistavat, etta jokainen toiminto ei ole suoritettu heille
suunnitellussa ajassa, jonka vuoksi lahetys asiakkaalle on venynyt perati yhdentoista

paivan mittaiseksi.

Varastotilaus osoittaa sen, kuinka varastotuotteiden lapimenoaika esitetddn Qv:ssa.
Mallissa on huomioitava, ettd mallin esitysasu ei ole yhta looginen, kuin tuotanto- ja
vastaanottotuotteissa. Valtaosa tilauksista on tuotanto- ja vastaanottotuotteita, minka
vuoksi malli halutaan esittdd heidén suhteen loogisena. Qv paivittaa kerran paivassa
kaikki tilaukset jarjestelmadnsa, jonka vuoksi on helpompana, etta kaikki tilaukset
ajetaan yhteen tietokantaan, toisin kuin kahteen eri tietokantaan jakaen varasto- ja tuo-

tantotilaukset erikseen.

Mallissa on huomioitava, ettd lapimenoajan mittaaminen alkaa deliveryn luonnista ja
seuraava vaihe on vahvistus, joka ilmoittaa, ettd tavara on keratty varastosta ja siirret-
ty pakkaamoon. Seuraavaksi huomataan, ettd pakkaus on tapahtunut vasta 2.10., jonka
vuoksi lahetys on myohastynyt first datesta. Suunnittelu ja lastauksen péaatds on pak-

kaamisen jalkeen suoritettu niille vaadituissa ajoissa.

11 TULOKSET

Tutkimukseni tavoitteena oli maarittaa tehtaan sisaisille logistisille toiminnoille roolit
ja vastuut. Roolia ja vastuita kartuttaessa ilmeni erilaisia ongelmia, joita liittyi eri l&-

hetysprosesseihin. Ongelmat liittyivat padosin tyontekijoiden kokemattomuuteen jar-
jestelmasta tai jarjestelméssa havaittuihin puutoksiin. Ongelmat kasautuivat erityises-

ti lahetysprosessin loppupédahén, jossa ongelmat pystyttiin vasta huomaamaan.

Tutkimukseni toinen osa oli luoda l&pimenoaikamalli valmistuneen tuotteen lahe-
tystoiminnalle. Lapimenoaikamalli tuli yllatyksend SAP:n ja Qv:n tydntekijdille,
jonka vuoksi sen toteutusta epailtiin. Tuloksien loppuosassa kasittelen l&pimenoai-

kamallia.
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11.1 Tuotteen vastaanottamisen ja pakkaamisen haasteet

Tyontekijoiden kokemattomuus aiheutti ongelmia erityisesti vastaanottamisessa ja
pakkaamisessa. Vastaanoton oli muutettava perustoimintaansa, koska tyémaara ja
tyonkesto lisadntyivat merkittavasti. Tavallisen vastaanottamisen lisaksi vastaanotto
teki osalle tuotteista pakkausraportoinnin. Pakkausten raportoinnille ja saapuneen
tuotteen vastaanottamiselle tuotti ongelmia erityisesti lahetyksissa olleet puutteelliset
ldhetteet ja siina esiintyneet tiedot. Téhén liittyneet ongelmat johtuivat huonosta in-
formaation kulusta ja vuorovaikutuksesta alihankkijoiden, Kéikaalan, oston ja vas-
taanoton valilla. Ongelmien kasaantuessa ja toistuessa syyt ja niiden lahteet ilmeni-
vat, jolloin niitd pystyttiin korjaamaan. Tall6in ongelmasta vastuussa oleva henkil®
muutti toimintatapojaan niin, etta ne saatiin mahdollisimman yhtenéiseksi ja virheet-
toméksi. Muita ongelmia l&hetteiden lisdksi esiintyi saapuneiden kollien méarassa ja
niiden merkkauksissa seka alihankkijan tietojen kirjaamisessa jarjestelméaan, joka

johti useasti ongelmiin pakkaamisen yhteydessa.

