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tuotannossa tarvittavista varastoista. Työ on tehty lahtelaiselle hevostarvikealan 

yritykselle, Veljekset Wahlsténille, ja sen tavoitteena on selvittää ratkaisuja tuo-

tannon eri vaiheiden ongelmakohtiin. 

 

 

Työn ensimmäisessä vaiheessa ompelimon työntekijöitä haastateltiin ja selvitettiin 

mitä parannettavaa ja mitä toimivaa tuotannossa on. Haastatteluista selvisi, että 

suurin ongelma ompelimossa on työtilan puute. Tilanpuute vaikeuttaa järjestyksen 

ylläpitämistä ja työvaiheita suoritetaan samoilla työpisteillä. Myös ergonomiassa 

ja logistiikassa huomattiin parannettavaa. 
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tilaa ompelimoon. Ehdotuksia ergonomian parantamiseen ja logistiikan kulkuun 
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ABSTRACT 

 

 

The objective of this thesis was to solve some problems that occur during the pro-

duction of custom-made clothing for trotting drivers, in order to make it more 

functional. Manufacturing of custom-made clothes requires designing, embroider-

ing, cutting, sewing and keeping large stocks of threads, fabrics and accessories 

such as zippers. The study was commissioned by Veljekset Wahlstén.  

The first stage of the study was to explore current problems in the sewing room. 

Employees were interviewed to find out what was good and what needed improv-

ing in the manufacturing process.  

The interviews revealed that the main reason for problems was the lack of space in 

the production room. Cutting, embroidering and sewing sections are together in 

one part of the whole factory and need more space than they nowadays have. Due 

to the compact layout, maintaining supplies in order is difficult and sometimes 

passages are blocked. Also work ergonomics and logistics of material and infor-

mation needed improving.  

Based on these results, a new layout was planned and suggestions for better ergo-

nomics and logistics were made. The new layout provides more space in the pro-

duction room and working conditions improve because of the changes in ergo-

nomics and logistics. 

Key words: manufacturing process, custom-made clothing, ergonomics, logistics 
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1 JOHDANTO 

Veljekset Wahlsténin raviohjastajien mittatilausajopukutuotannon rationalisoimi-

nen alkoi työntekijöiden ehdotuksesta tarttua ongelmakohtiin, joita esiintyi tuo-

tannon eri vaiheissa. Ongelmaton tuotanto lisää kustannustehokkuutta sekä työn-

tekijöiden viihtyvyyttä työssään. Työn sisältöä käytiin läpi yhdessä yrityksen toi-

mitusjohtajan kanssa. 

Opinnäytetyön tekeminen aloitettiin syksyllä 2007. Tuotannon ongelmakohtia 

lähdettiin kartoittamaan vierailulla tuotantotiloissa sekä haastattelemalla ajopuku-

tuotannon työntekijöitä. Kartoituksessa tutkittiin ongelmien syitä ja seurauksia. 

Havainto- ja haastattelutulosten perusteella ongelmat johtuivat osin tilanpuutteesta 

ja ergonomiaan liittyvistä epäkohdista. Parannusehdotuksia tehtiin tuotantotilan 

layoutiin sekä työergonomiaan. