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Opinnaytetyon tarkoituksena oli tutkia miten case yritys Meyer Turku suorittaa han-
kintatoimensa. Tarkoituksena oli tutkia miten ostajat kayttavat telakan materiaalinhal-
lintajarjestelmaa ja erityisesti tutkia VV-position kayttdd. Opinnaytetyon aihe tuli Meyer
Turku telakan hankintaosaston kehittdmistyon esimieheltd, he olivat huomanneet on-
gelmia koskien V-position kayttoa.

Opinnaytetyon teoriaosuus liittyy hankintaan ja hankintatoimeen. Tarkoituksena oli
tutkia yleisell& tasolla miten hankinta on kehittynyt vuosikymmenien saatossa ja mita
haasteita se on kohdannut. Opinnéytety®n toinen teoriaosuus liittyy tyopajojen jarjes-
tdmiseen ja laatutyokalujen kayttoon. Teoria koskien tydpajojen jarjestdmisté on oleel-
linen koska telakan tyontekijdille jérjestettiin tyopaja.

Empiirinen osa on suoritettu kayttden kvalitatiivista menetelméé. Telakan tyonteki-
joille jarjestettiin tyOpaja, jossa he saivat vastata esitettyihin kysymyksiin omin sanoin

Tyon tarkoitus oli tutkia V-position kaytto4 ja tyontekijoiden vastausten pohjalta mah-
dollisesti esittdéd korjausehdotuksia telakan kéayttéon.
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The purpose of this thesis was to research how the case company Meyer Turku carries
out their procurement. Purpose was to investigate how the buyers use the company’s
material control program and especially study the use of the V components. The sub-
ject for this thesis came from the purchasing department’s director of the development
work. The case company had noticed some problems concerning the V component.

The theory part of the thesis focuses on procurement and procurement process. The
purpose was to research on a general level how the procurement has developed in the
past decades and what challenges it has faced. The other theory part of this thesis fo-
cuses on the theory of holding a workshop and on the use of quality tools. This theory
part is relevant because a workshop was organized for the company’s employers.

The empirical part of this thesis was completed by using a qualitative method. A work-
shop was organized for selected employers of the case company. In this workshop the
selected employers had the change to answer presented questions with their own
words.

The purpose of this thesis was to only research the use of the V components and based
on the answer of the employers possibly propose suggestions for the use V components
in the future.



SISALLYS

1 JOHDANTO ...ttt ettt sttt et e s et e e e ste b e stesnearaeneeneeneens 5
2 TUTKIMUSRAKENNE JA KASITTEELLINEN VIITEKEHYS .....ccccoovevnane. 6
2.1 Tutkimuksen tarkoitus, ongelma ja tavoitteet............ccooeriiiiiiiniiieicen, 6
2.2 VIEEKENYS ...ttt 6
2.3 TutkimuKsen SUOKITEAMINEN .......cccueiuiiiiiieieeie e e 7
3 HANKINTATOIMI oottt 8
3.1 HanKinnan termiStO& .........oiverieiieiierieeie et 8
3.2 HANKINTA ..eeiiiicece et 9
3.3 HaANKINTAPIOSESSI ....vvieveeieesie sttt bbbt 12
3.4 HanKinnan Naasteel .........c.ccueiieieiie e 14
3.5 Hankinnan KeNIttyMINEN ..o 16
4 HANKINTAPROSESSI MEYER TURUN TELAKALLA ..., 19
4.1 Hankinta Meyer Turun telakalla.............ccocooiiiiiiiiii, 19
4.2 HANKINTAPIOSESSI ....cvvieveieieiiisiieiee ettt bbbt 21
4.3 HankintatyOn ajoitus ja aikatauluseuranta .............ccccevevererieeneereseeseeneennns 23
5 LAATUTYOKALUT JATYOPAJA ..ot 26
5.1 Laatujohtaminen ja tyOKalut .............ccooiiiiiiieiiie e 26
T2 Y] - I- NSRS 27
5.3  Tyodpajan JarjeStAMINEN .........ccoveiiiiie et 28
6 TYOPAJA MEYER TURUN TELAKALLA.........cccooovieeeeteeeeeeee e 30
6.1 Tyo6pajan aihe ja tarkoituS...........coeieeiiiieieeie e 30
6.2 Tyo6pajassa kaytetyt metodit ja tyokalut .............ccccoveviiiiiiieiicicceecce, 30
6.3 Tyo6pajan jarjestaminen telakalla ............ccccooveveiieiieieic e, 32
6.4  TyOpajan tUIOKSEL.........cccviiieiiee e 33
7 JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO ..o 37
8 LOPPUSANAT ..ottt ettt et et tenneereenaeneenee s 39

LAHTEET ...ttt 40



1 JOHDANTO

Meyer Turku on erikoistunut risteilijaalusten, automatkustaja-alusten ja erityisalusten
rakentamiseen. Se on yksi Euroopan johtavista telakkayhtioistd, jonka omistaa Meyer
Werth GmbH. Turun telakka tyollistad 1350 omaa henkil6a ja runsaasti alihankkijoita
ympari Eurooppaa. Turun telakan tytaryhtioitd ovat: Piikkié Works Oy joka on maa-
ilman johtava esivalmistettujen moduuli hyttien valmistaja, Shipbuilding Completion
Oy joka on erikoistunut sisustusalueiden kokonaisuustoimituksiin ja Technology De-
sign and Engineering ENG’n’D joka puolestaan tuottaa teollisuusasiakkaiden projek-

teihin suunnittelu- ja projekti hallintapalveluja (Meyer Turku www-sivut 2017.)

Opinnaytety6ssa tutkitaan miten hankintatoimi suoritetaan teoriassa ja miten se suori-
tetaan case yritys Meyer Turussa. Opinndytety0 on jaettu empiiriseen ja teoreettiseen
osuuteen. Teoria osuus koskee hankintatoimea, sen suorittamista, kehittymisté ja haas-
teita. Toinen teoriaosuus koskee tydpajan jarjestamista ja laatutyokaluja, koska tela-
kalla tullaan jarjestdaméén tyopaja tyontekijoille. Tyopajan tarkoituksena on keskittyé
telakan hankintatoimeen ja sielld esiintyviin virheisiin. Opinnaytety6ssa keskitytaén
vain esiintyviin virheisiin, niiden korjaaminen jaa telakan hankintaosaston vastuulle.
Opinnaytetyon loppuun tullaan Kirjaamaan mahdollisia korjausehdotuksia telakan
hankintaosaston esimiestéd varten, mutta niiden kayttéonotto on kiinni telakan hankin-

taosaston kehittdmistyon esimiehesta.

Opinnaytetyon aihe tuli case yritykselta, koska he ovat huomanneet ongelman telakalla
kaytettdvan MARS materiaalihallintajarjestelmén kaytossa. Talla hetkella osto-oikeu-
den omaavat henkil6t tilaavat silla hankintoja vaéarin ja tdimé puolestaan johtaa ongel-

miin muualla telakalla, varsinkin varaston puolella.



2 TUTKIMUSRAKENNE JA KASITTEELLINEN VIITEKEHYS

2.1 Tutkimuksen tarkoitus, ongelma ja tavoitteet

Taman opinndytetyon tarkoituksena on tutkia miten case yritys Meyer Turku suorittaa
hankintatoimensa. Erityiseen tarkasteluun otetaan telakalla k&ytettdva materiaalihal-
lintajarjestelma MARS. Tarkoituksena on selvittda miten hankintaosaston ostajat kayt-

tavat materiaalihallintajarjestelméaé ja millaisin menetelmin he tilaavat materiaaleja..

Tutkimusongelmaksi muodostui materiaalihallintajarjestelméassa oleva V-positio. V-
positio mahdollistaa materiaalin tilaamisen ilman komponenttinumeroita, joka edes

auttaa materiaalin paremman paikantamisen varastolla.

Ongelman juurisyyt selvitetddn kayttaméalla 5 Whys-mallia, eli esittdmalla 5 erilaista

miksi kysymysta. Jokainen kysymys muodostaa pohjan uudelle miksi kysymykselle

e Miksi V-positio on olemassa?

e Miksi V-positiolla voidaan tilata mit4 vain?

e Miksi V-positiota kaytetdan vaarin?

e Miksi V-positiolle ei ole mééritelty tietynlaisia ostoja?

e Miksi V-positiota ei valvota?

Tutkimuksen tavoitteena on selvittdd miksi V-positio on olemassa ja miten sita kayte-
tdan vaarin ja mihin muihin ongelmiin véarinkayttd johtaa. Naihin kysymyksiin pyri-

tdén etsimaan vastaus telakan tyontekijoille jarjestettavassa tyopajassa.

2.2 Viitekehys

Teoreettisen viitekehyksen tarkoituksena on ohjata tutkimusongelman rajausta ja muo-
toilua siten, ettd I0ydetédan sellainen asetelma joka tarjoaa vastaukset esitettyihin tut-
kimusongelmiin. Viitekehyst4 tarvitaan tutkimuksen aiheiden tdsmélliseen rajaukseen

ja tdsmentémiseen. (Tilastokeskuksen www-sivut.)



Viitekehyksesséd (Kuvio 1) on kuvattuna opinnaytetyon ja ongelmanratkaisun etene-
minen. Ongelmaa lahdetdén ratkaisemaan jarjestamalla telakan tyontekijdille tyopaja,
jossa heille esitetdan kysymyksia V-positiosta ja siihen liittyvistd ongelmista. Tydpa-

jasta saadut tulokset kootaan yhteen ja niiden pohjalta etsitdan ratkaisu ongelmaan.

Tulokset Parannusehdotukset

Ongelma

Tydpaja

Parannusehdot
ukset tulosten
pohjalta

Teoria liittyen
tyopajojen
jarjestamiseen

Tulosten
kasitteleminen

Ongelman
tunnistaminen

Kuvio 1. Viitekehys

2.3 Tutkimuksen suorittaminen

Tutkimus suoritetaan kayttamalla kvalitatiivista tutkimusta. Kvalitatiivista tutkimusta
kaytetdan kun halutaan selvittaa syitd, mielipiteitd ja motivaatioita. Se on ensisijaisesti
tutkiva tutkimus. Kvalitatiivisen tiedon keruumenetelmét vaihtelevat méaritellyiden ja
madrittelemattomien metodien valill4. Yleisimmat tiedonkeruumenetelmét sisaltavat
ryhmékeskustelun, henkilokohtaiset haastattelut ja osallistumisen tai tarkkailun. Koh-
deryhmé on yleisesti pieni ja osallistujat ovat valittu siten, ettd valittu kiintio taytetaan.
(Wyse 2011.)

Tutkimus suoritetaan jarjestaen telakan tyontekijoille tyopaja. TyOpaja muistuttaa tee-
mahaastattelua ja néin tyontekijoille annetaan mahdollisuus vastata omin sanoin esi-
tettyihin kysymyksiin. Osallistujilla on my6s mahdollisuus avoimeen keskusteluun.