Vastaanoton pakkausraportoinnissa yleiset virheet olivat sarjanumeroiden Kirjaami-
nen jarjestelmaén saapuneille tavaroille ja sen lisaksi tavaran siirtdminen jarjestel-
méssé oikeaan paikkaan. Sarjanumeroita kdytetddn laadun valvonnan apuna, jotta
varmistutaan tuotteen oikeellisuudesta. Tuotteen siirtdminen jarjestelmassé oikeaan
paikkaan edesauttaa tuotteen lahettdmisessd, koska ilman taté tavaraa ei pystytd muu-
ten lahettdmé&én. Virheiden uusiutuessa ja kokemuksen lisdédntymisen myo6té vastaan-
otossa opittiin tekem&an ndma toimenpiteet saapuneille tuotteille, jolloin ongelmia

tavaran kasittelyn seuraavissa vaiheissa esiintyi véhemman.

Jarjestelman nelja eri pakkaustapaa haastoivat pakkaajat myds omassa tydnteossaan.
Tavallinen fyysinen pakkaaminen ei muuttunut, mutta sen sijaan jarjestelmaan rapor-
tointi muuttui merkittavéasti. Pakkaajille tuotti ongelmia vastaanoton tapaan siirtd
tavarat jarjestelmassa oikeaan paikkaan ja lisata tuotteille niiden tarvitsemat sarja-
numerot. Sen liséksi pakkaajilta jai deliveryjen luominen valiin kuriirituotteille ja ti-
lauksiin kuuluville dokumenteille. Tdma asia johtui puutteellisesta koulutuksesta ja
siitd aiheutuneesta tietdméattomyydesta. Deliveryn luominen kuriirituotteille hanka-
loittaa se, ettd pakkaajat tietdvat vasta pakkaamisen jélkeen onko kyseessé kuriiri-
tuote, jonka vuoksi toimitusmuodon tarkistaminen saattoi jaddd& huomioimatta. Pak-
kaajille aiheutui ongelmia naiden muiden ongelmien lisaksi, niin sanotut loose-

itemit. Loose-item on tilauksella olevan tuotteen alirivi, joka kuuluu paéarivilla lahe-
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tettavélle tuotteelle, mutta pakataan téysin eri pakettiin. Ongelma loose-itemeissa oli
se, ettd pakkaajat eivat saaneet tavaraa pakattaessa tietoa siitd, etté sille kuuluu mydos
loose-item. Tamé puutos huomattiin lahettamisvaiheessa tai vasta sen jalkeen, minké

vuoksi tavara jouduttiin lahettdmaan jalkikateen.

Pakkaajien tukena toimii jatkuvasti tukihenkild, jonka avulla pakkaajien ty6tavat ke-
hittyvat ja pakkaamisen yhteydessa tapahtuvat unohdukset vahentyivat. Erilaiset ja
uusiutuneet ongelmat ovat lisdnneet pakkaajien ymmarrysta jarjestelmasta, jolloin he
ovat pystyneet itse ratkaisemaan syntyneité ongelmia. Pakkaamon, 1&hettdmon ja lo-
gistiikan vuosien varrella kehittynyt yhteisty0 on auttanut monessa ongelmassa ja yh-
teisten asioiden sopiminen on ollut vaivattomampaa. Jérjestelmaan raportointi on hel-
pottunut pakkaajilla lisdéntyneen tietotaidon myd6té seka vastuiden sopimisesta pak-
kaajien, logistiikan ja lahettdmon valilla. Loose-itemien pakkaamista on helpotettu sil-
14, ettd tuotannosta ilmoitetaan erikseen, kuuluuko pakattavalle tavaralle myds loose-
itemia. Nykyaan pakkaajat tietdvat paremmin oman tydkuvansa ja ongelmat ovat vé-
hentyneet. Vaikeissa ja erityisissd ongelmissa pakkaajat ottavat suoraan yhteytta tuki-

henkil6on, jotta virheet voidaan heti korjata.

11.2 Logistiikan ohjauksen haasteet

Logistiikka ja erityisesti logistiikan ohjaus ovat keskeisessa roolissa tuotteiden l&het-
tamisessa. Lahettdmiseen liittyvat tiedot ja muutokset kulkevat aina logistiikan ohja-
uksen kautta, jonka vuoksi he ovat lahetysprosessien informaatiokulun keskipiste. He
seuraavat paivittain tavaroiden valmistumista, vastaanottamista ja paketointia, joiden
perusteella suunnittelevat kuljetukset seka luovat deliveryt ja shipmentit. Néaité teh-
dessd iso osa ongelmista ilmenee. Ongelmia saattaa olla loose-itemien pakkaamatta

jattdminen, valmistuneiden tuotteiden valmiiksi kuittaamisen jattdminen, pakkausra-

portoinnin tai vastaanottotoiminnan puutteellisuus, vaéranlaiset osoitetiedot tai toimi

tusmuodot.

