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Tyon tarkoituksena oli selvittdd Aker Yards Oy:n lohkovalmistuksen materiaali-
prosessit Raumalla ja Turussa. Tavoitteena oli selvittéa materiaalihankinnan erot
kyseessa olevien telakoiden valilla seka selvittéda materiaalihankinnassa ilmenevat
ongelmat.

Tutkimus sisaltda kaks erillista laivaprojektia, jotka kasiteltiin case-kuvauksina.
Tutkimuksessa pyrittiin esittdmaan laivanrakennusprosessin perusteet seka esitel-
tiin Aker Yards Oy:n materiaalihankinnan tarkeimmét yhteistyokumppanit.

Tutkimusmenetelminé kaytettiin henkilohaastatteluja seka Aker Y ards Oy:n tieto-
kannan laatukasikirjan analysointia. Henkil6haastatteluissa kaytettiin pdasaantoi-
sesti teemahaastattelun tyylia.

Tutkimuksessa havaittiin, ettéd materiaalihankintaprosessit olivat lahes identtiset
Rauman ja Turun telakoilla. Materiaalihankinnan vastaavat tekevét yhteistyota
viikoittain. Materiaalihankinnan ongelmat olivat samankaltaisia molemmilla tela-
koilla. Case-kuvauksista kavivét ilmi Turun telakan huomattavasti suuremmat ma-
teriaalivirrat. Haastateltavat kokivat materiaalihankinnan haastavaksi, koska loh-
konvalmistuksessa tarvitaan suuria materiaaliméaéria ja joudutaan noudattamaan
tiukkoja aikatauluja.
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The purpose of this study was to investigate the material processes of the block
fabrication at Aker Yards™ shipyards in Rauma and Turku. The aim of this study
was to find out the differences and to clarify the possible problems in material
purchasing between these two shipyards. This study includes two cases of ship
projects. Also the basics of the shipbuilding process and the main subcontractors
of material purchasing were presented.

The research methods used in this study were interviews of the keypersons in the
material department and analysing Aker Yards database. Theme interviewing
was used as the main style of interviewing.

On the basis of this study the following conclusion was made: the material proc-
esses and the problems in material purchasing between the shipyards were almost
identical. This was the result of the weekly co-operation between the material pur-
chasing departments in Rauma and Turku. The interviewed persons experienced
that material purchasing is challenging in shipbuilding industry because of great
amounts of material they have to handle within the limits of tight schedules.
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KAYTEYT TERMIT

BRUTTOVETOISUUS
Aluksen bruttovetoisuus tonneissa, n. 2,83m®, yleisesti kaytetty laivojen sissista
tilavuutta mittaava yksikko.

ERITTELYAIKA
Aika, jota ennen yksityiskohtainen materiaalitilaus on toimitettava valssilaitoksel-
le. Otettava huomioon myos materiaalin toimitus- ja kuljetusaika telakalle.

LOHKO
Rungon koontiyksikkd, suurikokoinen laivan rungon rakenneosa. Lohko kasittéa
tyypillisesti laivan kannen alapuolisine rakenteineen kuten laidoituksen ja sisdlai-

piot.

LOHKOPIIRUSTUS
Sisaltdd lohkon valmistukseen tarvittavat tiedot.

MARS
Aker Yards Oy:n kayttama materiaalihallinnan tietojarjestelma, jolla hallinnoi-
daan materiaalimaarittely.

NESTAUS
Levysta leikattavien osien sijoittaminen raakalevylle tietokonepohjaisella ohjel-

malla. Aker Y ards Oy kayttaa Tribon-ohjelmistoa runkosuunnittelussa.

NESTI = POLTTOKARTTA
Kaytetdan nimityksené raakalevystg, jolle on sijoiteltu poltettavat levyosat.



PERUSSUUNNITTELU

Perussuunnittelun tavoitteena on tilojen, jarjestelmien ja rungon sisdisten ja keski-
ndisten vaatimusten yhteensovittaminen parhaalla mahdollisella tavalla tilagjan,
luokituslaitoksen ja viranomaisten kanssa yhteistydssa. Perussuunnitteluaineisto

toimii rungon ja varustelun valmistussuunnittelun |ahtdaineistona

OSALEVY
Materiaalitunnuksella (nimikkeelld) varustettu, uudelleen kayttoon otettava jéan-

nos.

SAFRAN
Aker Yards Oy:n k&yttama toiminnanohjausjarjestelma, jolla suoritetaan projekti-
en tuntibudjetoinnit, valmiusseurannat, aikataulujen laatimiset, resurssilaskennat,

nosto- ja siirtotehtévien hallinnat seka tydalihankintojen suunnittelu.

SUURLOHKO
Muodostuu useista lohkoista. Turussa suurlohkon maksimipaino on 600 tonnia ja

Raumalla 300 tonnia.

VALMISTUSSUUNNITTELU

Vamistussuunnittelun tavoitteena on tuottaa perussuunnitteluaineiston pohjalta
telakan ja lohkotehtaan tuotantomenetelmiin soveltuva ja taloudellisen tuotannon
mahdollistava oikea-alkainen dokumentaatio seké& ohjata ja omalta osaltaan mé&-

rittda materiaalit tuotantosuunnitelmien mukaisesti.



1 JOHDANTO

Suurimmat haasteet tutkimuksen suorittamiseen olivat siing, ettei kummallakaan
tutkimuksen tekijoista ollut kokemusta laivanrakennusteollisuudesta. Haasteena
oli myds ymmartéa laivanrakennuksen perusteet mahdollismman hyvin ja suh-
teellisen lyhyessa gjassa. Toisaalta tama kokemattomuus antoi hyvét lahtékohdat
tutkimuksen suorittamiseen, koska néin ollen eivd mahdolliset aiemmat opit ja
tiedot alalta vaikuttaneet tutkimukseen.

Taman tutkimuksen pddmenetelmana kaytettiin haastattelututkimusta, koska tar-
vittavaa tietoa @ ollut dokumentoituna. Nain ollen haastattelimme materiaalivas-
taavia ja muita materiaalihankinnassa toimivia henkil6ita, joilta tarvittavat tiedot
liittyen tutkimukseen saatiin kerattya.

Tutkimuksen péétavoitteena oli selvittdd, miten materiaalihankintaprosessit eroa-
vat toisistaan Aker Yards Oy:n Turun ja Rauman telakoiden valilla Tarkoituksena

oli selvittda materiaalihankintaprosessi suunnitteluvaiheesta tuotantovaiheeseen.

Tutkimukseen liitettiin mukaan kaks case-kuvausta, jotta projektinkuvauksesta
saisi mahdollisimman realistisen kuvan. Nama projektit olivat Genesis L-1363
Turun telakalta ja Color SuperSpeed L-1359 Rauman telakalta.



2YRITYSESITTELYT

2.1 Toimeksiantaja Aker Yards Oy

Kansainvdisella Aker Yards -konsernilla, johon Aker Yards Oy kuuluu, on kah-
deksassa maassa yhteensa 18 telakkaa, jotka tyollistvéat suoraan 20.000 ihmista,
jase on yksi maailman suurimpia laivanrakentajia. Aker Yards on viime vuosina
kasvanut voimakkaasti yritysostojen ja uudelleenjérjestelyjen kautta, ja se on or-
ganisoitunut markkinajakoa noudattaen kolmeen liiketoiminta-alueeseen: risteili-
jé jaautolautat, kauppa-alukset seka offshore- ja erikoisalukset. Ndiden voimava-
roja kaytetddn yli maantieteellisten rajojen.

Helsingissd, Raumalla ja Turussa sijaitsevat Aker Y ardsin Suomen- telakat kuulu-
vat rigtellij& ja autolautta- eli Cruise & Ferries -toimialueeseen, joka koostuu
Suomen kolmesta telakasta ja kahdesta hyttitehtaasta, Ranskan kahdesta telakasta
ja yhdesta hyttitehtaasta seka elinkaaripal velutoiminnasta, jolla on toimistot Suo-
men ja Ranskan liséksi USA:ssa

Aker Yards Oy tyollistéd Suomessa suoraan noin 3.800 henkil6a ja sen lisdksi
suuren joukon suomalaisten yhteistyokumppanien vékea ja ndin hyodyttéa koko
ympéroivaa seutua. Suomalaisista telakoista Turku on suurin ja erikoistunut suu-
riin risteilyaluksiin. Raumalla rakennetaan autolauttoja, pienempia risteilyaluksia
jaerikoisaluksia kuten jé&&nmurtajia ja merivoimien aluksia ja Helsingissa matkus-
tga-autolauttoja. Helsingissa ei ole lohkotuotantoa, vaan ainoastaan varustelutuo-
tantoa. Ter&smateriaalit Helsinkiin tilataan Turun ja Rauman telakoilla ja myos

lohkot tulevat Helsinkiin Turusta ja Raumalta seka Itdmeren muilta telakoilta.

Turussa maa-aluetta on kaikkiaan 144 hehtaaria. Turussa rakennetaan ns. post-
panama laivoja, eli suurempia kuin mahtuu Panaman kanavaan. Rakennusaltaan
mitat ovat 365 x 80 m, ja sita palvelee 600 tonnin nosturi. Helsingissa rakennusal -
las on mitoiltaan 280,5 x 34 m ja Raumalla 260 x 85 m. (Aker Yards Oy, 2007)
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St Nazairen telakalla voidaan rakentaa hyvin suuria laivoja. Telakka-alueella on
885 metria pitka ja 65 m leved rakennusallas, jota palvelee 750 tonnin nosturi.
Liiketoiminta-alueen toisella ranskalaistelakalla L orientissa rakennetaan pituudel-
taan alle sadan metrin mittaisia aluksia. Ranskan Aker Y ardsissa henkil6stomééara
on noin 3.200.

Suomen ja Ranskan telakoiden yhteisty0 on viety pitkélle niin, etta suurten tilaus-
ten toimituksissa pystytdan hyodyntamaan joustavasti kaikkien telakoiden kapasi-
teettgja ja erikoiskyvykkyyksia Néain Aker Yards, Cruise & Ferries on onnistunut
yhdistdm&an Suomen ja Ranskan laivanrakennuksen pitkét perinteet hyddyntéen

telakoiden suunnittelutaitoja jateollista synergiaa.