3 HANKINTATOIMI

3.1 Hankinnan termistda

Hankintaan liittyva termisto on sekavaa ja epatasmaéllistd. Hankinnan termistoll4 ei ole
yksiselitteisia tai hyvéaksyttyja madritelmid, usealla sanalla on sama merkitys ja ter-
meja kaytetaan ristiin (lloranta & Pajunen-Muhonen 2012, 49). Termia hankinta ja
ostaminen kadytetdaan usein ristiin ja paallekkéin, vaikka ndma termit ovat toistensa kal-
taisia, niilla on kuitenkin omat erikoispiirteensd. Hankinta kattaa toimittajien valinnan,
maksuehtojen luomisen, strategioiden luomisen, sopimusten neuvottelut ja lopulta
tuotteiden ostamisen. Hankinta kattaa kaikki ne askeleet jotka ovat oleellisia organi-
saatiolle. Hankintaa voidaan kuvailla kaiken kattavaksi sateenvarjoksi jonka alta osta-

minen 16ytyy. (Procurifyn www-sivut 2016.)

Hankinnasta puhuttaessa tarkoitetaan kaikkia niita hankintoja aina palveluista ja tuo-
tannon materiaaleista ulkopuolisen tydvoiman hankkimiseen. Hankinta kattaa kaikki
ne toiminnot joiden tuloksena yritys saa laskun ulkopuoliselta osapuolelta. Englannin
kielen sanat purchasing ja procurement voidaan korvata talla termillg, kun otetaan
huomioon kaikki yrityksen hankinnat. Hankintaan sisaltyy myos toimittajien ja toimit-
taja markkinoiden hallinta. (Iloranta & Pajunen-Muhonen 2012, 49-52.)

Ostaminen kattaa tilaamisen, kotiinkutsut, huolinnan ja maksuliikenteen hoitamisen.
Eli kaikki ne toiminnot, joita hankinnan toteuttamiseen tarvitaan. Ostaminen voi sup-
peassa merkityksessa tarkoittaa samaa kuin tilaaminen ja laajimmillaan se voi tarkoit-
taa taytta vastuuta hankinnoista, tallgin se vastaisi parhaiten englannin kielen sanaa
procurement. (lloranta & Pajunen-Muhonen 2012, 49-52.)

Tilaaminen tarkoittaa ostotilauksen tekemista toimittajan kanssa sovittujen ehtojen
mukaisesti. Tilaamisesta puhutaan myos silloin kun toimittajalta tilataan tuotteita suo-

raan ilman tarjouspyyntdja. (lloranta & Pajunen-Muhonen 2012, 49-52.)



Tassé opinndytetyossa kaytetddn termié hankinta kuvaamaan koko prosessia toimitta-
jan valinnasta aina toimittajan laskun maksamiseen saakka. Ostaminen kuvaa sitd toi-
mintaa, joka suoritetaan toimittajan valinnan ja tuotteiden toimituksen vélilla, eli han-

kintaan liittyvia kaupallisia toimenpiteita.

3.2 Hankinta

Hankinnan rooli on toimittaa oikea materiaali oikeassa maarassa oikeaan paikkaan toi-

mitettuna oikeaan aikaan ja oikeaan hintaan (Sollish & Menanik 2012, 2).

Hankinta méaaritellaan kirjallisuudessa yleisesti organisaation ulkoisten resurssien hal-
linnaksi. Taman maaritelman mukaan hankinta kattaa kaiken organisaation ulkopuoli-
sien resurssien ké&yton ja hallinnan. Organisaation toimialasta riippuen ulkopuoliset
palvelut ja tuotteet muodostavat 50 — 80 % koko organisaation toimialasta. Hankinnan
tarkoitus on organisaation kokonaisetu ja eri osa-alueita tulisi tarkastella ylimman joh-
don nakokulmasta, koska hankinta koskee kaikkia organisaation osia. (lloranta & Pa-
junen-Muhonen 2012, 21, 53-54.)

Perinteisesti hankittavat hyddykkeet on van Weelen (2014, 15) mukaan jaoteltu niiden

luonteen perusteella kahdeksaan eri ryhmaan:

Raaka-aineet: materiaaleja, joita on kasitelty vahan tai ei kasitelty ollenkaan, ne pal-
velevat tuotannon perusmateriaaleina. Raaka-aineet voidaan jaotella fyysisiksi raaka-

aineiksi kuten rauta, kupari ja hiili ja luonnollisiksi raaka-aineiksi kuten soija ja kahvi.

Oheismateriaalit: materiaalit joita ei lisatd lopputuotteeseen. Néita kédytetdan ja kulu-
tetaan tuotannossa. Esimerkiksi voiteludljyt, jaédhdytysvesi ja teollisuuskaasut ovat

oheismateriaaleja tai tuotannon tarveaineita.

Puolivalmisteet: néitd materiaaleja on jo kasitelty ja niitd tullaa kasittelem&an myo-
hemmaéssa tuotannon vaiheessa lis&é. Puolivalmisteet tullaan liittdmaan lopputuottee-

seen.
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Komponentit: komponentit ovat tuotettuja materiaaleja joita ei end4 kasitella myohem-
missa vaiheissa, ne liitetddn suoraan lopputuotteeseen. Komponentteja ovat esimer-
Kiksi lamput, patterit, koneen osat, ja sdhkdosat. Komponentteja on erilaisia kuten
standardikomponentit ja raataloidyt komponentit. Raatéldityja komponentteja valmis-
tetaan ostajan suunnitelmien ja piirrosten mukaisesti, kun taas standardi komponentit

tuotetaan toimittajan spesifikaatioiden tai teollisuuden alan standardien mukaisesti.

Valmistuote tai tuotenimike: ndma materiaalit ostetaan myytéavaksi, joko yhdessé mui-
den valmistuotteiden tai tuotettujen tuotteiden kanssa. Valmistaja ei itse tuota naita
tuotteita vaan hankkii ne erikoistuneilta toimittajilta. Esimerkiksi autovalmistajat
hankkivat autostereot ja navigaatiojarjestelmét ulkopuolisilta toimittajilta. Kaupalliset

tuotteet, joita myydaan tavarataloissa kuuluvat tahéan ryhmaan.

Investointihankinnat ja padomahyodykkeet: hankinnat joita ei kuluteta heti ja joiden
arvo laskee ajan kuluessa. Esimerkiksi koneet joita kdytetadn tuotannossa seka tieto-

koneet ja rakennukset.

Kunnossapidon ja operatiivisen toiminnan tarvikkeet: kutsutaan mygds epéasuoriksi
hankinnoiksi, kulutustarvikehankinnoiksi tai MRO-hankinnoiksi (maintenance, repair
and operating materials). Tuotteita, joita tarvitaan yrityksen tai organisaation toimin-
tojen yllapitdmiseksi, kuten kunnossapidon tarvikkeet sekd varaosat ja toimistotarvik-

keet ja puhdistusaineet.

Palvelut: ovat kolmannen osapuolen tuottamat toiminnot tai liiketoimintaprosessin
osat, kuten suunnittelu, konsultointi ja siivous. Palvelut voivat vaihdella siivoustydsta
alihankintaan. (Weele 2014, 15.)

Edell& mainittu jaottelu on pehmeérajainen ja maarittelyt ovat limittaisié ja paéllekkai-
sid. Vaikka jaottelu kuvaa hyvin hankintojen sisaltod, se ei auta oikean toimintatavan
tunnistamisessa erilaisten tuote- ja palveluryhmien hankinnassa. (lloranta & Pajunen-
Muhonen 2012, 58.)
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lloranta ja Pajunen-Muhonen (2012, 58-66) ovat jaotelleet hankinnat viiteen paaryh-
méaan helpottaen hankintojen kasittelyyn parhaiten sopivien ty6kalujen hahmottami-

Sessa.

Toistuvan tuotannon hankinnat: tdmé ryhma sisaltaa toistuvat tuotantoon liittyvat ma-
teriaalit, alihankinnat ja palvelut. Hankintakasitteeseen liitetdan usein pelkéstaan tuo-

tannolliset hankinnat, koska ainoastaan ne nékyvat kirjanpidoissa ostoina.

Projektityyppisen tuotannon hankinnat: projektihankinnoille on tyypillista hankinnan
muuttuva sisélta riippuen projektista. Téhan ryhmaén kuuluvat projektityyppisen tuo-

tannon materiaalit, alihankinnat ja palvelut.

Investoinnit: ovat hankinnan ryhmé jota ei aina tunnisteta hankinnaksi. Haasteena on
se, ettd investointeja hoidetaan kuin projekteja ilman hankinnan ammattilaisia ja kon-
takteja muuhun hankintaorganisaatioon. Epasuorista hankinnoista investoinnit erottaa

vain suuruus ja erilainen késittely kirjanpidossa.

Epéasuorat hankinnat: kaikki ne hankinnat, jotka eivét liity organisaation lopputuottee-
seen tai palveluun. Epédsuorat hankinnat ovat useissa organisaatioissa viela hajanaisesti
hallittu tai osin kokonaan johtamaton alue, esimerkkeja epasuorista hankinnoista: Kiin-
teistot, henkiloresurssit, IT ja tiedonsiirto, toimisto- ja konttoritarvikkeet sekda muut
palvelut. Epdsuorien hankintojen osuus hankintojen kokonaisarvosta on usein jo yli

puolet.

Vélitettavat kauppatavarat: noudattavat usein erilaista logiikkaa kuin muut hankinnat.
Maahantuontityyppisessé liiketoiminnassa kauppatavaroiden maahantuontia ei edes
mielletd hankinnaksi. Vélitettavan kauppatavaran hankinnasta on kyse myos silloin,
kun tuotannollinen yritys tdydentdd omaa tuotevalikoimaansa toimittajien tarjoamilla

tuotteilla. N&itd hankintoja kutsutaan myos valitystavaraksi.

Namaé paaryhmét kayttaytyvét eri tavoin ja noudattavat erilaista logiikkaa, siksi ne vaa-
tivat erilaisia kasittelytapoja. Ryhmét eroavatkin toisistaan tavoitteiden ja toiminta-

mallien suhteen. (lloranta & Pajunen-Muhonen 2012, 58-66.)
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3.3 Hankintaprosessi

Perinteisesti hankinnan vaiheiksi ovat lueteltu tarpeen madrittely, tarjouspyyntojen te-
keminen ja toimittajan valinta, johon siséltyvat neuvottelut ja sopimuksenteko. Toimi-
tusvalvonta ja laskun maksattaminen ovat myods osa hankintaprosessia. (Purchasing

Insightin www-sivut 2016.)

Yleisesti ammattilaisesti johdetut yritykset luovat omat hankinta manuaalinsa jotka
kuuvavat heidan organisaation hankintaprosessia ja menetelmid, perustuen organisaa-
tion tarpeisiin. Ei ole siis toivottavaa kuvata vain yhta hankintaprosessia, koska siita
on monta erilaista variaatiota riippuen aina organisaatiosta, yrityksestd, toimialasta ja
henkilostosta. Kuitenkin seuraavat perusaskeleet otetaan huomioon kun kuvataan pe-

rinteistd hankintaprosessia. (Chunawalla 2008, 16-17.)