Puutteelliset osoitetietoihin tai toimitusmuotoihin liittyviin ongelmiin logistiikan oh-
jaus ottaa yhteyttd tilauksen késittelijaan, jonka tehtdvand on korjata tiedot oikeaksi.
Vastaanotettuihin pakkauksiin ja pakkauksiin, joilla on virheelliset pakkaustiedot, on
haasteena se, ettd virheet pystytddn huomaamaan vasta sitten, kun tavara on jo myo6-
héssé tai asiakas alkaa niiden perdan kyselld. N&ité virheita saattavat olla esimerkiksi

se, etté tavara on vastaanotettu ja pakattu, mutta se ei silti ndy logistiikan ohjaajan
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suunnittelulistoilla. Sen vuoksi on tarkeéta, ettd pakkaaminen ja vastaanottaminen on
oltava virheetonta ja yhteistyd muiden osapuolien valilla sujuvaa. Muutoin toistuvat
ongelmat kasaantuvat lahetysprosessin loppupaahan, jolloin toimitustehokkuus hei-

kentyy.

Deliveryjen ja shipmentien luonnissa on erittdin tarkeatd, ettd logistiikan ohjaus tekee
naiden luomiseen kuuluvat kaikki eri vaiheet. Deliveryjen luonnissa on muistettava
liittda deliverylle lahetettavat paketit. Jos deliverylle ei ole liitetty lahettavia paketteja,
ne jaavat shipmentilta pois. Delivery voidaan siirtdd shipmentille, mutta paketit jadvat
talloin pois. Sen liséksi logistiikan ohjaajan on tehtévé deliveryjen pikkaaminen ja
vahvistaminen jokaiselle deliverylle erikseen, pois luettuna varastosta kerattyjen tuot-
teiden deliveryt. Pikkaamisen ja vahvistamisen véliin jattdminen estéa tavaran kuit-
taamisen jarjestelmasta oikein. Shipmentien luonnissa logistiikan ohjaajan on huomi-
oitava, ettd kaikki deliveryt siirtyvat shipmentille ja ettei shipmentille siirry sellaisia
deliveryjd, mitka sinne ei kuulu, kuten eri osoitteeseen menevat tai lahetyskiellossa

olevat deliveryt.

Deliveryjen ja shipmentien oikeellisuuteen on kehitetty erilaisia tyokaluja, joiden
avulla pystytdén seuraamaan, etté kaikki toimenpiteet on tehty oikein. Pikkaaminen
ja vahvistaminen pystytadan tekeméaan massana, jolloin kaikki seuraavan paivén lahe-
tettavat deliveryt pikataan ja vahvistetaan yhdella kerralla. Logistiikan ohjaus kayt-
t4d myos hyvaksi jarjestelmassa olevaa ominaisuutta, joka kertoo kaikki deliveryt,
joilta on jaanyt paketit liittdméattd deliverylle. Nain varmistutaan, etta deliveryt ovat
oikein shipmentilla. Pakettien liittdminen deliverylle pyritddn automatisoimaan teh-
taalla, jotta yliméaardinen tydvaihe saadaan pois deliveryjen luonnin yhteydessa ja
paketit tulevat varmasti liitettya deliverylle. Logistiikan ohjaus ottaa automatisoinnin
kokeiluun maaliskuu 2015 aikana.

Shipmentin luonnin yhteydessa logistiikan ohjaaja kayttaa toimitusmuodon ship-
mentin luontitydkalua, jonka avulla varmistetaan, ettd shipmentille ei paady vaaria
deliveryja. Logistiikan ohjaajat myos seulovat kaikki shipmentit, jotka eivat ole kuit-
tautuneet jarjestelmasta oikein. He tarkistavat shipmenteisté virheet ja korjaavat nii-
den perusteella ne. N&iden tehtdvien liséksi logistiikan ohjaajan tehdessd muutoksia
jo valmiille shipmenteille, on hanen myds informoitava ldhettdmoa siitd, jotta siella

osataan varautua kyseiseen muutokseen.
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11.3 Lahettdmdn ja lastauksen haasteet

Ongelmat, joita logistiikan ohjaaja ei pysty havaitsemaan jarjestelmasta jaavat usein
ldhettdmon ja lastaajien huomattavaksi. Yleisimmat ongelmat, joita syntyvat ovat
lastaustilan riittdmattomyys tai lahetettavan tilauksen tavaroita ei 16ydeté lastattavak-
si. Talloin logistiikan ohjauksen vastuulle ja& paatettavaksi, kuinka tilanteessa ede-

taan.