Aker Yards on maailman johtava risteilyalusten toimittaja. Kaikki 15 maailman
suurintaristeilyalusta on rakennettu tai rakenteilla Aker Yardsilla. Suomen toistai-
seksl suurin vientituote, huhtikuussa 2006 Turusta luovutettu Freedom of the
Seas, kantaa tdla hetkella maailman suurimman risteilyaluksen tittelid. Se on en-
simméinen kolmen laivan sarjasta, jonka toinen luovutettiin niin ikéan Turusta
huhtikuussa 2007 ja kolmas on rakenteilla kevaan 2008 luovutukseen. Syksylla
vuonna 2009 manttelin perii vield suurempi Genesis-luokan risteilijg, ja sille luo-

vutetaan sisaral us elokuussa 2010.

Aker Yards on tunnettu innovatiivisesta prototyyppisuunnittelustaan. Paitsi maa-
ilman suurimpiaristeilyaluksia, ensin Queen Mary 2 Ranskassa ja sitten Freedom-
luokka Suomessa, Aker Yards on tuonut ensimmaisena markkinoille risteilyaluk-
sen, jonka kaikki hytit ovat ikkunallisia hyttejd, ”sisdpromenadin” eli laivan os-
toskadun, moduulihytit ja -kylpyhuoneet ym. (Aker Y ards Oy, 2007)
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Aker Yards, Cruise & Ferriesin tilauskanta siséltdd vuoden 2007 lopulla 19 laivaa,
joiden sopimushinta on noin 7,4 miljardia euroa: kolme maailman suurinta ristei-
lyalusta Royal Caribbeanille, kaks uudentyyppista suurta risteilijéa NCL-
varustamolle, nelja loistoristeilijdd MSC Cruises -varustamolle, kaksi nopeaa laut-
taa Color Linelle, kaks risteilylauttaa Tallinkille, kaks superlauttaa Stenalle, ro-
ro-matkustajalautta Brittany Ferries -varustamolle, nopea automatkustgjalautta
Viking Linelle sek& Morbihanin 18anin tilaama pieni ropax-alus. Lisdksi on sol-

mittu useita optiosopimuksia useiden varustamoiden kanssa.

Emoyhtio Aker Yards ASA:n viime vuosien menestystarinaan siséltyy myos lii-
kevaihdon enemman kuin kaksinkertaistuminen vuodesta 2004, jolloin se listautuli
Oslon porssiin. (EUR 1,5 miljardista noin 3,5 miljardiin) Suomen ja Ranskan vii-
den telakan ja 7.000 tyontekijan lisdksi konsernin 13 muuta Norjassa, Saksassa,
Romaniassa, Brasiliassa, Ukrainassa ja Vietnamissa sijaitsevaa telakkaa tyollista:
vét 13.000 henked. Kevéadlla 2007 norjalainen suuromistaja myi 40 % AY :n osak-
keista ja loppuvuodesta 2007 korealainen STX Shipholding ilmoitti ostavansa
40 %:n osuuden Aker Y ardsista 560 miljoonan euron kauppahintaan.

(Aker Yards Oy, 2007)
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2.2 Rautaruukki Oyj

Rautaruukki Oyj toimittaa metalliin perustuvia komponentteja, jarjestelmia ja ko-
konaistoimituksia rakentamiseen ja konepajateollisuudelle. Metallituotteissa yhti-
0ll&a on lagja tuote- ja palveluvalikoima. Vuodesta 2004 yhtio on kayttanyt mark-
kinointinime&a Ruukki. Talldin yhtié uudisti strategiaansa pyrkien siirtymaan pe-
rinteisestd terésvalmistajasta konepajayhtioksi. Liikevaihto vuonna 2006 oli 3,7
miljardia euroa. Yritys toimii 23 maassa ja henkil6stéa on noin 13 000.

Rautaruukki on lagjentanut toimintaansa lukuisin yritysostoin:
Velsa (ogtettu 2004)
Metalplast (2005)
Syneco Industri AB (2005)
PPTH (2006)
000 Ventall (2006)
Omeo (2006)
AZST-Kolor (2006)
Steel-Mont (2006)

Kaikki Rautaruukin suomalaiset tytaryhtiot (Asva Oy, Rannila Steel Oy, Oy JIT-
Trans Ltd, August Lindberg Oy ja SKJyhtiét Oy) on fuusioitu emoyhtidon.
1.8.2004. (Rautaruukki Oyj, 2007)

2.2.1 Omistus

Rautaruukki perustettiin vuonna 1960 valtionyhtioksi. Rautaruukista tuli porssiyh-
ti6 vuonna 1989. Valtio luopui osake-enemmistdstéan vuonna 1997.
Suurimmat osakkeenomistajat (31.12.2006):

Suomen valtio: 39,77 %

Rautaruukki Oyj: 1,28 %

Rautaruukki Oyj:n elékesaatio: 1,13 %

RannilaEsa: 1,04 %

Keskindinen Tyoeldkevakuutusyhtié Varma 0,83 %
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Keskinainen Elékevakuutusyhtio Ilmarinen 0,75 %
Odin Norden: 0,69 %
(Rautaruukki Oyj, 2007)

2.2.2 Ruukki Suomessa

Suomessa Ruukilla on toimipaikkoja ja tuotantoa yli 30 paikkakunnalla ja se tyol-
listda talla hetkella noin 8000 henkil6a.

Ruukki Construction toimittaa metalliin pohjautuvia ratkaisuja talonrakentami-
seen, erityisesti kaupan, teollisuuden ja logistiikan tarpeisiin seka infrastruktuuri-

rakentamiseen.

Ruukki Engineering toimittaa metalliin pohjautuvia ratkaisuja nosto- ja kuljetus-
valineteollisuudelle, paperi- ja puunjalostusteollisuudelle, energiateollisuudelle
seké meriteollisuudelle.

Ruukki Metals toimittaa lagjan valikoiman terdksig, ruostumattomiateréksia ja

alumiingja vakio- jaerikoistuotteina, osinaja komponentteina.

Ruukki Production valmistaa kuumavalssattuja, kylmévalssattuja ja pinnoitettuja
levy- ja nauhatuotteita seka terasputkia ja profiileja Ruukin divisioonille.

(Rautaruukki Oyj, vuosikertomus 2006)
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2.3 Vitkovice Steel a.s. ja Duferco Clabecq S.A.

Vitkovice Steelin teréstehdas sijaitsee Ostravan kaupungissa, Tshekin tasavallas-
sa. Tehtaan historia ulottuu aina 1830- luvulle asti, mutta varsinainen toiminta
katsotaan alkaneeks vuonna 1913. Levytehtaan tuotantokapasiteetti on talla het-
kella 755 000 tonnia vuodessa.

Tilatut levyt toimitetaan rautatiekuljetuksena Gdanskiin, Puolaan, jossa levyt toi-
mituspaikan mukaan joko jdavéat Gdanskissa sijaitseville alihankintatelakoille tai
jatkavat matkaa rekka-auto- tai merikuljetuksena Suomeen. Saksaan toimitettaessa
levyt menevét rautatiekuljetuksena Szczecin (Stettin) satamaan Puolassa, josta ne
kuljetetaan rannikkolaivoilla merikuljetuksena esimerkiksi Warnemtnden telakal-

le.

A-laadun erittelyaika on kuusi viikkoa ja paremman laadun, A36-D36, seitsemén
viikkoa. Kuljetus ja kasittely kestdd Gdanskiin noin kaks viikkoa tilanteesta riip-
puen. Suomeen kuljetusaikaa Gdanskista kuluu vajaa viikko.

(Vitkovice Steel as, 2007)

Duferco Clabecq kuuluu suurempaan maail manlagj uiseen Duferco- konserniin.
Duferco Clabecqin terdstehdas sijaitsee Ittren kaupungissa Belgiassa ja sen

levytuotanto vuonna 2006 oli noin 600 000 tonnia.

Erittelyaika Dufercon terastehtaalla on kahdeksan viikkoa. Materiaalit toimitetaan
Belgiasta junalautalla Helsinkiin ja siité edelleen rautateitse Turkuun ja Raumalle.
(Duferco Clabecq S.A, 2007)
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2.5 Varusamot

2.5.1 Royal Caribbean Cruise Lines

Royal Caribbean Cruises Ltd. perustettiin vuonna 1969. Se on téna péivana yksi
maailman johtavista risteilyvarustamoista. Y htion padkonttori sijaitsee Miamissa,
Floridassa. Se kirjautui New Yorkin porssiin vuonna 1993. Y htion liikevaihto

vuonna 2006 oli noin 5,2 miljardia dollaria.

Yhti6 omistaa ja pyorittda Royal Caribbean International ja Celebrity Cruises -
rigteilyvarustamoja seka Royal Celebrity Toursia, Pullmantur Cruises ja Azamara
Cruises yhtidita. Royal Caribbean Cruise Line AS on Royal Caribbean Cruises -
yhtion kansainvalinen edustaja Pohjoismaissa ja Baltian maissa. Y htidll&a on toi-
misto Oslossa, Norjassa.

Royal Caribbeanilla on nykyisin 21 risteilyalusta. Y htion tytaryhtiot mukaan las-
kettuna aluksia on liikenteessa 35 kappaletta. Aluksista 9 kappaletta on toimitettu
Aker Yardsin telakoilta. Alukset purjehtivat 160 kohteeseen |dhes koko maail mas-
sa. Yhtio omistaa kaksi saarta Karibian merell&. Saaret ovat yhtion yksityisessa
kéytossa ja toinen sijaitsee Haitissa ja toinen Bahamalla. Noin 2,8 miljoonaa hen-
kiloa kayttivéat Royal Caribbeanin tarjoamia risteilyja vuonna 2006.