Hankintaprosessi sisaltdd yleensé seuraavat askeleet:
1. Tarpeen madrittely
Toimittajan valinta
Tilauksen tekeminen

Tilauksen seuranta

2
3
4
5. Toimituksen vastaanotto ja tarkastus
6. Laskun maksatus

7. Dokumenttien sdilytys

8. Toimittajasuhteiden yllapito

(Chunawalla 2008, 16-17.)

Ensimmaiseksi maaritellddn hankinnan tarve, tassa vaiheessa on hyvéa tunnistaa ero
tarpeen ja ratkaisun valill4. Esimerkiksi yrityksen pitdisi julkaista tietoa yrityksen si-
séisilla kotisivuilla. Ohjelma jonka avulla tietoa voidaan julkaista kotisivuilla, on rat-
kaisu — ei tarve. Tarve tdssé yhteydessé on se, ettd tietoa pitaa julkaista. Toiseksi suun-
nitellaan hankintastrategia. Tarjolla on monenlaisia mahdollisia ratkaisuja ja k&ytan-
t0ja yrityksesi tarpeeseen seka lukemattomia tapoja joilla voi tehdd markkinatutki-
musta. Markkinatutkimuksen ja hankintastrategian valinnan jalkeen sinun tulee arvi-

oida mahdolliset toimittajat. (Purchasing Insightin www-sivut 2016.)
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Toimittajien valinta sisaltad kaksi l&htokohtaa, kaikkien eri l&hteiden lapikéynti ja néi-
den lahteiden karsinta. Mahdollisimman monen eri toimittajan listaaminen auttaa or-
ganisaatiota 16ytaméaan oikean ja ekologisimman toimittajan, mutta toisaalta se vai-
keuttaa toimittajien karsimista. Toimittajien karsinta suoritetaan perustuen edellisiin
kokemuksiin kyseisetd toimittajasta, mutta tdmé toimii vain vanhojen ja tunnettujen
toimittajien kanssa. Valituilta toimittajilta pyydetédn hintatarjous, toimitus- ja muut
ehdot, ndista toimitetuista tiedoista valitaan organisaation tarpeita parhaiten vastaava
toimittaja. (Chunawalla 2008, 18-19.)

Toimittajan valinnan jalkeen on tarkead sopia sopimuksen yksityiskohdista. Mieti pro-
sessia milla tuotteet tilataan ja hyvaksytdaan, miten tuotteet toimitetaan ja palautetaan
tarvittaessa, kuinka laskutus toimii ja mitkd maksuehdot patevat. Mitdan tuotteita ei
tulisi tilata toimitettavaksi ilman sopimuksen allekirjoittamista. Toimittajan tulee
myos olla perilla sopimuksen ehdoista. Toimittajasuhdetta on hyva pitaa silmall saén-

nollisin ajoin. (Purchasing Insightin www-sivut 2016.)

The Procurement Process

3 4

Define Develop Supplier Negotiation Iﬁl;ducl:lm "
Business Procurement Evaluation & and Award of It
Need Strategy Selection Cantract egra

Kuvio 2. Hankintaprosessi. (Purchasing Insightin www-sivut 2016).

Edell4 esitetty hankintaprosessi on saanut kritiikkié siit4, ettd se nédkee hankinnan viela
rutiininomaisena tilaamisena sen sijasta ettd hankinnassa korostuisivat toiminnan pit-
kajanteinen ohjaaminen ja kehittdminen. Tama perinteinen hankinnan maaritelméa
edustaa reaktiivista mallia, jossa hankinta vastaa yrityksen muiden osastojen tarpeisiin.
Hankinta ei pyri aktiivisesti ohjaamaan toimintaansa vaan se reagoi muutoksiin jalki-
kateen. Reaktiivisessa mallissa padpaino on saatavuuden varmistamisessa ja kaupal-

listen toimintojen hoitamisessa. (lloranta & Pajunen-Muhonen 2015, 63.)

Kehittyneiden yritysten hankintatoimintaa tarkastellessa huomattiin, etta vain pieni

osa hankintahenkildston ajasta kuluu paivittaisten ostotoimien hoitamiseen. Sen sijaan
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he kayttivat suurimman osan tyQajastaan toimittajien etsimiseen, valintaa, hallintaan
ja toimittajayhteistyon kehittdmiseen. T&ta hankintaprosessia kutsutaan proaktii-
viseksi hankinnaksi. Suurin ero reaktiivisen ja proaktiivisen hankinnan valilla on nii-
den suhtautuminen toimittajamarkkinoiden muutoksiin. Proaktiivinen hankinta pyrkii
aktiivisesti hyddyntamaan toimittajamarkkinoiden mahdollisuuksia ja se pyrkii enna-
koimaan niiden muutoksia ja ohjaamaan niitd haluttuun suuntaan. Reaktiivinen han-
Kinta pyrkii reagoimaan muutoksiin, kun ne ovat jo tapahtuneet. (lloranta & Pajunen-
Muhonen 2008, 64.)

3.4 Hankinnan haasteet

Hankinta on yleisesti ndhty muita organisaation tarpeita tayttavana toimintana. Vaikka
viime vuosikymmenien aikana hankinnan rooli on kasvanut, hankinnan syvaan juur-
tuneita ajatusmalleja on ollut vaikea syrjayttad. Passiivinen suhtautuminen (reaktiivi-
nen) hankinnan muuttuneeseen maailmaan estavat ja jarruttavat hankintojen strategi-
sen potentiaalin havaitsemisen ja sen reagoimisen. (lloranta & Pajunen-Muhonen
2012, 83.)

Yritysten kilpailuasema on suoraan yhteydessa tarjonnan kilpailukykyyn. Komponent-
teja tilataan kasvavin maarin ulkomailta, edullisen kustannustason maista. Hankinnan
ammattilaiset ovat tasta syystd joutuneet omaksumaan kansainvélisen ulottuvuuden
toimittajamarkkinoita kohtaan. Toimittajamarkkinoiden suorituskyvyn mittaaminen,
eri kulttuurien tunteminen ja eri kielilla neuvottelu ovat nykyaan edellytyksia hankin-
nan ammattilaisilta. (van Weele 2014, 16-17.)

Ympéristoongelmista on myds tullut vallitsevia, varsinkin Euroopassa ja Aasiassa.
Hallitukset ovat asettaneet tiukempia sddnnoksid koskien ymparistod, ja yhteiskunta
painostaa sekd odottaa tuotteiden olevan puhtaita ja tuotettu vapaankaupan maissa.
Lapsityévoimasta on tullut erityinen huolenaihe edellyttden, ett4 hankinnan ammatti-
laiset varmistavat, ettd heidan tuotteensa tulevat korkean moraalin omaavista lahteistéa.
Kaikki ndma ongelmat aiheuttavat uusia ja térkeitd haasteita hankinnalle. Perustar-
peista kuten vedestd, maatiloista, ruokatuotteista ja myos 6ljystd, bensiinista ja ener-

giasta voi tulla pulaa kun maailman véeston on arveltu kasvavan 9 miljardiin vuoteen
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2050 mennessa. Resurssien niukkuus tulee ilmi epdvakaan tarjonnan ja kysynnan ti-
lanteessa seké tarjonnan puutteessa. Tdmé aiheuttaa uusia haasteita hankinnalle ja han-
kinnan ammattilaisille joiden tulee varmistaa yrityksen tulevaisuuden tarpeet. (van
Weele 2014, 16-17.)

Nykyaikainen tietotekniikka mahdollistaa yrityksien materiaali- ja toimittajajarjestel-
mien paivittdmisen. Informaatioteknologia parantaa selkedsti materiaali toimintojen
tuottavuutta. Materiaalihallinnan integroitu lahestymistapa tarvitsee lahekkaisté yh-
teistyotd tuotannon suunnittelun, varaston hallinnan, laadunvalvonnan ja hankinnan
kanssa. Toimittajien tulisi myos olla saumattomasti integroitu ndihin toimintoihin.
Toimittajan linkittdminen ostajan tuotanto- ja suunnittelujérjestelmiin on tarkeéaté,
jotta voitaisiin kayttaa toimintoja kuten, totaalinen laadunvalvonta, logistiikan nopea
reagointi ja ”juuri ajoissa” aikataulutuksen onnistuminen. Kun toimittajilta tulee en-
tistd enemman uusia innovaatioita, heidan saaminen osalliseksi tuotantoketjua tar-

peeksi aikaisessa vaiheessa on ensisijainen huolenaihe. (van Weele 2014, 16-17.)

Hankinnan ammattilaisten tulee muuttaa heidan perinteisia tyotapoja ja suhdettaan toi-
mittajiin. Hankinnan ammattilaisten tulee keksia tapoja joilla he kannustavat innova-
tiivisia toimittajia. Voitto ja riskien jakamissopimukset korvaavat perinteiset hintaneu-
vottelut ja sopimukset, mahdollistaen intensiivisemman ja pitkdaikaisemman toimitta-
jasuhteen. (van Weele 2014, 16-17.)

Néista voidaan paatelld, ettd hankinta ja tarjonta esittavat liiketoiminnan alaa joka tul-
laan haastamaan muutoksilla ja haasteilla. Monet ndista ongelmista kaipaavat vuoro-
vaikutusta, yhteistyota ja kommunikaatiota yrityksen muiden osien kanssa. Hankinta
jatarjonta kehittyvéat yh liiketoiminnan toimintona joka ohittaa muut osat. Hankinnan
ja tarjonnan hallinta vaatii ymmarrysté hankintaprosessista joka toimii organisaation
sisalla. (van Weele 2014, 18.)

Hankinnan haasteisiin vastaaminen on osa riskien hallintaa ja niiden tunnistamista.
Nykypaivéna kun organisaatiot ovat riippuvaisia toimittajista, organisaation epaonnis-
tuminen on entistd enemman kiinni vain toimitusketjun mahdollisesta toimintahairi-
Osta. (van Weele 2014, 18.)
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3.5 Hankinnan kehittyminen

Hankinta on kehittynyt viimeisen kolmen vuosikymmenen aikana toimistomaisesta
toiminnasta strategiseksi toiminnoksi. 1980-luvulla ulkoistaminen ja maailmanlaajui-
nen hankinta olivat nousussa, mutta hankintaa ei néhty tarkeand osana organisaatiota
vaan silla katsottiin olevan vahan vaikutusta organisaation muiden osien toimintaan.
1990-luvulla hankinta oli muuttunut itsendisesta ja eristetysta toiminnosta monen yk-
sikon kattavaan hankintaan, jonka tarkoituksena oli pienentédd kokonaiskustannuksia
kuin vain yhden yksikon kustannuksia. Luonnonkatastrofeilla, poliittisella epdvarmuu-
della ja terrorismilla oli vaikutus hankintaan. Kasvavat riskit toimitusketjuissa ja kes-
tavyyden tarkedmpi merkitys vaativat hankinnan ammattilaisilta uusia taitoja ja muut-
tuvaa asemaa. 2000-luku alkoi laman keskell&. Osittain tdma oli haitallista hankinnan
kehitykselle, koska organisaatiot keskittyivat enemman kustannuksiin muiden térkei-
den osien kuten riskien, kestdvyyden ja yrityksen kokonaisarvon kustannuksella. Ta-
louden taantuma voidaan ndhdd my6s mahdollisuutena hankinnalle toimia johtajana
tarjonnan ja innovoinnin saralla seka edistad osaltaan tehokkuutta toimittajaverkos-
tossa. (Mena, van Hoek & Christopher 2014, 8-9.)