Logistiikan ohjaaja on yhteydessé huolitsijaan, jos lastaustila ei riita tilaukselle.
Yleensa lastaustilan lisdédminen onnistuu, koska useimmiten lisdys ei ole kovinkaan
suuri. Usein myos lastattava auto on kaytossé kokonaan useammalle Konecranesin 1&-
hetykselle, jolloin lastaajilla on mahdollisuus lastattaessa soveltaa muita tilauksia saa-
dakseen kaikki lahetykset mahtumaan samaan autoon. Lastaustilan riittaméattomyys
johtuu péaséaantoisesti kolleista, joita ei voi lastata paallekkain ja ndma huomataan
vasta lastattaessa.

Tavaran ollessa hukassa todetaan usein, ettd se on aikaisemmin jo lastattu, mutta sité
ei ole kuittautunut jarjestelmassa lahteneeksi. Toinen ongelma on, etté tavara on c-
testisté siirretty korjattavaksi, siit4 kuitenkaan erikseen ilmoitettuna. Korjattavat
tuotteet koskevat usein alihankkijoilta vastaanotettuja tavaroita, joille vastaanotto on
tehnyt jo pakkausraportoinnin, vaikka tuote vield paatyykin testattavaksi. Pakkauk-
sien perusteella logistiikan ohjaaja suunnittelee lastauksen seuraavalle paivélle, jol-
loin tavaraa kerattdesséd huomataan, ettd tavara on korjattavana. Tallaisissa tilanteista
on sovittu erikseen c-testin kanssa, ettd testauksen valmistumisen yhteydessa korja-
ukseen siirtyvista tuotteista ja niiden valmistumisesta ilmoitetaan logistiikan ohjaa-
jalle ja lahettamolle. Talléin logistiikan ohjaus pystyy purkamaan pakkausraportoin-

nin, jotta tunnistetaan, ettei tavara ole vield lahetysvalmiina.

Tavallinen ongelma muiden ongelmien liséksi on se, ettd tavara jad lastaamatta
vaikka lastattava tavara on muuten taydessa lahtdvalmiudessa. Yleinen syy tahén on
inhimillinen erehdys tai lastaajien kayttamat kapulat eivéat ole toimineet kunnolla.
SAP:n kéyttoonoton yhteydessé lastaajien kapulointijarjestelmd muuttui ja niiden
toimivuus ei ole ollut siita l&htien parasta mahdollista. Kapulointiin liittyvien on-
gelmien my0ta lastaajat ovat joutuneet lastaamaan tuotteita ilman kapuloita, jolloin
vadria kolleja on saatettu lastata tai ne ovat kokonaan jaaneet lastaamatta. Lastauk-

sen jalkeen tavara on kuitattu l&hteneeksi, jolloin sattunutta virhetta ei voida tietaa,
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kunnes asiakas kysyy tavaran perdén. Lastaajien kapulointia kehitetddn parhaillaan
toimivammaksi, jotta virheettémyys lisdéntyisi. Lahteneité tuotteita pystytaan kui-
tenkin lahettamaan jalkikateen asiakkaalle jarjestelmassa vaikka jarjestelma toisin

nayttas.

Logistiikan ohjaajan saatua tietoa ettd lahetyksestéd puuttuu tavaroita, han ottaa yh-
teyden lahettdmdon, jossa selvitetaan, 10ytyyko tavara heiltd. Tavaran l6ydettyé lo-
gistiikan ohjaaja tekee tavaralle delivery without references:n, joka mahdollistaa jo
lahetetyn tavaran uudelleen l&hettdmisen. Tdman tehtya logistiikan ohjaaja toimittaa
tiedot uudelleen lahetettdvasta tavarasta l&hettdmoon, jossa tavaralle tehdaan uusi
paketti ja pakettinumero jarjestelmaan. Sen jalkeen logistiikan ohjaaja jarjestda nou-

don tuotteelle ja lahettdmo varmistaa, ettd kyseinen tavara lastataan kyytiin.