(Royal Caribbean Cruises Ltd, 2007)
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2.5.2 Alusluokat

Yhtion alukset kuuluvat kuuteen yhtion omaan luokkaan. Suuruugérjestyksessa
ne ovat:

Freedom Class (neitsytmatkat 2006- 2007)

0 maailman tdman hetken suurimmat risteilijgalukset kuten Freedom of the
Seas ja Liberty of the Seas kuuluvat tdhén luokkaan. Naiden lisdksi on
vamistumassa kolmas alus kevaalld 2008, joka kantaa nimea Indepen-
dence of the Seas. Niiden matkustajakapasiteetti on 4370 ja miehiston
kanssa luku nousee 5730:een. Ne ovat pituudeltaan 338,77 metrid janii-
den bruttovetoisuus on 154 407 tonnia. Alukset rakennettiin Aker Yard-
sin Turun telakalla

Voyager Class (1999- 2003)

0 Freedom Class -alusten sekd Queen Mary 2:n jadlkeen maailman suurim-
piaaluksia. Luokkaan kuuluu viisi alusta, joista esimerkkiné on Voyager
of the Seas. Pituudeltaan alukset ovat 311 metria ja bruttovetoisuus on
137 276 tonnia. Ne ovat myds rakennettu Turun telakalla.

Radiance Class (2001- 2004)

0 luokkaan kuuluu nelja alusta, esimerkiksi Serenade of the Seas. Alukset
ovat 294 metria pitkia ja bruttovetoisuus on 90 090 tonnia. Ne rakennet-
tiin Saksassa Meyer Werftin telakalla Papenburgissa.

Vision Class (1995- 1998)

0 luokkaan kuuluu kuusi alusta, joista neljé on rakennettu Ranskassa St.
Nazairen telakalla jakaksi Helsingin telakalla. Aluksia on kolmea eri
kokoa, joista kaks ensimmaéista olivat bruttovetoisuudeltaan 70 000 ton-
nia, kaks seuraavaa 81 000 tonniaja viimeiset kaksi 83 000 tonnia.
Vuonna 2004, Helsingissa valmistuneeseen Enchantment of the Seas
alukseen tehtiin noin 22 metrin pidennyspala aluksen puolivéliin.

Sovereign Class (1988- 1992)

0 luokan alukset olivat ensimmaisi niin sanottuja megalaivoja. Aluksiaon
kolme ja ne rakennettiin Ranskassa, St. Nazairen telakalla. Alukset ovat
noin 268 metrié pitkia ja niiden bruttovetoisuus on 74 000 tonnia. Vuosi-
en 2004- 2007 aikana aluksia modernisoitiin.

Genesis Class (2009-2010)

0 Luokan alukset valmistetaan Aker Y ardsin Turun telakalla. Niiden on
ma&ra valmistua vuonna 2009 ja 2010. Vamistuessaan alukset ovat maa-
ilman suurimpia risteilijoita ja noin 43 % suurempia kuin Freedom -
luokan alukset.

(Royal Caribbean Cruises Ltd, 2007)
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2.5.3 Varustamon laivat

Varustamon kaikille laivoille on yhteista se, ettd aluksen nimi loppuu sanoihin ” of
the Seas’. Varustamon uusimmat laivat ovat suurimpia risteilijoitd maailmassa, ja
vuonna 2009 valmistuva projektinimell& " Genesis’ kulkeva alus tulee jatkamaan
perinnettd maailman suurimpana risteilyaluksen. Seuraavassa taulukossa (tauluk-
ko 1) ovat esiteltyné kaikki varustamon laivat mukaan luettuna myds valmisteilla
olevat alukset.

Taulukko 1. Royal Caribbeanin laivat

Laiva Valmistusvuosi | Matkustajakapasiteetti Pituus
Sovereign of the Seas 1988 2852 268
Empress of the Seas 1990 2020 211
Monarch of the Seas 1991 2744 268
Majesty of the Seas 1992 2744 268
Legend of the Seas 1995 2076 264
Splendour of the Seas 1996 2076 264
Grandeur of the Seas 1996 2446 279
Rhapsody of the Seas 1997 2435 279
Enchantment of the

Seas 1997 2252 280
Vision of the Seas 1998 2435 279
Voyager of the Seas 1999 3114 311
Explorer of the Seas 2000 3114 311
Radiance of the Seas 2001 2100 294
Adventure of the Seas 2001 3114 311
Brilliance of the Seas 2002 2501 294
Navigator of the Seas 2002 3114 311
Mariner of the Seas 2003 3114 311
Serenade of the Seas 2003 2501 294
Jewel of the Seas 2004 2501 294
Freedom of the Seas 2006 4370 339
Liberty of the Seas 2007 4370 339
Independence of the

Seas 2008 4370 339
Genesis 1 2009 5400 360
Genesis 2 2010 5400 360

(Royal Caribbean Cruises Ltd, 2007)



18

2.5.3 Color Line AS

Color Line on norjalainen varustamo, jonka laivastoon kuuluu talla hetkella 8
alusta. Varustamo toimii kaiken kaikkiaan 10 satamassa Norjassa, Ruotsissa,
Saksassa ja Tanskassa. Sen laivastoon kuuluvat muun muassa maailman suurim-
mat autolautat M/S Color Fantasy ja M/S Color Magic. Color Line AS -
varustamon omistaa kokonaan Color Group ASA, jolla on myds toinen kokonaan
omistettu tytaryhtio, Color Skagen AS, Tanskassa. Color Line perustettiin vuonna
1990 yhdistamalla Jahre Line ja Norway Line. Samana vuonna varustamo hankki
viela Fred Olsen Linesin autolauttaliiketoiminnan. Vuonna 1996 hankittiin Larvik
Line, 1998 Scandi Line ja 1998 Color Hotel Skagen.

Vuonna 2005 varustamo kuljetti 4,4 miljoonaa matkustgjaa, 810 000 henkildautoa
ja 177 000 kuorma-autoa. Osa-aikaiset tyontekija mukaan lukien varustamo tyol-
listi laivoissaan 2 716 ihmistd ja maissa 1 111 ihmista. Liikevaihto oli vajaat 600
miljoonaa euroa, 4 682 miljoonaa Norjan kruunua. Seitseméssa laivassa oli yh-
teensd 3 459 hyttid ja 10 745 vuodetta. Paivittainen auto- ja roro-kapasiteetti oli

vuoden lopussa 18 162 kaistametrié.

Color Line AS:n k&yttamét reitit (Kuva 1):
Hirtshals - Stavanger — Bergen
Hirtshals - Kristiansand
Hirtshals— Larvik
Fredrikshavn - Oslo
Stromstad - Sandefjord
Kiel - Oslo

(Color Line AS, 2007)
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[ Sandefjord o/
Stavanger  Lamvi

Stramstad

Kuva 1. Color Linen kéyttémét vesireitit

2.5.4 VVarustamon laivat

Varustamon kaikki kahdeksan laivaa ovat Norjan lipun alla (Norwegian Ordinary
Ship Register, NOR), ja niill& tyoskenteleva laivavaki on pyritty pitdmaan pagosin
norjalaisena. Varustamon omistukseen kuuluvat talla hetkella seuraavat laivat:

Taulukko 2. Color Linen laivat

Matk.
Laiva Vam. kap. Pituus
M/S Color Magic 2007 2700 223,7
M/S Color Fantasy 2004 2750 223,7
M/S Color Festival 1985 2000 1715
M/S Color Viking 1985 1720 137,0
M/S Christian IV 1982 1860 1545
M/S Prinsesse Ragnhild 1981 1515 205,3
M/S Peter Wessel 1981 2138 168,5
M/S Bohus 1971 1165 1234

Nykyisten laivojen liséksi Color Line AS:n omistuksessa on historian aikana ollut
yhteensa 18 muuta alusta, joista viimeisimpind on myyty MS Kronprins Harald ja
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HSC Silvia Ana L vuonna 2007. Lahitulevaisuudessa Color Line AS varustamon
laivakapasiteetti tulee kasvamaan kahdella nopealla matkustgjalautalla. Molemmat
Color SuperSpeed- laivat rakennetaan Rauman telakalla. Ensimméinen valmistuu
joulukuussa 2007 ja toinen huhtikuussa 2008.

(Color Line AS; yrityksen vuosikertomus 2005)

Kuva 2. Maailman suurin matkustaja-autol autta M/S Color Fantasy
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3HAASTATTELU

3.1 Yleista haastattelusta

Haastattelu on laadullisen tutkimuksen kaytetyin tiedonkeruumenetelma. Se on
tutkijan ohjaama, ennalta suunniteltu keskustelu. Haastatteluiden avulla saadaan
tietoon esimerkiksi ihmisten mielipiteitd, motiivia, tietdmista ja muistamista
Haastattelun kesto on yleensa noin 30 minuutista kahteen tuntiin. Haastattelutila

on rauhoitettava, jotta haastateltavalla olisi vapautuneempi jaturvallisempi olo.

3.2 Haastattelututkimuksen tyypit

Haastattelutyyppeja on monia, mutta ne voidaan jakaa esimerkiks kolmeen ryh-
méan, strukturoituun eli lomakehaastatteluun, teemahaastatteluun ja avoimeen
haastatteluun. Strukturoitu haastattelu eli lomakehaastattelu on lomaketta apuna
kéayttéen tehtdva haastattelu, joka etenee lomakkeessa olevien kysymysten jarjes-
tyksessa. Tassa haastattelutyypissa haastateltavilla on rgoitettu mahdollisuus vas-
tata tdysin omin mielipitein. Strukturoitu haastattelu on helppo toteuttaa kysymys-
ten valmistumisen jalkeen. Teemahaastattelu, jota kéytimme paasdantoisesti myds
omassa tutkimuksessamme, on strukturoidun ja avoimen haastattelun valimuoto.
Y leensa teemahaastattelun kysymykset ovat kaikille samat, mutta vastausvaihto-
ehtoja el ole annettu, vaan vastagjat vastaavat omin sanoin esitettyihin kysymyk-
siin. Teemahaastattelussa kysymyksilta puuttuu usein tarkka muoto ja jarjestys,
mutta haastattelun aihepiirit on yleensd méaaritetty. Tutkija varmistaa, etta kaikkiin
kysymyksiin ja alueisiin tulee vastattua. Tutkija voi laatia tukilistan, jolloin hén
voi tarkentaa haastateltavan vastausta. Teemahaastattelu sopii tilanteisiin, jolloin
halutaan tutkia kokemuksia ja gjatuksia ja kun kysymyksessa on tutkijan osalta
suhteellisen tuntematon alue. Tall& tavoin tutkija saa haastateltavilta hyvaa tietoa.
Kolmantena tyyppind on avoin haastattelu, jossa tutkija selvittéa haastateltavan
gjatuksia ja mielipiteitd. Avoimessa haastattelussa haastattelulla ei ole tiettya

suuntaa, vaan sen aihepiiri voi muuttua keskustelun aikana. Tutkija yrittéa ohjata
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haastateltavaa. Usein tutkija joutuu haastattelemaan haastateltavia useita kertoja.
Avointa haastattelua kaytetdan esimerkiksi terapeuttisissa keskusteluissa.