Hankinnan ammattilaisten rooli on myds muuttunut viimeisten vuosikymmenien ai-
kana. Hankinnan ammattilaisten tyokuva oli selvasti suuntaunutut hankintatilausten
onnistuneeseen ja tehokkaaseen hoitamiseen processing”. Nykyajan liiketoiminnan
ja lilkemaailman vauhti on laajentanut hankinnan ammattilaisten vanhan tydkuvan si-
séltamadn koko hankintaprosessin tehokkaan valvonnan ja onnistuneen hoitamisen.
(Sollish & Menanik 2012, 1.)

Silla aikaan kun hankinnan rooli on muuttunut aikojen saatossa ja siita on tullut entista
strategisempi, jotkin yritykset ja kokonaiset teollisuudenalat, ovat jadneet jalkeen ke-
hityksessd. Maturiteetti malleja kaytetadan esittdmaan hankintatoimen kehityksen eri
vaiheita. Menan, van Hoekin ja Christopherin (2014, 9-13) esittdma maturiteetti malli

esittdd nelja keskeisintd vaihetta hankintatoimen kehityksessa.

Kaupallinen hankinta: tdssé vaiheessa hankintaa ei nahd strategisesti tarkedna orga-
nisaatiolle. Hankintatoimi on hajautettu ja keskittyy vain organisaation perustarpeiden,
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materiaalien ja palveluiden hankintaa. P&4atoiminnot sisaltavat tilausten kasittelyn ja

toimittajien valinnan.

Kustannuksiin perustuva hankinta: talla hankinnalla on strateginen tarkoitus, mutta se
ei valttamatta ole yhta organisaation kanssa. Hankintatoimella on t4ssd vaiheessa ana-
lyyttinen lahestymistapa jonka keskipisteend on kustannuksien pienentaminen. Han-
kinnan panostus organisaation suorituskykyyn on padosin sadstaminen kustannuk-
sissa. Hankinnan ammattilaisilla on téssa vaiheessa vahvat analyyttiset taidot joiden
ansiosta he voivat analysoida kuluja eri menetelmin ja arvioida sijoitetun pd&doman
tuottoa. Heilld on myds hyvat neuvottelutaidot joiden ansiosta he saavat parempia so-
pimuksia. Jos organisaatiot haluavat edelta talta tasolta seuraavalle heidan tulee muut-
taa ajattelutapaa kustannus lahtoisesta laajempaan nakdkulmaan joka sisaltaa riskit,
arvon, innovaatiot ja kasvun. Tama siirtad hankinnan vaikutuksen kustannusten alen-

tamisesta yrityksen arvonmuodostukseen.

Integroitu hankinta: hankinnalla on selked tavoite joka on linjassa organisaation
kanssa. Té&lla tasolla keskitytd&n strategioiden ja prosessien integroimiseen sidosryh-
mien kesken aina siséisten ja ulkoisten asiakkaiden seka kaikkien toimittajien kanssa.
Suurin panostus on arvon luominen asiakkaille ja lisatulojen tuottaminen organisaa-
tiolle. Muutos hankintojen johtamiseen sisaltaa radikaalisen muutoksen hankinnan
roolissa organisaation sisalla. Hankinnan tulee olla synkronisoituna organisaaton mui-

hin osiin.

Johtava hankinta: tassé vaiheessa hankinta on aktiivisesti mukana strategioissa ja
muuttamassa organisaatiotaan. Hankinta johtajat eivat vain linjaa strategioita muun
organisaation kanssa vaan he muokkaavat strategioita luomalla vision, joka osaltaan

vaikuttaa organisaation ja koko toimitusketjun menestykseen.

N&ama neljé vaihetta esittavat edistysta kohti tehokkaampaa ja tuottavampaa hankinta-
toimea, mika voi tarjota kilpailuetua organisaatiolle. On kuitenkin syyta muistaa, etta
maturiteetti malli on laaja yleistys ja monet asiayhteyteen liittyvét tekijat kuten toi-
miala, organisaation koko, asiakkaiden ja toimittajien voimabalanssi ja yleinen talou-
dellinen tilanne vaikuttavat hankinnan rooliin ja vaikutusvaltaan organisaatiossa.
(Mena ym. 2014, 9-13.)
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Hankinnan maailmaa muuttuu nopeasti ja ollakseen menestynyt tadssd dynaamisessa
markkinassa, et parjaa pelkastaan perinteisella kurinalaisella l&hestymistavalla kun
hoidat tarkeitd liiketoimintasuhteita, vaan sinulla tulee olla kyky ymmartaa ja ottaa
kayttdon uusia strategioita, metodeja ja teknologiaa. Hankinnan ammattilaisilla tulee
olla tan& péivana kyky arvioida ja vastata tdimanhetkisiin markkinatilanteisiin ja en-
nustaa organisaation mahdolliset tarpeet tulevaisuudessa, laittaa suunnitelmia liik-
keelle jotka vastaavat jatkuvasti kehittyneen organisaation muuttuneisiin dynamiik-
kaan. (Sollish & Menanik 2012, 1.)
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4 HANKINTAPROSESSI MEYER TURUN TELAKALLA

4.1 Hankinta Meyer Turun telakalla

Telakan johtoryhma on luonut telakalle omat hankintapolitiikan prosessiohjeet, joita
sovelletaan kaikissa Turun telakan hankinnoissa. Hankintapolitiikan tarkoituksena on
maarittdd kustannustehokkain ldhestymistapa tuote- ja palveluryhmien hankinnoille
samalla minimoiden hankintoihin liittyvia toimitus- ja laaturiskeja. (Meyer Turku pro-

sessiohje, Holmstrém 2014.)

Hankinta Meyer Turun telakalla alkaa tarpeesta, niin kuin kappaleessa hankintapro-
sessi on mainittu. Hankintajohtaja yhdessé hankinnan ostopaéllikdiden kanssa vastaa
projektikohtaisesti hankintasuunnitelman toteutuksesta, telakan hankintapolitiikka
prosessiohjeen mukaisesti, siten ettd laatuvaatimukset tayttdvien raaka-aineiden, ma-
teriaalien, esivalmisteiden, laitteiden, palveluiden ja kokonaiskustannuksien saatavuus
on varmistettu minimikokonaiskustannuksien ja tarkoituksenmukaisten riskien puit-

teissa. (Meyer Turku prosessiohje, Holmstrom 2014.)

Telakalla jokainen ostaja vastaa omien hankintojen sopimuksista, hinnoista ja toimi-
tusajoista. Vaarinkaytosepéilyjen poistamiseksi jokaiselle hankinnalle tarvitaan kah-
den henkilon hyvaksynté ja ostajat eivat saa hyvaksyd oman hankintansa laskun mak-
sukelpoisuutta. Telakan prosessiohjeen (Holmstrém, 2014) mukaan eriarvoisille han-
kinnoille on maéritelty omat vastuuhenkil6t joiden kanssa ostaja hyvaksyy hankinnan.

Hankintojen jakautuminen on esitetty taulukossa 1.
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Taulukko 1. Meyer Turun telakan hankintojen vastuiden jakautuminen (Meyer Turku
prosessiohje, Holmstrom 2014).

10,000 — 40,000 euroa Ostaja ja toinen ostaja
Alle 100,000 euroa Ostaja ja tekninen kasittelija
100,000 — 1,000,000 euroa Edella mainittujen lisaksi

kustannusvastuullinen osastopaallikko

Yli 1,000,000 tai kustannusylitys budjettiin  Edella mainittujen lisdksi pddosaston
nahden yli 50,000 johtaja seka hankintajohtaja

Telakan hankinnat ovat jaettu viiteen paaryhmaan, ABC-luokittelun perusteella. Han-
kintojen ABC analyysi on inventaario kategoriointi menetelmd, jonka avulla organi-
saatiot voivat jakaa tuotteet kolmeen eri ryhmééan. Naméa ryhmat ovat A, B ja C, joista
A ryhma siséltdé arvokkaimmat tuotteet ja C ryhma véhiten arvoa omaavat tuotteet. A
ryhman tuotteet vastaavat vain noin 15-20% koko inventaariosta, telakan tapauksessa
hankinnoista, mutta edustavat noin 80 % koko inventaarion arvosta. B ryhman tuotteet
ovat keskiryhman tuotteita joilla on keskimadréinen kulutus, ne kattavat noin 30 — 35
% koko inventaariosta mutta edustavat vain noin 15 % koko arvosta. C ryhmén tuotteet
kattavat noin 50 % koko inventaariosta mutta arvoltaan vain noin 5 %. Pareton periaate
patee ABC analyysille, 20 % inventaariosta tuottaa 80 % koko liikevaihdosta. (Pur-

chasing & Procurement www-sivut 2017; ABC analysis Power Point esitelma.)

Telakan hankinnat ovat jaettu seuraavan laisesti: alue-KT, systeemi-KT, A-materiaalit,
B-materiaalit ja C-materiaalit, perustuen Meyer Turku telakan prosessikuvaukseen
(Q.TKU.B.0.010).

Alue-KT (kokonaistoimitus, Turn Key toimitus) sisaltda méaritellyn aluekokonaisuu-
den suunnittelun, materiaalihankinnan, asennuksen laivaan ja hyvaksyttamisen tilaa-

jalla eri vaiheineen.
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Systeemi-KT siséltdd madaritellyn jarjestelman tai jarjestelmén osakokonaisuuden suun-
nittelun, materiaalihankinnat, valmistamisen ja asennuksen laivaan eri vaiheineen

erikseen méaariteltyjen tydvaiheiden mukaisesti.

A-materiaali hankintakokonaisuudet ovat tyypillisesti hankintahinnaltaan merkittavia
ja kalliita kokonaisuuksia tai toimitusajan seké saatavuuden suhteen Kkriittisessa tilassa.
A-materiaalin hankintasopimukset tehdaén usein nopeasti laivasopimuksen varmistu-

misen jalkeen.

B-materiaali hankintakokonaisuudet ovat tyypillisesti vahintdan 40,000 euron arvoisia
ja niiden hankintaprosessi kaynnistyy aikaisintaan perussuunnitteluvaiheessa. B-ma-
teriaali ei edellytd saatavuuden varmistamista ennen laivaprojektin hyvéksymista. B-

materiaalit hankitaan projekti kohtaisesti.

C-materiaalit ovat yleenséd materiaaleja jotka ovat suhteellisen helposti korvattavissa
toisen valmistajan tuotteilla. C-materiaalin hankintahinta on kokonaiskustannuksiin
nahden vahéainen, niiden hankintaprosessi on rutiininomainen ja kaynnistyy aikaisin-

taan perussuunnitteluvaiheessa. (Meyer Turku prosessikuvaus Q. TKU.B.0.010.)