11.4 Yritykselle aiheutuvat lisakustannukset

Edell&d mainitut ongelmat aiheuttavat Konecranesille ylimaaraisia kustannuksia ja
epéluotettavuutta asiakkaan keskuudessa. Tavaran ollessa jo lahetettyna, sita ei 16y-
detd, pystyta lahettdmaan tai ei ole ollenkaan lahetetty joutuu yritys maksamaan la-
hetyksesta tuplarahdin. Tavaran ollessa korjauksessa tai ei 10ydetd, logistiikan ohjaa-
ja joutuu paattamaan lahetettddnko muut tilauksen tavarat etukéteen asiakkaalle ja
loput tavarat perésté. Erikseen lahetettdvasta tuotteesta Konecranes joutuu maksa-

maan lisahinnan sen sijaan, ettd koko tilaus olisi kerralla voitu lahettaa asiakkaalle.

Tilauksesta riippuen logistiikan ohjaaja saattaa perua koko lastauksen huolitsijalta,
jos kyseessa on esimerkiksi tilaus, missa kaikki tuotteet on lahetettdva kerralla asi-
akkaalle. Mikéli peruttu tilaus on huolitsijan méaarittelemé pohjakuorma, Konecranes
joutuu maksamaan kulut kuljetuksen varaamisesta, koska huolitsijalla on tarkoitus
toimittaa kuorma suoraan asiakkaalle ja on sille varannut auton kaytettavéksi. Tila-
ukset, jotka huolitsija on noutanut omaan terminaaliinsa jatkolastausta varten, ei Ko-
necranesin tilauksen peruuntuessa tarvitse maksaa rahtikuluja. Lento- ja merirahdissa
naista paatoksista vastaavat vientisihteerit tai asiakas. Usein asiakas haluaa kaikki

ldhetysvalmiina olevat tavarat, jolloin koko kuljetusta ei tarvitse perua.
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11.5 Lé&pimenoajan malli

Kyseinen lapimenoajan malli on l&htokohta I&pimenoajan esittdmiselle. Tarkoitukse-
na on kehittad mallia eteenpdin, kunnes SAP:sta saadaan integroitua kaikki tarvitta-
vat tiedot Qv:hen, jotta mallin toimivuutta paastdén testaamaan varsinaisena tyovali-

neena.

Lapimenoajan mallin ideana on, etté jokainen lapimenoaikaan kuuluva osapuoli tar-
kastelee kaikki lahetetyt tilaukset péivittédin ja tunnistaa sieltd oman kokonaissuori-
tuksensa seké ndkee, kuinka tehokkaasti koko prosessi toimii siihen kuuluvien osa-
puolien vélilla. Malli auttaa yhdistdméan kaikkia toimintoja yhtendisemmaéksi, koska
kaikki osapuolet nakevét toistensa toiminnan laadun ja tehokkuuden. Toistuvia on-
gelmia pystytdédn mallin avulla paremmin yhdessé havaitsemaan ja yhteisia toiminta-
tapoja muuttamaan tehokkaammaksi ja yhtendisemmaéksi. Virtaviivaisuus ja l&-
pinékyvyys ndin ollen myos lisdantyvat logistiikan valill, joka vaikuttaa tehtaan se-

ké sisdiseen toimintaan, ettd asiakkaalle tuotettavaan palveluun.

12 POHDINTA

Opinndyteyon aiheena oli madritella Hdmeenlinnan, Konecranesin tehtaan siséisille
logistisille toiminnoille selkeat roolit ja vastuut seka luoda lapimenoaikamalli logis-
tilkan toiminnan mittaamiseksi. Tarkoituksena oli 16ytaa lahetysprosessissa ilmene-
vid ongelmia ja ratkaista ne mahdollisuuksien mukaan. Sen lisaksi oli tehtava selkeé
lapimenoaikamalli, jossa mitataan logistiikan tehokkuutta kaikkien lahetettavien ta-

varoiden osalta.