3.3 Naytteen muodostaminen

Laadullisessa haastattelututkimuksessa ndyte muodostuu tutkimusjoukosta. Nayt-
teen muodostuksessa pyritdan siihen, etta se on laadullisesti edustava ja tutkimus-
aineisto edustaa tutkittavan populaation ominaisuuksia. Haastatteluja jatketaan
niin pitk&an kunnes havaitaan, etta uudet haastattelut eivét tuo enda uusia vastauk-
siaesiin. Tata kutsutaan saturaatioksi. Tutkijan el kannata kerdta kerralla litkaa ai-
neistoa. Aineiston analysointi kannattaa aloittaa gjoissa, jotta huomataan, tarvi-
taanko jonkinlaista lisdaineistoa. (Hirgjarvi, 1997, 200-208)

3.4 Tutkimuksen haastattelut

Tassa tutkimuksessa kaytettiin haastattelutyyppiné teemahaastattelua. Haastatelta
vat asiat olivat tutkijoille uusia eik& niitd ollut dokumentoitu mihink&an, joten
haastattelu oli ainoa vaihtoehto kerét& aineistoa. Haastatteluissa kaytettiin apuna
nauhuria, jotta se voitaisiin analysoida useampaan kertaan. Haastateltavina oli
Rauman ja Turun telakan materiaalikoordinaattorit, tyomme valvojaa Jari Yli-
Tolppa seka suunnittelijoita Turun telakalta. Haastatteluissa oli kayttssa avoimia
kysymyksig, joihin oli my6s tehty muutama apukysymys. Haastattelut litteroitiin
eli puhtaaksikirjoitettiin ja niista tehtiin johtopaétokset. (LIITE 1)

-kokonaisuudesta pienempiin osiin
-aineiston luokitteluun

Aineistokokonaisuus C>
-luokkien yhdistelyyn

(esim. litteroitu haastatteluainaisto)

SYNTEESI, jossa

takaisin kokonaisuuteen,tulkintaan, edetdan

ilmidn teoreettiseen uudelleen
hahmottamiseen
(= vastataan tutkimustehtavaan)

Kuva 3. Laadullisen tutkimuksen analyysivaiheet (Hirgarvi & Hurme, 2000)
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4 LAIVANRAKENNUSPROSESSIN KUVAUS

4.1 Prosess ja sen suunnittelu

Prosess tarkoittaa yleisesti edistymista. Prosess on sarja tapahtuviatai suoritetta-
via toimenpiteita joista ssadaan jokin tulos. Prosessi voi vieda aikaa ja tilaa, seka
vadtia resurssegja tal asiantuntemusta. Se muuttaa joidenkin vaikuttamiensa olioi-
den ominaisuuksia. Useimmiten prosessi-sanan kayttaminen merkitsee tapahtumi-
sen tai suorittamisen olevan samankaltaisena toistuvaa jostain ndkokulmasta tar-
kasteltuna. Prosesseja pyritéan paitsi malintamaan myos kehittamaan, jotta te-
hokkuutta ja tuottavuutta voitaisiin kasvattaa. Esimerkkej& eri prosesseista on oi-
keusprosessi, kehittamisprosessi, koulutusprosessi, valmistusprosessi ja hankinta-

prosessi.

Laivanrakennusprosessi itsessdan sisaltda useita eri suunnittelun vaiheita, kuten
esimerkiksi perus- ja valmistussuunnittelut. On kyseessa mink& tahansa osaston
tal yksikon suunnittelu, niin sen tavoitteena on mahdollistaa tulevien toimintojen
kehittaminen ja onnistuminen. Suunnitelmien luominen on keino saavuttaa halutut
tavoitteet ja pddmaarédt. Riippumatta siitd, mik& vaihe suunnittelunosioista on ky-
Seesss, sisdltda se seuraavat vaiheet:
1. Asetetaan paamaarét jatavoitteet.
Selvitetdan keinot pddmaérien jatavoitteiden saavuttamiseksi.
3. Hankitaan aineelliset ja henkiset resurssit, joilla ylla mainitut keinot voi-
daan toteuttaa
4. Huolehditaan siita, etta edella mainitut resurssit ovat todella suunnattavis-
sa mainittujen keinojen kayttamiseen.
5. Varmistetaan, etta valittavissa olevat toimeenpanomenetelmét tulevat to-

teutetuksi suunnitellatavalla.
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Ylla mainitut kohdat ovat riippuvaisia toisistaan ja ne gjoittuvatkin prosessin sisil-
l& lomittain. Mik& tahansa vaiheista voi olla keskeisin tal toisaalta vahaarvoisin,
kun gjatellaan asiaa kdytannon suunnittelussa. Kaikkien vaiheiden tasapuolinen
kehittaminen olisi optimaalisin vaihtoehto prosessin kannalta.

(Aker Yards Oy, 2007)

4.2 Laivanrakennusprosessi

Laivanrakennusprojekti on pitkdkestoinen prosessi, johon kuuluu monia vaiheita.

Prosessi alkaa konseptisuunnittelulla, jossa muodostetaan esisopimus tilaajan
kanssa. Konseptisuunnittelu kuuluu myynti- ja markkinointitydhon, ja se tapahtuu
ennen varsinaista laivasopimusta. Laivasopimuksen synnyttyad projekti saa juok-
sevan numeronsa, esimerkiksi L 1354. Laivasopimuksen tekemisesta ja toisinaan
riskilla jo ennen kuin sopimusta on tehty alkaa laivatyypista riippuen 3-8 kuukaut-
ta kestéava perussuunnitteluvaihe. Suurin osa hankinnoista tehddan juuri perus-
suunnittelun aikana. Perussuunnitteluaineisto hyvaksytetéan laivan tilagjalla ja vi-

ranomaisilla seka luokituslaitoksella.

Vamistussuunnittelu alkaa perussuunnitteluvaiheen aikana ja kestéa 6-14 kuu-
kautta riippuen laivatyypista. Vamistussuunnittelun alkaessa myds runkotuotanto
kaynnistyy lohkotehtaalla osien valmistuksella ensimmaéisten lohkopiirustusten
vamistuttua. Vamistuneet osat liitetdan edelleen yhteen lohkoiksi, jotka voivat
olla 22 metria pitkia, 30 metria leveitd ja yhden kansivalin korkuisia. Lohkot
kuumavarusteellaan niilla putkilla, laitteilla ja varusteilla, jotka kestévét suojattu-
na tai ilman suojausta hiekkapuhalluksen ja maalauksen. Lohkot rakennetaan

ylosalaisin, jotta kattoon tulevat putket ja muut laitteet olisi helpompi asentaa.

Varustelutyotd jatketaan suurlohkoissa, jotka kootaan useammasta paallekkain
asetellusta lohkosta. Suurlohkot maalataan ja kuljetetaan rakennusaltaalle, jossa
ne liitetéén yhteen laivan rungoksi. Téssa vaiheessa asennetaan matkustaja-alusten
hytit, jotka tulevat hyttimoduuleina esimerkiksi Aker Yards Cabinilta. Tama tyo
on osa sisustusvarustelua. Kaikkien lohkojen paikoilleen nostamisen jélkeen lai-
van runko on valmis. Lopuksi laiva lasketaan vesille ja siirretéén edelleen varuste-
[ulaituriin. Tahén paattyy runkotuotanto. (Aker Yards Oy, 2007)
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Runkotuotantoa seuraa loppuvarusteluvaihe, jolloin eri varusteluosastot (kone-,
sisustus- sahkd-, putki- ja kansivarustelu) jatkavat jo runkovaiheessa alkanutta
tyotaan. Loppuvarusteluvaihe kestda 4-12 kuukautta laivatyypista riippuen, ja sitd

jatketaan aina laivan luovutukseen asti.

Ennen virallista luovutusta kaikki rakenteet hitsaussaumoista kahvinkeittimiin hy-
vaksytetéan tilagjala ja vaadituilta osin myds viranomaisilla. Naista tehddan eril-
liset poytakirjat. Myos kaikki koneet ja laitteet testataan ennen laivan luovutusta
Nama testaukset ja koekaytot toteutetaan tuotannon eri vaiheissa sekd valmistus-
tehtallla ettd telakan laiturissa. Ennen laivan luovutusta suoritetaan merikoesjo,
joka on viimeinen laivan laitteille tehtéva testi. Se tehddan noin 1-2 kuukautta en-
nen luovutusta ja sen kesto on noin 3-4 paivéa. Jotkut tilagjat haluavat useampia
koegjokertoja. Toisinaan puhutaan myos telakan omasta koegjosta ja tilagjan koe-

gjosta erikseen.