4.2 Hankintaprosessi

Telakan hankintaprosessi on kuvattuna seuraavassa kuviossa (kuvio 3.). Prosessi on

avattu kokonaisuudessaan myéhemmin.
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Tarjouksien Tekniset ja
Tarjouspyynto vertailu kaupalliset
keskenaan neuvottelut

Toimittajan
valinta ja
hyvaksynta

Tilauksen

Toimitusvalvonta dokumentointi

Vaatimukset ja
toimittaja
palaute

Kuvio 3. Meyer Turun telakan hankintaprosessi (Meyer Turku prosessiohje, Vaissalo
2016).

Hankintasuunnitelmassa nimitetty tekninen kasittelija keraa hankintasuunnitelmassa
eritellyn hankintakokonaisuuden tekniset tiedot tarjouspyyntéa varten. Nimitetty os-
taja kerdd kaupalliset tiedot tarjouspyyntéd varten. Tarjouspyyntéjen tekninen yhte-
néisyys varmistetaan kayttamalla kyselyiden erittelyd. Tarjouspyynnét l&hetetédén
niille toimittajille, jotka tekniset késittelijat ovat yhdessa valinneet. (Meyer Turku pro-

sessiohje, Vaissalo 2016.)

Tekninen késittelij4 vertaa tarjouksien teknisid tietoja toisiinsa ja ostaja vertaa kaupal-
lisia tietoja. Jos toimittajilta tarvitaan lisatietoa kasittelijat yhdesséd maarittavat tarvit-

tavat toimenpiteet. (Meyer Turku prosessiohje, Vaissalo 2016.)

Tekninen késittelija hoitaa ja neuvottelee mahdolliset tekniset ongelmat, hanen vas-
tuullaan on se, ettd toimittajan tarjous vastaa sopimuksen vaatimuksia ja etté se sovel-
tuva kéytettavien rakennusmetodien kanssa. Ostaja hoitaa puolestaan kaupalliset neu-
vottelut, tarkoituksena on tehda selvaksi tarjouksien kokonaishinta, sen vaikutukset ja

riskit. (Meyer Turku prosessiohje, Vaissalo 2016.)
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Toimittaja valitaan toisiinsa verrattujen tarjouksien perusteella. Ennen péaatoksen te-
kemista yrityksen mielipide riskeisté liittyen jokaiseen tarjoukseen, toimittajan pysty-
vyys ja ekonominen tilanne Kkartoitetaan ja kirjoitetaan ylés ja jokaisen toimittajan
kyky tehda yhteistyoté arvioidaan. Jos toimittaja ei ole toimittanut telakalle viimeisen
24 kuukauden sisalla tai toimittajalla on tapahtunut suuria muutoksia omistussuhteissa,
toimittajan pystyvyys arvioidaan uudestaan, pyytéen heita tayttdamaan lomakkeet kos-
kien laadunhallintaa ja HSE-n&kokohtia (health, safety and environment). Toimittaja
arvioidaan naiden lomakkeiden tietojen perusteella. Tarjouksien konsensus ja koko-
naiskustannukset arvioi vastuullinen henkild hankinnan, suunnittelun ja tuotannon
osastoista. Ostaja péaattdd sopimuksesta edelld mainittujen arviointien perusteella.
(Meyer Turku prosessiohje, Vaissalo 2016.)

Sopimusasiakirjan teknisen osuuden hoitaa tekninen kasittelijé ja sopimuksen kaupal-
liset tiedot Kkirjataan kuin tilauksessa on mainittu ostajan toimesta. Samaan aikaan
kummatkin pitavét huolen siitd, etta tarpeelliset tiedot ovat Kirjattuna yrityksen tieto-
kantaan. Sopimusten ja liittyvien selvitysten arkistointi on hankinta-assistentin vas-

tuulla. (Meyer Turku prosessiohje, Vaissalo 2016.)

Henkild joka on suorittanut tilauksen, on vastuussa toimitusvalvonnasta telakan tiloi-
hin saakka. Toimittajilta vaaditaan projektisuunnitelma ja heidén tulee raportoida sité
vastaa sovituin aikavalein. Toimittajien tilanne raportoidaan erityiseen seurantalistaan
aina joka toinen viikko. Tuotanto on vastuussa asennuksen ja kéyttdonoton valvon-

nasta. (Meyer Turku prosessiohje, Vaissalo 2016.)

Jos toimitus eroaa sovituista ehdoista, toimittajalle annetaan valittomasti tieto 16yde-
tyista puutteista. Tekninen kasittelija ja ostajat luovat yhdessa reklamaation sisallon.
(Meyer Turku prosessiohje, Vaissalo 2016.)

4.3 Hankintatyon ajoitus ja aikatauluseuranta

Alue- ja systeemikokonaistoimituksille sekd A-materiaalihankinnoille luodaan laiva-
kohtaiset hankinta-aikataulut telakalla kaytossa olevaa projektinhallintajarjestelmaan

(SAFRAN). Jokaiselle laivaprojektille maéaritetdan hankintavastaava, hanen vastuulla
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on ndiden hankintaluokkien laivakohtaiset materiaalinimikkeiden luonti SAFRAN
hankinta-aikatauluun. Projektisuunnittelijan kokonaisvastuuseen kuuluu edelld mai-
nittujen nimikkeiden ajoittaminen hankita-aikatauluun perustuen suunnittelun ja tuo-
tannon tarpeisiin. Kullekin hankintakokonaisuudelle luodaan kolme tehtavaa: kysely-
aineiston tekeminen, sopimusneuvottelut ja sopimus. Jokaiselle tehtévélle on maari-
tetty oma vastuuhenkild eli tekijd, hédnen vastuulla on hankintatyon edistymisen rapor-
tointi SAFRAN-jarjestelmaan. (Meyer Turku tydohje, Lehtinen 2011.)

Kyselyaineiston tekeminen siséltaa tarjouspyyntoaineiston keradmisen ja kyselyiden
l&hettdmisen toimittajille. Kyseinen tehtévé raportoidaan 100 % valmiiksi kun kyselyt

ovat lahetetty valituille toimittajille. (Meyer Turku ty6ohje, Lehtinen 2011.)

Sopimusneuvottelut koostuvat tarjouskilpailuun valittujen toimittajien kanssa kayta-
vistd mahdollisista toimituksen ehdoista. Sopimusneuvottelut raportoidaan 100 % val-
miiksi kun toimittajavalinta on tehty ja kyseessa olevan hankintakokonaisuuden toi-
mittamisesta on sovittu toimittajan kanssa. Tama ei edellyté vield kirjallista sopimusta

eiké tilausasiakirjojen olemassaoloa. (Meyer Turku tyoohje, Lehtinen 2011.)

Sopimus — tehtiva siséltdd “suljettu” tilaan asetetun tilauksen tekemisen materiaalin-
hallintajarjestelmd MARS sisalla, seké allekirjoitetun sopimuksen olemassaolon. So-
pimus tehtdva raportoidaan valmiiksi vain jos kummatkin ehdot tayttyvat. (Meyer
Turku tydohje, Lehtinen 2011.)

Hankintatyén edistymistd seurataan muun muassa hankinnan johtoryhméan kokouk-
sissa, myos projektiryhmd, suunnittelu ja tuotanto seuraava hankintatyon edistymista.
(Meyer Turku tydohje, Lehtinen 2011.)

B-materiaalien hankintatyo ajoitetaan MARS-jarjestelmén avulla kytkemalla yksi B-
materiaalihankintakokonaisuutta edustava komponentti koko projektin  MARS-
hankinta-aikatauluun.  Kokonaisvastuun hankintakokonaisuuden  kytkemisesté
MARS-hankinta-aikatauluun kantaa projektikoordinaattorit kun taas komponenttien
kytkennésta tuotantojaksoon vastaa kyseisen komponentin luonut henkild, paésaéantoi-

sesti laitteelle médritelty systeemivastuullinen henkild. B-materiaalien hankintaty6ta
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seurataan hankintaosastolla MARS-hankinta-aikataulun avulla. (Meyer Turku tyo-
ohje, Lehtinen 2011.)

C-materiaalien liittyva hankintaty0 ajoitetaan MARS-jérjestelmén avulla kytkemalla
komponentit tuotantojaksoihin. Komponenttien kytkennasté vastaa komponentin luo-
nut henkild. C-materiaalien hankintaty0td seurataan projektikohtaisesti niin sanotun
ostamattomien komponenttien seurantalistan avulla. MARS-jarjestelmén péaakayttaja
ajaa listan sdanndllisin véliajoin projektikoordinaattoreille, he kayvat jatkuvasti listaa
lapi systeemivastuullisten kanssa. Kyseisen seuranalistan tulee olla tyhj& viimeistaan
laivan luovutushetkelld. C-materiaalien suuren maéran vuoksi niiden hankintatyoté ei
jaeta erikseen seurattaviin hankintatehtaviin, vaan niiden seurannan tarkkuus perustuu
siihen onko kyseinen komponentti hankittu vai ei. (Meyer Turku tydohje, Lehtinen
2011.)
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5 LAATUTYOKALUT JATYOPAJA

5.1 Laatujohtaminen ja tyokalut

Laatujohtaminen on kokonaisvaltainen lahestymistapa pitk&aikaiseen menestykseen,
joka nakee kaikkien organisaation osien jatkuvan kehityksen prosessina, lyhytaikaisen
tavoitteen sijasta. (Business Dictionaryn www-sivut 2016). Laatujohtamisen vaati-
mukset voidaan maaritell& erilaisiksi riippuen organisaatioista tai ne voivat olla sidok-
sissa vakiintuneisiin standardeihin kuten ISO (International Organization for Standar-
dization) 9000 sarjaan. Laatujohtamista voidaan soveltaa minkalaiseen organisaatioon
tahansa, se sai alkunsa tuotantosektorista ja sen jalkeen sitd on mukautettu kaytetta-
vaksi melkein kaikenlaisissa organisaatioissa kuten kouluissa, hotelleissa ja Kir-
koissa.(Rouse 2005.)

Laatujohtamisen tyokalut auttavat organisaatioita tunnistamaan, analysoimaan sekéa
arvioimaan madarallisid ja laadullisia tietoja, jotka ovat oleellisia liiketoiminnalle.
Nailla tyokaluilla voidaan tunnistaa menetelmid, ideoita, tilastotietoja ja muita organi-
saatiolle oleellisia tietoja. Erilaisia laatuty6kaluja on lahemmas 100 ja siihen siséltyvat
muun muassa aivoriihi, kohderyhma, muistilista, kaaviot ja kuvaajat sekd muut analy-

sointi tyokalut. (Total Quality Managementin www-sivut 2016.)

Laatutyokalu méaritelladnkin seuraavan laisesti; mika tahansa kaavio, laite, ohjelmisto
tai tekniikka, joka tukee laatujohtamisen pyrkimyksid (Business Dictionaryn www-
sivut 2016).

Tunnetuimmat tyokalut kuuluvat seitsemén perinteisen laatutyokalun joukkoon. Tata
joukkoa kutsutaan my0s “vanhaksi seiskaksi” ja “ensimmaéiseksi seiskaksi”. Siithen
kuuluvat seuraavat tyokalut:

1. Syy-seuraus-diagrammi — kutsutaan myds nimelld Ishikawa tai kalanruotokaa-
vio. Se esittdd monta erilaista syyté seuraukselle tai ongelmalle ja kategorioi
ideat.