Roolien ja vastuiden tarkentuessa selvisi erilaisia ongelmia, joiden avulla paastiin
kehittdméaan toimintaa yhtendisemmaksi ja virheettémammaéksi. Eri lahetysmuotojen
toimintatavat tuottivat haasteita, koska niiden toimintatavat erosivat huomattavasti
toisistaan. Naiden haasteiden ratkaiseminen helpottui, kun hyddynnettiin edellisen
toiminnanohjausjérjestelman aikaisia toimintatapoja. Vanhoja toimintatapoja muo-
kattiin uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan sopivaksi ja nain jarjestelmaéa pystyttiin
kehittdméan paremmaksi. Kun huomioitiin prosessien osapuolien véliset mielipiteet
ja heille parhaiten sopivammat toimintatavat, auttoi se myds tyon edistymisessa ja

parhaan mahdollisen toimintatavan I0ytamisessa.
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Lapimenoaikamallin luomiselle toi haasteita, ettd varaston- ja tuotantotuotteiden
toimintatavat erosivat toisistaan, jolloin oli tehtdvd kompromissi mallin esittamis-
muodon kanssa. Taman liséksi yhteisen ajan I0ytdminen Qv- ja SAP-henkil6iden

kanssa tuotti hankaluuksia heidan tyokiireiden vuoksi, mik& hidasti mallin luomista.

Kokonaisuudelta tutkimus on onnistunut, sill& pystyin maarittdmaan tutkittavien pro-
sessien roolit ja vastuut prosessikaavioiden avulla. Koin tarkeand, ettd prosessin
tyontekijat hyvéksyivét toimintamallit roolien ja vastuiden maarittdmisessa seka he
alkoivat toimia niiden mukaisesti. Lyhyen aikavalin tuloksena voidaan todeta, etta
virheet ja epaselvyydet ovat selvésti vahentyneet tavaroiden lahettdmisessa. Luotu-
jen prosessikaavioiden avulla myds uusien tyontekijoiden perehdyttdminen on jat-
kossa toimivampaa. Prosessikaavioiden avulla uusien tydntekijoiden on helpompi
hahmottaa ja ymmartéé logististen prosessien kokonaisuutta paremmin kuin pelkén

sanallisen tiedon avulla.

Lapimenoaikamallista sain luotua yksinkertaisen ja helposti hahmotettavan, jota pys-
tytddn mydéhemmin hyodyntamaan logistiikan toimintojen tehokkuuden mittaamises-
sa. Aikaisemmin ldpimenoaikaa ei ole pystytty mittaamaan sisaisista logistisista toi-
minnoista, mutta tekemani mallin avulla ajan mittaaminen on mahdollista tulevai-
suudessa. Tyon luotettavuutta olisi lisénnyt, jos opinnédytetyoni aikana olisi pystynyt

kaytanndssa testaamaan mallin toimivuutta.

Ty0On onnistumiseen vaikutti suuresti se, etta pystyin teoriaa ja tutkimusta tekeméaan
kokonaisvaltaisesti tehtaalla oman tyoni ohessa. Samalla sain heti vastaukset kaik-
Kiin kysymyksiin ja uusia ideoita myds muilta tyontekijoilta, mikd monipuolisti tyo-
tani. Opinndytetyon sujuvuuteen vaikutti varmasti myds oma aikaisempi tyokoke-
mus Konecranesilla, mink& vuoksi muiden tydntekijéiden kanssa yhteisty6 oli suju-
vaa. Oman aikaisemman tyokokemuksen kautta tehtaan logististen prosessin ymmar-

tdminen oli helpompaa, miké helpotti myds prosessikaavioiden tekemista.

Toiminnan kehittamisessa nakisin hyvaksi, ettd informaatiota tyontekijoiden vélilla
lisattaisiin ja selkeytettéisiin. Taman lisaksi ongelmia havaittaessa niiden puuttumi-
seen tulisi reagoida valittdmasti, jotta lisdhaasteilta valtyttéisiin. Usein huomasin, et-
t4 aiemmassa vaiheessa huomattu poikkeavuus tai epéselvyys siirretddn seuraavalle
vaiheelle hoidettavaksi, jolloin tydmaara prosessin loppuvaiheessa lisdéntyi huomat-

tavasti. Loppuvaiheessa tapahtuneet yliméaaraiset selvitykset saattoivat viikkotasolla
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vieda yli puolet koko viikon tyoajasta, jolloin oman varsinaisen tyon laatu heikentyi
selvasti. Tulevaisuudessa lapimenoaikamallin avulla voidaan kehittaa tehtaan logis-

tisten toimijoiden tehokkuutta ja lisata tehtaan toiminnan sujuvuutta.
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