Ennen laivan luovutusta tilagjalle tarkastetaan vield viralliset luovutuspaperit.
Laiva luovutetaan valmiina ja sille mydnnetdan takuu, joka on yleensa 12 kuu-
kautta. Telakan tekema jalkimarkkinointi on osa takuugjan toimintaa, mutta myos
esimerkiksi takuugjan jalkeista varaosatoimintaa. Telakan elinkaaripalveluun kuu-
luvat pédasiassa takuugjan jalkeen tilagalle tehtdvat muutokset laivan rakenteisiin,

sisustukseen tai muihin jérjestelmiin. (Aker Y ards Oy, 2007)

Laivanrakennusprosess tapahtumajérjestyksessa:
1. Konseptisuunnittelu, myynti

Perus- ja valmistussuunnittelu

Hankinta

L ohkotuotanto ja kuumavarustelu

Runkotuotanto

Sisustus, varustelu ja séhkoasennuk set

Testaus ja kayttoonotto

Luovutus

© © N o g M W DN

Jalkimarkkinointi ja tuotteen elinkaaripalvelu



ASIAKAS
CUSTOMER

PROJEKTIN JOHTAMINEN, raportointi, riskienhallinta
PROJECT MANAGEMENT, reportina. risk control

Suunnitteluprosessin ohjaus ja valvonta Tuotannon ohjaus, tydnsuunnittelu
Control and supervision of design process Production control, work planning
Rungon
valmistus- Lohkovalmistus Rungon
suunnittelu Block koonti
Fabrication manufacture Hull
design of hu assembly

Lohko-
varustelu

Projektin Perus-
toteutuksen | suunnittelu

valmistus-

T suunnittelu| |Basic suunnittelu Block . AI“""'“'”“?‘“
g 3 Project design Fabric. design preoutfitting Area outfitting
= E execution of outfitting
@ Q Kayttdonotto,
<9 kokeet
=4 Commissioning,
j % tests
Toimittajaver - . e
oston hallinta Ostaminen Toimitusvalvont; Log!st!lkka
Management of Purchasing elivery control Logistics

supplier networl

Hyviksyttaminen, tarkastukset ja huomautusten hallinta
Approvals, inspections and remarks management

Tiedon hallinta
Data management

Tukiprosessit: Talous & rahoitus, Henkilésts, ICT, Turvallisuus & ympéristd, Kunnessapito
Support processes: Economy & finance, Personnel, ICT, Safety & environment, Maintenance service

NS N1

LAIVAN LUOVUTUS
SHIP DELIVERY

TOIMITTAJAT JA KUMPPANIT
SUPPLIERS AND PARTNERS

Kuva 4. Laivanrakennusprosessiin liittyvét osa-alueet kaaviona
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5 TERASLEVYT

5.1 Perinteinen ostotoiminta

Perinteinen ostotoiminnan malli yrityksen organisaatiossa tarkoittaa sita, etta yri-
tyksen sisdlla on erillinen osto-osasto. Tamé osasto vastaa kaikkien hankintojen
suorittamisesta. Sille muut organisaation osa-alueet vdlittavdt toimeksiantoja
omista projekteistaan ja muista hankinnan tarpeistaan.

Ostopéaalikkod Projektipaalikko
— Materiaali- Account Asia
Toimittaja ;
padllikké manager kas

Kuva 5. Perinteinen osto- ja materiaalitoimintojen tyonjako

Osto-organisaation tehokkuutta mitataan useimmiten tehtyjen hankintojen yksik-
kohintoja tarkastellen. Tama johtaa yleensa siihen, etta oston tavoitteena etsia
mahdollismman edullisia paljousalennuksia, joiden avulla yksikkohintoja saa-
daan alemmaksi. Myos jatkuvalla toimittgjien kilpailuttamisella pyritdan kustan-

nusten tasoa laskemaan.

Paljousalennuksista johtuvat suuret hankintaerét taas toisaltaan hankaloittavat
muiden osastojen toimintoja. Esimerkiksi varastonhallinta hankaloituu, kun jou-
dutan kasittelemadan suuria materiaalimaéria kerrallaan. Toisaalta taas tuotannon
saattaa olla hankala pysya aikataulussaan, kun osto-organisaatio odottaa ja kerda
itselleen tarpeeksi isoa tilausta. Pahimmassa tapauksessa materiaali ei saavu tuo-
tantopaikalle aikataulun mukaisesti, ja sen seurauksena tuotanto saattaa myohés-

tya
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Kaiken kaikkiaan yrityksen toiminta ja sen tuloksellisuus on tiukasti sidoksissa
sithen, miten hyvin sen sisilla olevat eri osastot kykenevét yhteistyohon. |deaali-
nen tilanne yrityksen kannalta on silloin, kun mikdan erillinen osasto e haittaa
toisen osaston toimintaa. Perinteisesta ostotoiminnan mallista on nykyaén siirrytty
yha& useammin tilanteeseen, jossa myds muiden osastojen henkil6illa saattaa olla
vastuuta hankintojen suorittamisesta. Télainen tilanne on esimerkiksi Aker Yards
Oy:ll&, jossa materiaalivastaavat hoitavat materiaalien tilauksen suoraan toimitta-
Jilta, vuosi- tai projektikohtaisiin sopimuksiin perustuen.

(Koskinen, Lankinen, Sakki, Kivistd & Vepsdlédinen, 1995, 280-281)

5.2 Materiaalihankintaprosessi

Rauman ja Turun telakoilla on materiaalivastaavat, jotka hoitavat Aker Yardsin
lohkovalmistukseen tarvittavien teréslevyjen ja profiilien hankinnan. Suurempien
materiaalivirtojen takia Turussa on levyille ja profiileille omat vastuuhenkil6t, kun
taas Raumalla tilauksista vastaa kaytannossa yksi henkild. Materiaalivirtojen ko-
koeroa telakoiden valilla kuvaavat hyvin vuosittaiset materiaalien 1&pimenoméaé-
rét. Turussa l8pimenomaaréa on 40- 50 kilotonnia ja Raumalla vastaavasti 15- 20

kilotonnia vuodessa.

Varsinainen materiaalihankintaprosess alkaa siitd, kun yhteistydkumppaneina
toimivat suunnittelutoimistot tekevat perussuunnittelun pohjalta listat tarvittavista
levyistd ja profiileista. Listasta selviavét levyjen laatu, paksuus, pituus, leveys, se-
k& mihin lohkoon kyseiset materiaalit tulevat. Suunnittelutoimistot toimittavat
materiaalilistat sdhkoisesti Excel-muodossa. Telakoiden materiaalivastaavat ovat
luoneet listalle vakiomuodon, jolloin ne ovat samanlaisia riippumatta, milta yh-
teistydokumppanilta listatulee. (LIITE 2) (Aker Yards Oy, 2007)
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Materiaalivastaavat kdyvét suunnittelutoimistolta saadun listan 18pi ja tekevét sii-
hen tarvittaessa muutoksia. Syitd muutoksiin ovat seuraavat:
liian pieni levykoko tilaukseen
0 materiaalitoimittajilla on rajoitukset minimikoolle
0 yhdistetddn saman paksuiset ja laatuiset levyt mahdollisuuksien
mukaan
kyseinen levy saadaan jéénnoslevypaloista, osalevyisté tai hieman erimit-

talsena varastosta.

Edella mainittujen syiden lisdksi Raumalla on kdytdssa osalevyjérjestelma, johon

perehdytaan tarkemmin seuraavassa luvussa.

Lapikaynnin jalkeen korjattu lista kirjataan MARS-jérjestelmédan. Aikaisemmin
lista |&hetettiin myos takaisin suunnittelutoimistolle, mutta nykyaan toimistoilla
on katseluoikeudet MARS:-jarjestelmaan, joten he ndkevét korjatun listan sielta.

Kun materiaalilistat on saatu lopulliseen, tarkistettuun muotoon, tekevat materiaa
livastaavat tarvittavista levyista tilauksen toimittgjilta Materiaalit tilataan péé

sadntoisesti lohkoittain.

Jokaisella laivaprojektilla on aikataulu, joka sisdltéa myos materiaalinhankintaa
méaaradavét lohkokohtaiset M-pisteet. Tilauksen teossa on otettava huomioon, onko
materiaalintoimittgja kotimainen vai ulkomainen, koska toimitusajat vaihtelevat
huomattavasti. Hankintaprosessin tavoitteena on saada tarvitut materiaalit perille
laivan aikataulusta ilmeneviin M-pisteisiin mennessg, jotta lohkojen valmistus

voidaan aloittaa aikataulun mukaisesti.

Jos jossain materiaalinhankintaprosessin vaiheessa ilmenee ongelmia, se aiheuttaa
joko myodhéstymisen tal vaéranlaisen materiaalin tilaamisen toimittgjalta. Eraita
gyitd, jotka voivat johtaa téllaiseen tilanteeseen, ovat mm. virhe, muutos tai myo-
hastyminen suunnittelussa. Toimittgjasta johtuvat myoh&stymiset ovat toinen syy
materiaalin tulon myohéastymiselle. (Aker Yards Oy, 2007)
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5.3 Osalevyt

Levyjen hankintajdrjestelmia verrattaessa ovat Turun ja Rauman telakan toimin-
tamallit hyvin samankaltaiset. Merkittavin ja oikeastaan ainoa huomattava eroa-
vaisuus on Raumalla kaytettava osalevyjarjestelm, jota e ole kdytdssa Turun te-
lakalla. Syy giihen, ettei jarjestelmaa kaytetd Turussa, on se, etta Turun telakan
materiaalivirrat ovat huomattavasti suuremmat kuin Rauman telakan. N&in ollen
osalevyjérjestelman kayttdminen Turussa vaatisi luonnollisesti huomattavasti
isommat resurssit kuin vastaava toiminta Raumalla. Toinen syy sen puuttumiseen
Turusta on sg, ettd se vaatisi erillisen osalevyvaraston, jolle el Turun telakalla ole

ainakaan tala hetkellatilaa.

5.3.1 Osalevyjérjestelma

Polton jalkeen levysta kayttamétta jédvasta osasta kaytetddn nimea jadnnos. Jos
tama kappale on riittavan suuri, luodaan siitd osalevy. Sen, onko jaannos riittévan
suuri osalevyksi, maarittelevét joko materiaalivastaavat tai suunnittelutoimistot,
eli varsinaisia koon méérityksia ei ole, mutta lahtokohtana voidaan pitda yli 4
m?:n kappaletta. Erikoislaatuisista ja normaalia paksummista levyista myos pie-
nemmét kappaleet listataan osalevyihin. Osalevyn syntymiselle on kaksi erilaista
tapaa:
suunnittelutoimisto
0 médrittelee osalevyn ja sen mitat
0 nime&a sen nestausvaiheessa
tuotanto

0 mittaa polton jélkeen osalevyn ja nime&a sen.

Molemmissa tapauksissa osalevylle perustetaan materiaalitunnus. Osalevysta pi-
téa ilmetd sen mitat, laatu ja sulatusnumero. Kun nama on suoritettu, tehddan osa
levysté valeosto, jotta se voidaan tulouttaa varastoon ja néin ollen toimia samoin
kuin normaalien varastosta |0ytyvien levyjen kanssa.

(Aker Yards Oy, 2007)
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5.3.2 Osalevyjéarjestelman hyddyt ja haitat

Kun tarkastellaan Raumalla kaytettdvaa osalevyjérjestelméa ja sen kaytosta seu-
raavia asioita, voidaan todeta sen olevan hyvin toimiva kokonaisuus niilla materi-
aalivirroilla, joita Rauman telakalla késitelldan. Osalevyjarjestelman avulla saavu-
tetaan seuraavat hyodyt ja edut:

kokonaisia levyja sdastyy

el tarvitse tilata

el tarvitse kayttéa varastosta kokonaisia levyja

korvaus/vaihto mahdollinen, jos sopiva osalevy |6ytyy varastosta

jarjestelman avulla ajankohtainen tieto varastossa olevista osalevysta

rahalliset saéstot.