2. Tarkistuslista — jasennelty lomake jolla kerat4dé&n ja analysoidaan tietoa. Ylei-

nen tyokalu jota voidaan muokata omiin tarpeisiin.
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Valvontakortti — kaavio jolla seurataan miten prosessi muuttuu ajan myota.
Histogrammi — yleisemmin kaytetty kaavio jolla esitetdén frekvenssijakaumaa.
Pareto-kaavio — osoittaa pylvasdiagrammilla mitka tekijat ovat merkittavia.

Pistekaavio — kaavio joka esittdd kahden muuttujan vélisen yhteyden.

N o g A~ w

Ositus — jotkin listat korvaavat taman vuokaaviolla. Ositus on tekniikka jolla
erotellaan eri lahteistd olevaa tietoa, jotta saadaan selville kaava.
(ASQ www-sivut 2016.)

5.2 TyOpaja

Tyo6paja madritellddn usein lyhyeksi, intensiiviseksi ja opetukselliseksi ohjelmaksi
suhteellisen pienelle ryhmalle tietylld alalla, joka korostaa osallistumista ongelmanrat-
kaisujen toivossa. Tama opetuksellinen tilaisuus tarjoaa oppijoille mahdollisuuden
vaihtaa tietoa, harjoittaa taitoja ja vastaanottaa palautetta. Kun tydpaja jarjestetaédn
huolellisesti, se on aika- ja kustannustehokas tapa jolla osallistujat saadaan aktiivisesti

osalliseksi oppimisprosessia. (Steinert & Ouellet 2008, 3.)

Ty6pajoja on kuitenkin erilaisia niin kuin on erilaisia tyépajojen jarjestéjia, yhteisia
niille kaikille kuitenkin on; ne jarjestetaan aina suhteellisen pienelle ryhmadlle, usein
6-15 ihmista per ryhmd, pienet ryhmékoot takaavat sen, etta kaikkia osallistujia kuul-
laan, mutta sielld on tarpeeksi ihmisid, jotta syntyy kunnon keskustelua aiheesta. Tyo-
pajat ovat usein tarkoitettu ihmisille, jotka tyoskentelevét yhdessa tai samalla alalla.
Ty6pajan vetdjalla on usein kokemusta typajan aiheesta. Tyopajat ovat usein osallis-
tavia eli osallistujat ovat aktiivisia, he voivat vaikuttaa tydpajan suuntaa seka osallistua
taitojen ja tekniikoiden harjoituksiin. Tyopajat ovat informatiivisia, sielld keskustel-
laan aiheesta ja jaetaan tietoa osallistujien kesken. Tydpajat ovat itsenaisid, vaikka tyo-
pajassa jaettaisiin tietoa ja vinkkejé jatkolukemista varten tyopajojen tulisi tarjota tar-

peeksi informaatiota yhdell& istunnolla. (Community Tool Box www-sivut 2015.)
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5.3 TyOpajan jarjestaminen

TyG6pajan jarjestamisen on jaettu kolmeen eri osioon jotka ovat: suunnittelu, valmistelu
ja toteutus. Nait4 vaiheita seuramaalla jokainen voi onnistuneesti jarjestad tyOopajan.

(Community Tool Box www-sivut 2015.)

Jokainen tyOpaja tarvitsee aiheen. Monet ty0pajat ovat ajan haaskausta koska niille ei
ole asetettu selke&a aihetta (Planning a Workshop 2016). Ty6pajan aiheen paattdmisen
jalkeen voidaan seuraavaksi miettia miksi tdmé aihe on térked, miten tydpajan jarjes-
tdminen vaikuttaa aiheeseen ja mika on toivottu vaikutus. Jotta ty6paja toimisi kun-
nolla, olisi hyvd, etta edes jollakin osallistujalla olisi tuntemusta ja kokemusta kasitel-
tavésta aiheesta. (Guidelines for Planning and Conducting Workshops & Seminars
2016.)

Osallistujat ovat tarked osa onnistunutta tydpajaa. Ennen tyopajaa on hyvé miettia sii-
hen osallistuvia henkil6ita, mité he tietdvat aiheesta tai onko heill& henkilokohtaista
kokemusta siitd. Osallistujien tietojen ja kokemusten tunteminen vaikuttaa siihen, min-
kalaista materiaalia tyOpajassa kannattaa esittdd (Community Tool Box www-sivut
2015.)

Ideaalikoko tydpajalle on 8-12 henkil6a, koska ryhma on tarpeeksi pieni, jotta kaikki
saavat puheenvuoron, mutta ryhma on tarpeeksi suuri, etté siella herda tarpeeksi kes-
kustelua ty6pajan aiheesta. Tyopaja jossa osallistujia on enemman kuin 15 joidenkin
osallistujien, usein niiden hiljaisempien, &anet jaavat kuulematta. Kun taas tyopaja
jossa on 7 tai vahemmaén osallistujaa, ei heraa tarpeeksi mielipiteita tai eldvaa keskus-

telua (Community Tool Box www-sivut 2015.)

Aikuiset oppivat eri tavoin: visuaalisesti, oraalisesti ja tekemall4 itse. Et valttamatta
tieda miten tyOpajasi osallistujat oppivat, joten haluat varautua eri materiaalein. Riip-
puen typajasi aiheesta ja tavoitteesta, haluat varautua audio-visuaalisin materiaalien,
ehk& valmistella rooli-leikkejd ja tulostaa mukaasi luentomonisteita (Designing
Workshops Workbook 2016.)
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Aloita tyOpaja esittelylla. Osallistujilla saattaa olla ennakkoluuloja ty6pajasta, joten on
tarkeatd, etta esittely olisi positiivinen ja mielenkiintoinen. Riippuen siitd jarjeste-
tdanko tyopajassasi paljon ryhmatehtavid, henkilokohtaiset tutustumiset ovat paikal-
laan, varsinkin jos osallistujat eivat tunne toisiaan entuudestaan. Tydpajan aikataulu ja
esityslistan l&pikayminen osallistujien kanssa heréttda osallistujien mielenkiinnon ja
samalla voit kysya heiltd mielipidetta siit4 ja saada heidat osalliseksi tydpajan kulkuun

heti alkumetreiltd (Community Tool Box www-sivut 2015.)

Tyo6tapojen ja esitystyylien vaihtelu pitd4 mielenkiinnon ylla ja ottaa huomioon osal-
listujien erilaiset oppimistavat. Tyopajojen olisi hyva sisaltad; kdytdnnon toimintaa,
jossa osallistujat saavat olla fyysisesti aktiivisia, ryhma ja yksilotehtavia. Kaikkien
tehtavien tulisi olla viihdyttavia tai pitaa siséllaan jonkinlaista toimintaa. Tyopajan ve-

t&jan tulisi valttaa koko ajan danessé olemista. (Commnity Tool Box www-sivut 2015.)

Varaa tarpeeksi aikaa tehtaville. Toiset tekevat tehtavia nopeammin ja toiset tarvitse-
vat enemman aikaa, tdma riippuu paljon tydpajaan osallistuvista ihmisista ja siita tun-
tevatko he entuudestaan ja kuinka perehtyneité he ovat tyopajan aiheeseen. On mah-
dollista, etta sinulta loppuvat tehtavat kesken, varaudu my®ds siihen ja keksi ohjelmaa

ainakin ylimaaraiseksi puoleksi tunniksi. (Community Tool Box www-sivut 2015.)

Varmista ettd esityksesi vastaa tyopajan sisaltod ja aihetta. Osallistujat oppivat seka
sisallosté ja tyylistd, mutta myos kayttdmasi metodien avulla. Jos sisédltd ja metodit
ovat ristiriidassa, osallistujat eivét saa tyopajasta mitdaan irti. Kannusta osallistujia
miettimaédn tyopajan aihetta heiddn omassa tydssaén tai elamassa. Esitd kysymyksia
”Miten titd voidaan kayttad” ja "Miten tdmé toimii kdytdnndssd”. (Community Tool

Box www-sivut 2015.)

Ty0Opajan lopuksi kdy vielé esityslista lapi ja tiivista kaikki kohdat. Annan osallistujille
mahdollisuus tiivistaa tytpajan ja sen opetukset. Voit kysya osallistujilta heidan mie-
lipidettaédn tyOpajasta tai Kiertda kaikki osallistujat 1api ja pyytaa heitd kertomaan yksi
asia josta he pitivét ja eivat pitdneet. Pyyda palautetta tyépajasta, sen ideoista, meto-
deista ja materiaalista. (Ogan 2010.)
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6 TYOPAJA MEYER TURUN TELAKALLA

6.1 TyOpajan aihe ja tarkoitus

Ty0Opajan aiheena on V-positioiden juurisyiden selvittdminen. Aihe on tarked, koska
telakan tyontekijat kayttavat talla hetkelld V-positioita vaarin. VV-positioille ei ole maa-
ritelty yht& ainoata tilauskomponenttia, vaan silld voi talla hetkella tilata mita vain.
Tarkoituksena on selvittdd miksi V-positio on olemassa, mité silld on tarkoitettu tilat-

tavaksi, mité silla ei tulisi tilata ja mihin sen vaarinkaytot johtavat.

Ty6pajaan osallistuvat henkilét ovat ammattilaisia ja heilld kaikilla on jonkinlaista ko-
kemusta V-positioista ja telakalla kéytettdvasta MARS materiaalinhallintajarjestel-
maésté. Osallistujat tyoskentelevét telakan eri osastoilla ja tydpajaan osallistuu tyonte-
kijoita hankintaosastolta sekd varastolta. Jokaisen osallistujat tyotehtdvat eroavat toi-

sistaan hieman, jotta aiheeseen saadaan mahdollisimman monipuolinen ndkékulma.

TyGOpajan tarve on organisaationallinen. Tydpajan aihe tuli telakan puolesta ja he ovat
itse havainneet ongelman V-positioiden ké&ytdssd. TyOpajan ainestoa tullaan keraa-
maan haastattelemalla osallistujia. TyOpajan vetgjalla on omakohtaista kokemusta

MARS ohjelman kaytosta ja V-positioiden mahdollisuuksista.

Ty0Opajan tavoitteena on keraté tietoa seuraaviin kysymyksiin: miksi V-positio on ole-
massa, mihin sitd on alun perin tarkoitettu kaytettavaksi, mita silla nykyaan tilataan ja
mihin muihin ongelmiin vaarinkaytot johtavat. Tarkoituksena on herattaa keskustelua
osallistujien kesken ja saada heidat miettimaan V-positioiden mahdollisuuksia ja on-
gelmakohtia. TyOpajan paitteeksi osallistujat tietdvat mitd V-positiolla saa ja ei saa
tilata, mitd ongelmia vaarinkaytot aiheuttavat, kuinka paljon tavaraa V-positiolla on

tilattu ja minka arvoista tavaraa silla yleensa tilataan

6.2 TyOpajassa kaytetyt metodit ja tyOkalut

Opinnaytetyon ohjaajan kanssa keskusteltiin minkélaisia metodeja ja tehtdvia kannat-
taisi jarjestaa talle tyopajalle, jotta varattu aika olisi riittdvd, ja kuitenkin saataisiin
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vastauksia tyopajassa esitettaviin ongelmiin. Ty0pajan tehtdvat suunniteltiin kuudelle
henkil6lle, koska tamé oli tyopajaan kutsuttavien henkildiden mé&érd. Paivaa ennen
ty6pajaa yksi osallistujista peruutti ilmoittautumisensa, tdma aiheutti hieman ongel-

mia, koska tehtavét oli mietitty paritehtaviksi.