Jarjestelmén tuomia sdastja rahallisesti el ole laskettu tarkkaan, koska sen tuoma
hyoty taloudellisesti vaihtelee suuresti projektien véleilla Kaytanndssa hyodyn
laskeminen projektikohtaisesti vaatisi paljon tditg, jotta voitaisiin tarkkaan seura-
ta, miké& osalevyjarjestel mastd johtuva saéstd kuuluisi mihinkin projektiin.

Varsinaisia huonoja puolia ei jarjestelméassa ilmene juuri lainkaan. Luonnollisesti
se teettd8 hieman ty6ta materiaalinhankinnasta vastaavilla henkil6illd, mutta siita
saadut hyodyt korvaavat tehdyn tyon. Huonona puolena voidaan pitéa sitg, etté
osalevyja kertyy runsaasti, koska materiaalivirrat Raumankin telakalla ovat kohta-
laisen suuret. Tasta johtuen listat pitenevét ja sopivan levyn [6ytdminen hankaloi-
tuu. Ehkaisykeinona tdhan runsaaseen kertymiseen toimis materiaalivarausten
saaminen tarkemmiksi, jolloin e osalevyja syntyisi niin paljon. Toisaalta myos
suunnittelutoimistojen kayttdoikeudet osalevylistoihin mahdollistaisivat sen, etta
JO suunnittelija voisi niitd kayttéd. Myos sisarlaivakaytdssa voi ilmeta ongelmia,
eli enssimmaisesté laivasta jddnyt osalevy ei vélttamétta olekaan kaytettévissa toi-
seen laivaan. Naiden lisdksi on viela tilanteita, joissatarvittava osalevy ei ole viela

syntynyt, kun sité jo tarvittaisiin. (Aker Yards Oy, 2007)
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6 CASE 1 GENESIS

6.1 Genesis- L-1363

Royal Caribbean -varustamo tilasi Aker Yards Oy:n Turun telakalta helmikuussa
vuonna 2006 projektinimella Genesis (L-1363) kulkevan aluksen, joka on valmis-
tuessaan maailman suurin risteilijd Vamistuessaan se aloittaa liilkennginnin
Miamista Karibian merelle. Tilauksen arvo on EUR 900 miljoonaa.

e

Kuva 6. Tietokonekuva Genesiksesté (Aker Y ards)

Risteilija valmistuu vuonna 2009. Royal Caribbean -varustamo tilasi myos toisen
samanlaisen aluksen kevaalla 2007, se kulkee nimella Genesis 2 (NB-1364). Sen
on méaré valmistua vuonna 2010. Kun ensmmaéinen aluksista léhtee Miamiin,
Floridaan vuonna 2009, on se Suomen suurin yksittéinen vientituote.

Aluksen rakentaminen on suuri haaste laivanrakennusteollisuudelle. Se koostuu
180 suurlohkosta, joista suurin on 22 metrid pitka, 30 metrid levea ja se painaa
600 tonnia. Aluksen suunnittelu aloitettiin jo pari vuotta ennen varsinaisen sopi-
muksen syntyd. Projektissa on mukana noin 500 suunnittelijaa monesta eri yrityk-
sesta ja maasta.

Konseptisuunnittelun teki Aker Y ards yhdessi Royal Caribbeanin kanssa. Pelkas-
téén perussuunnittelussa on noin 3 000 piirustusta. Va mistussuunnittelupiirustuk-
siaon noin 30 000, jotka ovat tulleet alihankintaverkostolta.

(Aker Yards Oy, 2007)
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Aker Yardsin omat resurssit eivéat ole riittéavat ndin suuriin projekteihin, jonka
johdosta yhteistyokumppaneiden méaréa on valtaisa. Aker Yardsin kilpailukyky
valtavien risteilijdalusten rakentajana on juuri siing, etta silla on toimiva yhteis-
tyokumppaneiden verkko. Suomessa on kaytdssa kokoonpanotelakkamalli, jossa
my6s yhteistyokumppanit ovat 1ahell& ja l8hei sessa yhtei stydssa tel akan kanssa.
Kahden Genesisristeilijan projekteihin kaytetddan 12 000 miestyOvuotta, joka
tyollistda telakkaa ja yhteistyokumppaneita. Y hteistydkumppaneita on yhteensa
noin 600, joista 32 on suunnittelutoimistoja. (Aker Y ards Oy, 2007)

Laivan tekniset tiedot:

Pituus 360 metria

Leveys 47 metria

Syvéys 9 metria

Bruttovetoisuus 220 000 tonnia

Moottoriteho 3 x Waértsila46vV16 D CR 18480 kW
3 x Wartsila46v12 D CR 13860 kW

Nopeus noin 22 solmua

Matkustajakapasiteetti 5400 henkilda

K okonaiskapasiteetti 8400 henkil6a



6.2 Ohjeet vakiolevyille

Projektin alkuvaiheessa pyritéén [6ytamadan sopivat vakiolevykoot, joita 10ytyy
koko gjan varastogta. Vakiolevyisté tehddan erillinen ohje, joka jaetaan suunnitte-
lutoimistoille. Se mahdollistaa paremmin useamman toimittajan kayton.

Mikali vain on mahdollista, kaytettdan levyn maksimikokona 3000* 15000 mm.
Suositeltava levyn maksimipaino oli 8,5 tonnia, mutta tarvittaessa painoa voidaan
kasvattaa 11, 5 tonniin. Myos levyn maksimikokoa voidaan kasvattaa, jos voidaan
valttda ylimadraiset saumat. Talloin levyn maksimikoko on 3300* 22000 mm, néi-

ta voidaan kéayttda esimerkiksi laidoissa ja kansissa.

Levyille on my6s annettu minimipituus, joka on 4200 mm, ja pituuksien tulee
paattya tasan satoihin millethin. Levyn leveyden tulee olla xx50 mm, kun mini-
mileveys on 1750. Kansilevyihin tdma ohje el pade. Levyn pituuden 15000 mm:n

ylittdminen on suotavampaa kuin leveyden 3000 mm:n ylittdminen.

Osalohkossa levyn tal samanlaatuisten, -paksuisten, -levyisten levyjen painojen
summan tulee olla vahintdan 1,5 tonnia. Lisdksi on ohjeita eri koneille jalinjoille,

jotka méarittelevét levyjen maksimikoot niissé koneissa tal linjoissa.

Seuraavassa esimerkkejé varastossa olevista vakiolevyista, joita tulisi kayttés, jos
tarveon yli 6 m*n:

Levyn paksuuden ollessa’5, 6, 7, 8, 10, 12, 15 ja20 mm

NVA 1750*6000

NVA36 2050* 6000
(Aker Yards Oy, 2007)
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6.3 Levyt, profiilit ja niiden toimittajat

Projektissa kaytetddn kolmea eri levymateriaalitoimittajaa. Ne ovat Duferco Cla-
becq S.A. Belgiasta, Vitkovice Steel a.s Tshekista ja Rautaruukki Oyj Suomesta.
Teraslevyja on projektiin tdhén mennessa tilattu 1&hes 40 000 tonnia. Naista suurin
on Rautaruukki Oyj noin 66 %:n osuudella, seuraavana Vitkovice Steel a.s noin
26 %:n osuudella, ja pienin toimittgja on Duferco Clabecq S.A. noin 8 %:n osuu-
della

Levyja toimitetaan kolmelle telakalle, joita ovat Aker Yardsin Warnemtinden te-
lakka Saksassa, ”Baltija’ Shipbuilding Yard JSC Klaipedan telakka, Liettuassa ja
Aker Yards Oy:n Turun telakka. Genesis-lohkoja valmistetaan edella mainituilla
telakoilla.

Suomen ulkopuolisille telakoille levyjen toimituksen hoitaa Rautaruukki Oyj.
Rautaruukki Oyj on Aker Yards Oy:n suurin levytoimittaja, ja yhteistyd sen kans-
sa on sujunut hyvin. Yritys pystyy toimittamaan teraslevyja Turun telakalle, jopa
kahden viikon kuluttua tilauksesta. Normaalisti tilaus Rautaruukille tehd&an noin

34 viikkoa aikaisemmin kuin materiaali tarvitaan telakalle.

Saksaan on toimitettu l&hes 8 500 tonnia levyja ja Liettuaan noin 1 700 tonnia.
Turkuun Rautaruukki Oyj on toimittanut levyja noin 16 000 tonnia. Rautaruukilta
tilatut levymadrat koskevat 28.11.2008 mennessd toimitettuja erid. Levymaara

kasvoi vield hieman loppuvuonna 2007.

Ulkomaalaisilta levytoimittgjilta tilataan ainoastaan vakiolevykokoja. Néiden toi-
mitusvarmuus ei ole riittévan hyva erikoislaatuisten levyjen toimittamiseen. Ai-
kaisemmin oli tapana tilata muitakin levyja ulkomaalaisilta toimittgjilta, mutta
toimitusten myohéastely ja puutteellisuus tekivét sen, etta sirryttiin niin sanottujen

vakiolevyjen tilaamiseen. (Aker Y ards Oy, 2007)
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Vakiolevyja pidetéaén koko gjan varastossa, joten pieni levyjen myohéastyminen ei
ole vaarallista tuotannon kannalta. Vitkovice Steel a.s:Ita tilaus taytyy tehda noin

7-8 viikkoa aikaisemmin kuin materiaali tarvitaan telakalle.

Sieltatilataan seuraavia laipiolevyj&

laatu NVA36

paksuus 8-22 mm

leveys 2 750-3 150 mm

pituus 11 000—12 500 mm
Y hteensa levyjé on tilattu tahan projektiin Vitkovice Steel a.s:Ita noin 10 500 ton-
nia vuonna 2007.

Duferco Clabecqg S.A. on Aker Yards Oy:n pienin levymateriaalitoimittaja. Tila-
ukset levyille tehddan noin 7-8 viikkoa aikaisemmin kuin levyt tarvitaan telakalla
Sielta tilataan levyja poikittaisille T-palkin uumille. Sielta tilattavat levyt ovat
kooltaan seuraavanlaisia

laatu NVA

paksuus 7 mm

koko 2 150* 12 500 mm uumille, joiden korkeus on 510 mm

koko 2 050* 12 500 mm uumille, joiden korkeus on 650 mm

koko 2 400* 11 100 mm uumille, joiden korkeus on 440 mm
(Aker Yards Oy, 2007)
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Tilaukset toimitetaan Aker Yardsin Turun telakalle. Vuonna 2007 tilattujen levy-

jen maara téhan projektiin Duferco Clabecq S.A:lta oli hieman alle 3000 tonnia.

Levymateriaalin tilausten jakautuminen tonneina ja prosentteina toimittajien valil-

la projektissa L-1363 vuonna 2007 tapahtui seuraavasti:

8%

10500
21%

26000
65 %

Tilausten jakautuminen tonneina ja prosentteina

O Rautaruukki Oyj
| Vitkovice Steel as
O Duferco Clabecq SA

Kuva 7. Levytilausten jakautuminen toimittajien valilla projektissaL-1363

Projektissa kaytetaan viitta eri profiilimateriaalitoimittajaa. Niita ovat Ruukki Pro-
filer AS Norjasta, Ovako Bar Ab Ruotsista, Polarputki Oy Suomesta, Ruukki Me-
tals Oy Suomesta ja Key Cast Oy my6s Suomesta. Vuonna 2007 profiilgjatilattiin

yhteensa 10 500 tonnia.

Profiilit taytyy tilata noin 10 viikkoa aikaisemmin kuin ne tarvitaan telakalla. Ti-

laukset joudutaan tekem&an ndin gjoissa, koska materiaalitoimittajilla on omat

valssausaikataulunsa erilaisille profiileille. Materiaalitoimittajien tuotantolinjat

kéyvét lahes taysilg, mika aiheuttaa sen, etté profiilit valmistetaan tietyssa jarjes-

tyksessa. Nan ollen, jos tietyn profiilin valmistus on juuri p&attynyt, sen valmis-

tus voi alkaa seuraavan kerran vasta muutaman viikon kuluttua.

(Aker Yards Oy, 2007)
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Ruukki Profiler AS on toimittanut palkolattatankoja vuonna 2007 noin 6050 ton-
nia ja on painolla mitattuna suurin profiilitoimittgja. Lattatankoja toimittava Ova-
ko Bar Ab on toimittanut 2900 tonnia vuonna 2007. Pilareita toimittava Polarputki
Oy toimittaa noin 1100 tonnia vuonna 2007. Materiaalitilaus tapahtuu niin sanot-
tuna kotiinkutsuna, joka tarkoittaa vuosi-, kehys-, tai puitesopimukseen perustu-
vaa spesifioitua tilausta. Ruukki Metals toimittaa muun muassa RHS-putkia yh-
teensd 450 tonnia vuonna 2007. Valuosat toimittaa Key Cast Oy, yhteensa niita
toimitetaan vuonna 2007 noin 3 tonnia. Materiaalivastaavat tilaavat naiden lisaksi
satunnaisia erikoistarpeita muilta toimittajilta.

(Aker Yards Oy, 2007)

Kuva 8. Palkolattatanko, lattatanko ja neliGputki



Seuraavassa on esitettynd profiilien jakautuminen tonneina ja prosentteina

toimittgjien valilla projektissa L-1363: (Aker Yards Oy, 2007)

Tilausten jakautuminen tonneina ja prosentteina

1100

4%

8%

O Ruukki Profiler
m Ovako Bar
O Polarputki

0O Ruukki metals

Kuva 9. Profiilitilausten jakautuminen tonneinaja prosentteina

39
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6.4 Materiaalihankinnassa ilmenevia ongelmia

Materiaalivaragjat ovat havainneet muutamia ongelmia, jotka vaikuttavat negatii-
visesti kyseessd olevaan laivaan. Suunnittelutoimistoilta tulevat listat levyistd, joi-
tatarvitaan lohkon valmistamiseen. Materiaalivaragjat kayvét listan |gpi jatekevét
siihen mahdollisesti jotain muutoksia, esimerkiksi yhdistdvét kaksi samanlaatuis-
ta, -paksuista ja levyista levyd yhdeks levyks. Taman jalkeen materiaalivaragjat
tekevét tilauksen teréslevytoimittgilta, ja taméan jalkeen menee noin kolme viik-
koa materiaalin saapumiseen telakalle. Ongelman aiheuttaa se, jos suunnittelutoi-
ragjille. Toimittaja on jo ehtinyt 18hettéd teréslevyt telakalle, joten ndista levyista
tulee mahdollisesti paljon hukkamateriaalia.

Esimerkki ongelmasta:
suunnittelutoimisto pyytéa aluksi levyd, joka on kooltaan 10* 3000* 10000
mm
materiaalivaragjatilaa levyn toimittajalta
toimittaja ehtii |18hettda levyn
suunnittelutoimistosta tulee tieto, ettdlevyn leveytta taytyy kasvattaa
50 mm leveyteen 3050 mm
Telakalla levysta joudutaan tekeméén kolme 3050* 3000 mm:n levya ja

hukkaa el kerry kovinkaan paljon, mutta yliméaraista tyotatulee.

Toisen ongelman aiheuttaa se, jos suunnittelutoimistoilta ei saada listaa levyistéa
riittdvan gjoissa. Talldin materiaalivaragjat joutuvat tekemaan tilauksen ilman riit-
taviatietoja, ja mahdollista hukkaa voi kertya huomattavan paljon.

(Aker Yards Oy, 2007)
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7 CASE 2 COLOR SUPERSPEED

7.1 Color SuperSpeed- L-1359

Aker Yards Oy ja norjalainen laivavarustamo Color Line AS solmivat 15.12.2005
sopimuksen kahden nopean matkustajalautan toimittamisesta vuosina 2007- 2008.
Téassa case-kuvauksessa keskitytdan naisté kahdesta ensmméiseen, joka projekti-
numeroltaan on L-1359. Lautat on suunniteltu Tanskan ja Norjan véliseen liiken-
teeseen, ja rakennustyo tehddan pddosin Rauman telakalla, mutta lohkoja raken-
nettiin myds Turussa ja yhteistybkumppaneiden toimesta. Sopimuksen arvo on
noin 250 milj. euroa.

Kuva 10. Tietokonekuva Color SuperSpeed:sté

Color SuperSpeedin tarkoituksena on tarjota nopea kuljetus/matkustus vaihtoehto
eteldisen-Norjan ja Euroopan tieverkostojen vdlille. Sen matkustusnopeus tulee
olemaan 27 solmua, ja ndin ollen matkan kesto reitilla Kristiansand/Larvik-
Hirtshals on kolmesta neljgan tuntiin. Kun téhan liitetdén tehokkaat lastaus- ja
purkumenetelmét, el varsinaisia matkustajahytteja tarvita laivalla engé ollenkaan.

Nopeus ja tehokkuus olivat avainvaatimuksia, kun uutta konseptia suunniteltiin.
Laivan koko, autokannen kaistapituus ja matkustgakapasiteetti tulevat nostamaan
Color Linen palvelukykya télla saralla huomattavasti. (Color Line AS, 2007)
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Laivan tekniset tiedot:
Pituus 211,3m
Leveys 25,8 m
Bruttovetoisuus 33,500 t
Ajokaista metrit 2000 m
Moottoriteho 4*9000 kW
Nopeus 27 solmua
Matkustajakapasiteetti 1900 henkil6a

7.2 Ohjeet vakiolevyille

Jokaisen projektin suunnitteluvaiheessa mééritell&an erityinen vakiolevyjen ohje.
Taman ohjeen tarkoituksena on mahdollistaa useamman materiaalitoimittajan pal-
velusten kéayttdminen. Tuotanto- ja logistiset rajoitteet pienentéavéat muilta kuin
Ruukiltatilattavien levyjen mittoja

Mikali vain oli mahdollista, kaytettiin levyn maksimileveytena 2 730 mm. Muissa
tilanteissa levykoot méériteltiin seuraavasti:
levyt 5- 5,9 mm (paksuus)
0 max. leveys2 600 mm
0 max. pituus 12 500 mm levyille, joiden leveys enintdan 2 150 mm
0 max. pituus 10 500 mm levyille, joiden leveys ylittda 2 150 mm
levyt 6- 7,9 mm
0 max. leveys 3000 mm
0 max. pituus 12 500 mm levyille, joiden leveys enintéén 2 600 mm
0 max. pituus 10 500 mm levyille, joiden leveys ylittda 2 600 mm
levyt 8 mm
0 max. leveys 3 050 mm
0 max. pituus 15 000 mm Turku, 12 500 mm Rauma
levyt 9- 40 mm
0 max. leveys 3 050 mm

0 max. pituus 16 000 mm Turku, 12 500 mm Rauma
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0 kappalepaino maksimissaan 8500 kg, koska tdmén painon ylittavia
levyjaei voi gjaa valssilinjalla
Osalohkossa levyn tai samanlaatuisten, -paksuisten ja -levyisten levyjen
painojen summan tulisi olla vahintéan 2500 kg, toisin sanoen laadun ja
paksuuden pysyessi samana pyritdan vahentamaan eri leveyksia.
(Aker Yards Oy, 2007)

7.3 Levyt, profiilit ja niiden toimittajat

Levyt kyseessa olevaan projektiin tilattiin kolmelta eri materiaalitoimittajalta. Ne
olivat Duferco Clapecq S.A Belgiasta, Vitkovice Steel as Tshekista ja Rauta
ruukki Oyj Suomesta. Ulkomaisilta toimittajilta tilattiin vain vakiolevyjd, koska
ndiden toimitusajat olivat pitemméat ja toimitukset puuttellisia. L-1359- projektiin
tilattujen levyjen kokonaispainoksi muodostui noin 9500 tonnia. Levymateriaaliti-
laukset jakautuivat toimittajien kesken seuraavasti:

Tilausten jakautuminen toimittajien kesken
(tonneinaja prosentteing)

475
5%

O Rautaruukki Oyj
m Vitkovice Sted as
O Duferco Clabecq S.A

7125
75 %

Kuva 11. Levymateriaalitilausten jakautuminen toimittajien osalta
(Aker Yards Oy, 2007)



Ruukki Profiler AS Norjasta ja suomalainen Ovako Bar Oy Ab toimivat profiilien
padtoimittajina. Kaiken kaikkiaan L-1359- projektiin tilattiin noin 2100 tonnia

profiileja

Profiilien jakautuminen toimittajien kesken

190
9 %

O Ruukki Profiler AS
m Ovako Bar Ab
O Muut toimittajat

1430
68 %

Kuva 12. Profiilien jakautuminen toimittajien kesken prosentteinajatonneina

7.4 Materiaalihankinnassa ilmenevia ongelmia

Materiaalinhankintaprosessissa esiintyy muutamia ongelmia, jotka vaikeuttavat
materiaalivastaavien tyttd Ongelmien seurauksena ilmenee myohéastymisia aika-
tauluista seka tarpeettoman liiallisen materiaalin hankintaa. Ongelmat johtuvat
pédasiassa materiaalivarauksien muutoksista ja materiaalitoimittajien osalta tapah-
tuvissa ongelmista. Prosessissa ilmenevét ongelmat ovat hyvin samanlaisia Rau-
man ja Turun telakoiden valillg, koska toimintatavat ovat samankaltaisia ja mate-

riaalitoimittajat ovat samat.