Ty6paja suunniteltiin aloitettavaksi leikkimieliselld tutustumisella, jossa osallistujat
istuvat vastakkain, heill& olisi kolme minuuttia aikaa tutustua toisiinsa ja tamén jalkeen
toinen puoli liikkui aina yhden tuolin eteenpéin ja heilld olisi taas kolme minuuttia
aikaa tutustua toisiinsa, niin kuin “’speed dating” tapahtumissa. Taté tehtdisiin kolme
Kierrosta, joten kaikki paasisivat tutustumaan toisiinsa. Kierrosten jalkeen osallistujat
esittelisivat toisensa pareittain tydpajan vetéjalle. Tarkoituksena olisi rikkoa mahdol-
lista varautunutta tunnelmaa ja saada kaikki jo heti tyopajan alussa keskustelemaan

keskenaan.

Tutustumisen jalkeen tydpaja jatkuisi siten, ettd ryhma jaettaisiin kahteen kolmen hen-
gen ryhmaén ja heidét sijoitettaisiin eri puolille huoneita keskustelemaan annetuista
aiheista pdydan &éressa. Tata metodia kutsutaan myods World Caféksi, siind ryhma ih-
misia jaetaan pienemmiksi ryhmiksi ja heidat istutetaan poytien ympérille keskustele-
maan keskendan, aina tietyn ajan jalkeen ryhmaén jasenet paitsi yksi vaihtavat poytia.
Poytaan jaanyt henkild kertoo uusille osallistujille, misté siind pdydassa on puhuttu ja
uudet osallistujat tuovat omia ndkokulmia esill& olevaan aiheeseen. Tété tyGpajaa var-
ten metodia sovellettiin td4hédn tarkoitukseen sopivaksi. Tydpajaan osallistuvat henkil6t
jaettaisiin kahteen pienempaan ryhmaan, jossa he vastaisivat kysymyspaperilla esitet-
tyihin kysymyksiin yhdessa, tdaman jalkeen molemmat ryhmaét esittaisivat tuloksensa
kaikille. Kysymysten tarkoituksena on selvittdd nykytilanne ja kuvata mahdollisia on-

gelmia. (TheWorldCafen www-sivut 2016.)

Nykytilanteen selvittdmisen jalkeen olisi tarkoitus mietti4 ongelmanratkaisuvaihtoeh-
toja. Tahan mietittiin ideakavelya, jota kutsutaan myds nimella open space. Eri puolille
huonetta olisi sijoitettu kysymyksid, osallistujat jaettaisiin pareiksi ja he kiertaisivét
kysymyksid ja vastaisivat niihin, jokaisen osallistujat tulisi kirjoittaa ainakin yksi uusi
idea taululle. Osallistujille jaettaisiin post-it lappuja joihin he saavat Kirjoittaa ideoita
ja ajatuksia. Kierroksen jalkeen parit jaisivat aina yhden kysymyksen luo ja tiivistéisi-

vat kaikkien ideat yhdeksi kokonaiseksi vastaukseksi. (Elkan www-sivut 2016.)
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Opinndytetyon ohjaajan mielesta olisi hyvd myods antaa osallistujille mahdollisuus
miettid, miten he itse voisivat olla mukana V-positiot kehittavassa toiminnassa. Téaté

varten tehtdisiin uusi ideakéavely uusilla kysymyksilla.

6.3 TyOpajan jarjestaminen telakalla

Telakalla jarjestettdvaa tyopajaan osallistui yhteensa viisi henkiloa telakan eri osas-
toilta. TyOpajaan osallistui varaston esimies, kaksi ostajaa, tekninen kasittelijé ja han-
Kintatoiminnan kehittdmisen esimies. Osa osallistujista on ollut telakalla vasta muuta-
man vuoden, kun taas toiset ovat olleet siell& vuosikymmenid. Eridvat tehtavat ja tyos-
kentelyjaksot mahdollistivat laajan sek& kattavan nakdkulman aiheeseen. TyGOpaja jar-
jestettiin torstaiaamuna ja aikaa sille oli varattuna kaksi ja puoli tuntia.

Ty6paja kdynnistettiin tutustumisleikilla, jossa osallistujat istuivat poydan aaressa, tar-
koituksena oli esitelld itsensé ja keksi& adjektiivi, joka alkoi etunimen ensimmadisella
kirjaimella. Osallistujat myos kertoivat mité he tekevat telakalla, mill& osastolla tyds-
kentelevét ja kuinka kauan he ovat olleet telakalla. Tama tutustumisleikki aiheutti hil-
peyttd, kun osallistujat keksivat hauskoja adjektiiveja kuvaamaan heitd. Tarkoituksena
tassa oli myos rikkoa mahdollista varautunutta tunnelmaa ja ilmaista osallistujille, ettei
tyopaja ole tavanomainen kokoustilanne, vaan osallistava tilaisuus. Suunniteltua tu-
tustumisleikkid eli ”speed dating” ei voitu jarjestdd koska tydpaja pidettiin telakan han-
kintaosaston kokoushuoneessa, huoneen keskelld olevaa konferenssipoytaa ei ollut
mahdollista siirtdd sivuun eika tuoleja siis pystytty asettelemaan vastatusten. Osallis-
tujat myos tunsivat toisensa entuudestaan, joten esittelyistd oli enemman hyotyé tyo-

pajan vetéjalle.

Esittelyt kaytiin 1&pi suhteellisen nopeasti joten World Cafelle pystyttiin jattdmaan
vield enemman aikaa mité oli suunniteltu. World Cafe alkoi ryhmén jakamisella kah-
tia, koska osallistujia oli pariton méar, toiseen ryhméan tuli kolme henked ja toiseen
kaksi. Osallistujilla oli 40 minuuttia aikaa vastata kysymyksiin ja keskustella keske-

n&an. Kun kaikkiin kysymyksiin oli vastattu, ryhman jésenet paitsi kirjureina toimi-
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neen, vaihtoivat poytéa ja kavivat lapi kysymykset uudelleen. Kun kaikki olivat saa-
neet kaytya kysymyksen lapi, ryhmét kertoivat kaikille mitd he olivat vastanneet ky-

symyksiin. Vastaukset herattivat myos avointa keskustelua osallistujien kesken.

World Cafen jalkeen pidettiin kymmenen minuutin kahvitauko. Ty6paja jatkui ideaké-
velylld. Ryhma jaettiin pareihin, koska heité oli pariton maéara, yksi joutui Kiertdmaan
kysymyksia yksin. Tarkoituksena oli siis miettid vastauksia tai ideoita esilla oleviin
kysymyksiin ja Kirjata niitd ylos post-it lapuille. Muiden Kirjaamat ideat saattoivat syn-
nyttd4 uusia ideoita, mutta tarkoituksena oli, ettd jokainen saisi Kirjattua ylds ainakin
yhden uuden idean. Kierroksen jéalkeen parit jaivat yhden kysymyksen luo ja heill oli
kymmenen minuuttia aikaa luoda ideoista kokonainen vastaus. Kun kaikki olivat val-

miit, parit jakoivat vastauksensa kaikille.

Kolmas ja viimeinen tehtdva oli taas ideakévely, mutta uusilla kysymyksilla. Nyt tar-
koituksena oli selvittad, missé kehitystehtévissa osallistujat voisivat mahdollisesta olla
mukana tai mistd he voisivat ottaa vetovastuun. Periaate oli sama, eli ryhma kiersi
kysymyksia pareittain, mutta talla kertaa ilman keskustelua. Vastauksista ei koottu yh-
tendista tiivistettyd vastausta vaan yleisesti puhuttiin mistd osallistujat voisivat olla
kiinnostuneita ottamaan vastuuta ja miten kehittdminen jatkuisi tyopajan jalkeen,

koska vastuu jaisi telakalle.

Tehtavien jalkeen aikaa jai vield hyvin ylimaaréista, joten osallistujille annettiin mah-

dollisuus antaa palautetta tyopajasta.

6.4 TyOpajan tulokset

Sovelletun World Cafen tulokset olivat kummallakin pientyhmalla samanlaisia, joh-
tuen siita ettd ryhmaélaiset vaihtoivat poytia ja taydensivét toistensa vastauksia saman-
laisiksi. Seuraavaksi kdymme lapi vastaukset kysymys kysymykseltd. Vastauksia on

muokattu helpommin luettaviksi.

Miksi V-positio on olemassa?
V-positio on suunniteltu suunnittelemattomien ja akillisten hankintojen tekemiseen.

V-positiolla voidaan tilata tavaraa, joka menee suoraan ihmiselle ilman etté se otetaan
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huomioon varastosaldossa, varasto toimittaa tavaran suoraan vastaanottajalle. VV-posi-
tion taustat ovat mahdollisesti vanhassa K-tilaustyypissa. Kustannusten oikean ohjau-
tumisen vuoksi vrt. rikkoutuneet komponentit tai asiat joille ei ole muuta vaihtoehtoa

esimerkiksi rahti ja pakkauskulut.

Mita V-positiolla on ollut alun perin tarkoitus tilata?
V-positiolla on ollut alun perin mahdollisesti tarkoitus tilata suunnittelematonta mate-
riaalia ja sellaista materiaalia, joka ei mene laivaan. Myds kaikki edellisessé vastauk-

sessa mainitut tilausmahdollisuudet.

Miksi V-positiolla voidaan tilata mita tahansa?

V-position on alun perin ollut tarkoitus olla joustava tilaustyyppi, mutta sitd on alettu
kayttdmaan vaarin. V-positiota kaytetddn oikomiseen, kun ei jakseta madritelld kom-
ponentti- tai materiaalinumeroita tavaroille. Laiskuus, kiire ja valvonnan puute mah-

dollistavat oikomisen.

Miksi V-positiolla tilataan mita tahansa?

Luultavasti tilataan ennen kuin on suunniteltu, eli ennen kuin osa tai materiaali on
komponenttiluettelossa tai materiaalinumero on olemassa. Kaikki eivat osaa kayttaa
materiaalihallintajarjestelma MARSia, eivatka varsinaisesti ymmarré prosessia miten
kuuluisi toimia. Laiskuus ja viitsimattomyys etsid komponentti- tai materiaalinume-

roita on iso syy V-position kéyttamiselle.

Mitd itse tilaat V-positiolla?

Rikkoutunutta tavaraa, rahti, tavarat joille ei ole komponentti- tai materiaalinumeroa,
manuaalit ja sertifikaatit, epdsuorat ostot. Liittimet, joita ei ole olemassa, jotka teete-
tdan piirustuksen tai muun ohjeistuksen perusteella. 1T-tarvikkeet (epasuorat ostot),

kemikaalit, letkut ja palvelut (yksi er&summa).

Mité mahdollisia ongelmia V-position kaytto aiheuttaa?

Jos V-positiolla tilattua tavaraa halutaan sailyttda varastossa, mutta koska sité ei ole
osaluettelossa (kun se on tehty V-positiona eika siitd ole komponenttinumeroa ole-
massa). Kun V-positiolla tilattu tavara viedaan varastosaldoon, eika sill& ole muuta

tunnistetta kuin tilausnumero, materiaalin tarvitsija ei 0saa pyytéa sita varastosta vain
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tilausnumerolla ja selvitystyo vie varastohenkil6kunnan aikaa. VV-positiolla tilaaminen

hankaloittaa myds kokonaiskustannuksien mittaamista ja seuraamista.

Ensimmaisen ideakavelyn tavoitteena oli miettia ja ideoida mahdollisia ratkaisuvaih-
toehtoja. Osallistujat siis kulkivat pareittain ja yksi yksin kysymyksen luota toiselle ja
kirjasivat ideoitaan post-it lapuille. Muiden post-it lappujen nakeminen synnytti mah-
dollisesti uusia ideoita ja koska kaikkien tuli Kirjata ainakin yksi uusi idea, tdma teh-
tdva onnistui hyvin ja ideoita saatiin Kiitettavasti. Osallistujat myds miettivat miten
tallainen eri osastojen valinen ideointipalaveri olisi hyva jérjestda vaikka kerran kah-
dessa kuukaudessa. ldeakévelyssa oli esilla kolme kysymysta, kysymykset muistutti-
vat toisiaan, mutta tarkoituksena oli keraté erilaisia ideoita ja saada osallistujat mietti-
maan myos erilaisia ratkaisuvaihtoehtoja, koska jokaisen tuli Kirjata ainakin yksi uusi

idea.

Miten V-positiota voitaisiin valvoa?
Sitd voitaisiin seurata viikkotasoisella seurantaraportilla (BI), jonka vastuuhenkild ka-
visi l&pi V-rivejé tilanneiden kanssa. V-rivin luomisoikeutta rajoitetaan ja selkeytetdén

mihin V-rivid on tarkoitus kayttaa.

Mita V-positiolla kannattaisi tilata?

Yllattavid, kertaluontoisia hankintoja, jotka eivat toistu laivasta tai vaiheesta toiseen.
Teetettdvid erikoistuotteita esimerkiksi liittimet, suoraan henkilélle menevét tuotteet,
jos ne ovat kertaluonteisia ja rikkoutuneiden komponenttien sisdisia osia kuten mitta-

rien anturit tai lammonvaihtimen levat.

Miten V-position vaarinkayttoa saataisiin hallintaan?

Ostovastuita selkeytettdisiin ja niista informoitaisiin kaikille ostajille. Teknisten kasit-
telijoiden roolia selkeytettdisiin ja kaikkia teknisia kasittelijoita informoitaisiin siita.
Tuotteet, palvelut ja tavarat kategorioitaisiin ja ryhmiteltdisiin ja niihin laadittaisiin
oikea ohjeistus. V-positiolle luotaisiin valvontaraportti. Mars-oikeuksia kéytéisiin 1api

ja selkeytettaisiin.

Toinen ideakavely koski enemman osallistujien halukkuutta osallistua \V-positiota ke-

hittdmadn toimintaan ja mitd mahdollisesti lahdettéisiin tekem&&n seuraavaksi. Tama
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edesauttaisi telakkaa kehittdmaan V-positiota ja sen kayttoa kun sille on jo mahdolliset
vapaaehtoiset td4han toimintaan.

Mita haluaisit etté V-position kayton saralla tehtéisiin seuraavaksi?

Pelisadntoja selkeytettdisiin, kayttod rajoitettaisiin, luodaan kunnollinen ohjeistus, lo-
petetaan vadrien V-rivien vastaanotto eli ei oteta niit4 varastosaldoon. Kartoitetaan ny-
kytilanne, eli mihin V-rivia kaytetadan ja mihin sitd saa kéyttaa, taméan jalkeen laaditaan

kunnon ohjeistus joka pakkosyotetaén kaikille.

Misséa V-positiota kehittavassa toiminnassa voisit olla mukana?

Osallistujat voisivat olla mukana seuraavissa toiminnoissa: oston rajoittamisessa, 0s-
tovastuiden rajaamisessa, ohjeistuksen luomisessa, raporttien ja tavoitteiden asettami-
sessa sekd laatimisessa, opastamisessa osastoilla, osastorajojen ylittdvan tyéryhmien

perustamisessa.

Mista V-positiota kehittdvasta toiminnasta voisit ottaa vetovastuun?
Omien V-positio hankintojen tarkastelussa — Vesa

Ostovastuiden rajaus ja ostajien ohjeistus — Katariina

Toverien avustus tarvittaessa — Markus

Asiantuntija apu ja tuki — Keijo

Koulutus — Meri
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7 JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO

Telakan materiaalihallintajérjestelméssa esiintyva V-positio on alun perin luotu suun-
nittelemattomien ja dkillisten tilausten tilaamista varten. Suunnittelemattomille tilauk-
sille kun ei ole luotu materiaali- tai komponenttinumeroa, jota voitaisiin kaytta tilauk-
sen tekemiseen. VV-positiolla on alun perin tarkoitettu tilattavaksi myos sellaista tava-
raa joka ei mene laivaan, joten ne eivat tarvitse komponenttinumeroa. Silla voidaan
my0ds merkita rahdit ja pakkauskulut tilaukseen, vaikka niitd ei tilata erikseen, mutta

kustannusten oikean ohjautumisen ne on hyva merkita tilatuiksi.

Ty6pajaan osallistuvat tydntekijat myonsivat, ettd kaikilla ostajilla tai osto-oikeuden
omaavilla henkil6illa ei ole tarpeeksi kattavaa tietoa siitd miten materiaalihallintajar-
jestelm& MARSia tulisi k&yttdd. Toinen iso syy vaarinkayttéon on ostajien laiskuus ja
viitsimattomyys etsid oikea komponenttinumero MARSIn komponenttiluettelosta.

TyOpajaan osallistuvat tyontekijét kéayttivat V-positiota oikein ja oikeiden tuotteiden
tilaamiseen. Naitd tuotteita he ovat tilanneet kayttden V-positiota: rahti, tavarat joille
ei ole luotu komponenttinumeroa, manuaalit ja sertifikaatit, liittimet jotka tilataan pii-
rustuksien perusteella, IT tarvikkeet ja palvelut. Yksinkertaisesti siis tuotteita joille ei
ole luotu materiaalinumeroita MARSIin, koska ndita tavaroita ei ole ajateltu tilatta-

vaksi.

V-postiolla tilaaminen aiheuttaa ongelmia enemman varaston puolella. V-positiolla ti-
latuilla tuotteilla on usein vain tilausnumero tunnisteena ja usein materiaalin tarvitsija
ei tieda kyseisté tilausnumeroa, selvitystyd vie varastohenkilokunnan aikaa, ensiksi he
soittavat ostajalle, mutta usein tilaukseen merkitty ostaja ei ole se ketd on tehnyt ti-
lauksen, ostaja ohjaa soittamaan tilauksen tekniselle kasittelijalle, joka taas kay l&pi
tehdyt tilaukset, mutta koska materiaalin tarvitsija ei tiedd tilausnumeroa, teknisen ké-
sittelijan on kaytava lapi kaikki tilaukset alkaen aina viimeisimmastd, kunnes han 16y-
t44 oikean tuotteen ja voi tarkastaa tuotteen tilauksen tilausnumeron. V-positiolla ti-
laaminen aiheuttaa ongelmia myds kokonaiskustannuksien mittaamisessa ja seuraami-

Sessa.
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Ty0Opajaan osallistuvat tyontekijat endottivat V-position valvontaan viikkotasoista seu-
rantaraporttia, sille maaritettaisiin oma vastuuhenkil® ja han kavisi V-riveja lapi niita
tilanneiden kanssa. VV-position luomisoikeutta rajoitettaisiin ja ostajille ja osto-oikei-
den omaaville henkil6ille selkeytettdisiin mihin VV-positiota on tarkoitus kayttaa. Kaik-
kien ostajien ostovastuita tehtéisiin selvemmaksi ja niistd informoitaisiin kaikille os-

tajille.

Osallistujien mielesté olisi hyva luoda yhteinen ohjeistus V-position kéayttéa varten ja
mahdollisesti jarjestad koulutustilaisuus koskien MARSIn kayttoa. Talla hetkelld uu-
sille ostajille ei ole olemassa koulutustilasuutta, jossa he oppisivat kdyttdmaa MARSia
niin kuin on tarkoitettu, vaan vanhat ostajat neuvovat uusia ostajia kayttdamaan MARS
ja he usein neuvovat heita vaarin. Nain vaarinkayton Kierre ei katkea, ja V-positiota

kaytetaan edelleen tilauksen oikomiseen ja tilaamisen nopeuttamiseksi.
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8 LOPPUSANAT

Suoritin korkeakoulututkintooni kuuluvan tydharjoittelun Meyer Turun telakalla ja
tyoharjoittelujakson paatyttya jatkoin tydskentelya yrityksessa. Minulla on henkil6-
kohtaisia kokemuksia téssa opinndytetyossa tutittavasta VV-komponentista. Telakalla
tydskenneltyani huomasin, etta tata V-komponenttia kéytetdén turhan usein ja sellai-
sissa tilauksissa joille on olemassa omat komponenttinumerot materiaalinhallintajar-
jestelméssa. Myonna itse kayttaneeni V-komponenttia kun tein tilauksia. Opinnéyte-

ty0ssa esitettava ongelma on siis todellinen ja helposti huomattava.

Mielenkiintoista tassé tydssa oli tydpajan jarjestaminen telakan tyontekijoille. Se mah-
dollisti teorian kayttoonoton oikeassa tyotilanteessa. Jarjestin tydpajan kirjoittamani ja
lukemani teorian pohjalta, sain opinndytetyon ohjaajaltani hyvia vinkkejé kaytettavia
metodeja varten, mutta kdyttoonotto ja suoritus olivat minun vastuulla. Tydpaja oli
onnistunut valinta télle ongelmalle, se mahdollisti avoimen keskustelun telkan eri
osastojen edustajien kanssa, hankinnan osasto sai kuulla mita ongelmia V-positiolla
tilaaminen aiheuttaa varaston puolella ja varaston edustajat kuulivat miksi ostajat kayt-
tavat V-positiota tilauksissa. Eri osastot keskustelivat mahdollisista ratkaisuista yh-
dessa ja tulivat sellaisiin tuloksiin, jotka tyydyttivat kaikki eri osastojen edustajia. Tu-
loksien ja esitettyjen ratkaisujen kayttoonotto on telakan henkildston vastuulla ja nii-

den kayttoonotosta riittdd varmasti tietoa toista opinnaytety6té varten.
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