Seuraavia ongelmia on esiintynyt seka kyseessa olevassa L-1359 Color Super-
Speed -projektissa, etta aikaisemmissakin projekteissa.
(Aker Yards Oy, 2007)
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Materiaalivaraukset tulevat suunnittelutoimistoilta myohassa aikatauluun ndhden,
jolloin telakoiden materiaalivastaavat joutuvat tekemdan materiaalitilaukset toi-
mittgjilta puutteellisilia tiedoilla pysyékseen projektin aikataulussa. Seurauksena
taga on esimerkiksi materiaalin hukkaméaéran kasvaminen. Joissain tapauksissa

voidaan joutuatilaamaan lisda tai ottamaan korvaavia levyja omasta varastosta.

Materiaalivaraukset muuttuvat parempilaatuiseks ta kooltaan suuremmiks sen
jalkeen, kun tilaukset on jo tehty, elka niitd endé voida muuttaa. Silloin joudutaan
joko tilaamaan toimittajalta kokonaan uusi levy, jolloin varaston koko lisééantyy jo
aiemmin tilatulla levyllg, tai ottamaan omasta varastosta korvaava levy. Naiss ti-
lanteissa pyritd&n mahdollisuuksien mukaan kayttaméan korvaavaa levya varas-

tosta, jotta varaston koko pysyisi samana.

Materiaalivarauksien tarkkuudessa pitéisi pyrkia tarkempiin mittoihin. Siis jos le-
vyvaraukset tulisivat aina minimi mitoilla, olis materiaalivastaavilla parempi
mahdollisuus tehda tarkemmat tilaukset toimittajilta, ja nain ollen hukkaa kertyisi
vahemman. Raumalla k&ytdssd oleva osalevyjérjestelma tasoittaa hukan maéraa,

muttatarkempien mittojen avulla pienten ja turhien jédnnosten médara vahenisi.

Ulkomaisten materiaalitoimittajien pitkét toimitusajat aiheuttavat ongelmia, koska
aikataulussa pysymisen takia joudutaan tilaukset tekemaan keskeneraisten materi-
aalivarausten pohjata. Tasta seuraa vaérien materiaalien tilauksia, koska mahdol-
liset muutokset ilmenevét vasta myhemmin, jolloin tilaukset on jo tehty. Toisin
sanoen, mitd mydhemmin tilaukset voidaan jéttda toimittgjille, sitd tarkempia ja

virheettbmampianiista tulee.

Materiaalintoimittgjien myohastymiset vahvistamissaan toimitusajoissa aiheutta
vat tilanteita, joissa tarvittava levy joudutaan korvaamaan toisella levylla omasta
varastoista tai jopa tilaamaan kyseinen levy toiselta toimittgjalta, joka pystyy toi-
mittamaan levyn tuotantopaikalle aikataulun mukaisesti. Jos kyseessa on vahainen
my6hastyminen, eikd se valkuta merkittdvasti tuotannon aikatauluihin, voidaan
levyn saapumista odottaa.

(Aker Yards Oy, 2007)
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8 TUTKIMUSTULOKSET

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli tutkia ja selventéd Aker Y ards Oy:n Rau-
man ja Turun telakoiden materiaalihankintaprosessia. Paghuomio tutkimuksessa
keskittyi levymateriaaleihin. Tavoitteena oli selvittéd, ilmeneekd telakoiden kéayt-
tamissa hankintaprosesseissa suuria eroja. Mistd mahdolliset erot johtuivat? Olisi-
ko toimintamallit mahdollista yhtendistaéa? Olisiko yhtendistaminen kannattavaa?

Tutkimuksen edetessd kavi ilmi hyvin se, ettéa erot Rauman ja Turun telakoiden
hankintamenetelmissa olivat luultua pienempi& Prosessit olivat keskendan hyvin
samankaltaisia alusta loppuun saakka, huolimatta esimerkiksi siitg, etta Turun te-
lakan materiaalivirrat vuosittain ovat selvasti Rauman vastaavia lukuja isompia.
Tama yhdenmukaisuus oli seuraamusta todenndkoisesti siitg, ettda Raumallaja Tu-
russa materiaaliprosesseista vastaavat henkilot tekevét jatkuvaa yhteistyotd. Nain

ollen toimintatavat ovat muokkaantuneet toiminnoiltaan sasmanlaisiksi.

Ainoa merkittdva ja huomattava ero oli Raumalla kaytettava osalevyjérjestelma,
joka el ainakaan toistaiseksi ole Turun telakalla kaytossd. Vaatisi tarkempia las-
kelmia osalevyjarjestelmasta kertyvista sdastoistd, jos halutaan miettia mahdolli-
suutta, kannattaisiko Turussakin kyseinen osalevyjarjestelma ottaa kayttoon.

Kahdella case-kuvauksella pyrittiin selventdmain muun muassa sit, minkélaisista
materiaalimaarista puhutaan laivaprojektien yhteydessi. Kuvauksien yhtena osana
pyrittiin  selvittdmé&n materiaalihankintaprosessissa ilmenevid ongelmia seka
mahdollisia ratkaisuja niiden valttamiseksi ja erilaisia vaihtoehtoja, miten voidaan

toimia, jos kyseisia ongelmia esiintyy prosessin alkana.
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LIITE1
Opinniytetyo- Aker Yards

Ensimméisen tapaamisen lahtSkohtana on selvittdd levynostoprosessin padvaiheita ja sen
kulkua.

Senraavassa lista kysymvksistd, joiden avulla 1ghdetésn liiklkeelle.

a) Mitd tietoja suunnittelijan (suunnittelutoimistosta) pitas tel akalle antaa, jotta
materiaalit pystytiin tilaamaan 7

b) Missa muodossa? (xls, doc, muut vaihtoehdot? - esim. suoraan Marsiin 7 (missd
vathessa uusi sovellus on 7) ELT Miten materiaali thmiset telakalla "hepoiten”
selvidvat materiaalien tilaamisesta 7

c) Milloin? Ajoissa tottakai, mutta M-pisteen suhteen? (timé sen takia, ettd Turku
{ Rauma -akselin erot pitdd selvittdd kunnolla)

d) Mita koko prosessissa tapahtuu?
- toimistolta tulee materiaalierittel v - mitd sen jalkeen
- kuka vastaanottaa toimiston tekemé#n erittelvn ja toimittaa sen edelleen - kenelle 7
- kuka on vastuussa kaikesta em. toiminnasta?

a) materiaalierittel vien aikataulun mukaisesta toimittamisesta - jos o tule mita
sitten?

b) materiaalien aikatanlun mulkaisesta tilaamisesta jne. - vksi vastaus
"runkosuunnittelun paallikks" ef riitd, pitad olla "tehtavakchtainen" vastuunjako.

- materiaalit tilataan - kuka tilaa - miten tilaa - mitd tilaa?
- lohkon kerrallaan?

- suurlohkon kerrallaan 7

- tonnirajat 7

- positiopainot 7

Missd on ohjeet kaikille em . toimintatavoille? Miksei ole ohjeita? Kuka voisi
tehds ohjeet ? Koska?



LIITEZ2

263 Plate Specification BLOCK: D141/D145
DESIGNER: DM/RJ
email: juha ranta @denamarin.com
Quality Thickness Width Length Pes | Weight NB!
A 50 3200 15000 3 5760 poimulaipiot
A 50 3250 11000 1 1430 poimulaipiot
A 50 3250 13200 1 1716  poimulaipiot (pifuus=5600+4000+3600)
A 6.0 2500 6000 1 720 laipiot
A 6.0 2050 9700 1 1374  laipiot
A 6.0 2050 8800 1 1246 laipiot
A 6.0 3300 10700 1 1695 laipiot
A 6.0 3300 14400 1 2281 laipiot
A 6.0 3200 17900 1 2740  laipiot
A 7.0 2600 11200 1 1631 lipan polvict
A 7.0 2150 12500 5 7525  tpalkit, 14k poikittaiset
A 7.0 2800 11700 1 1835 t-palkit, 14.k poikittaiset
AH36 7.0 2150 12500 3 4515  tpalkit_14k poikittaiset
A 7.5 2000 11200 2 2688 lipan lewt
A 7.5 2000 12000 2 2880 lipan lewyt
A 75 2000 12500 5 7500 lipan lewyt
A 75 2500 12500 2 3750  lipan lewt
AH36 7.5 3000 17300 2 6228  14kansisuora osa
AH36 7.5 3000 12600 2 4536 14.kansisuora osa
A 80 3050 9400 1 1835  kayran webin uumat
A 10,0 1100 9500 1 836  kayran webin laipat
A 10.0 3050 12500 1 3050 poivict
AH36 12,0 3300 6500 1 2059  ulkolaipio (aita)
AH36 12.0 2950 11000 2 6230 siiven ulkolaipiot, kooste (Adaatu rittaa)
AH36 12,0 3150 12500 2 7560  siiven ulkolaipiot, kooste (Adaatu rittaa)
AH36 15.0 3150 9500 1 3501 laipio 9500




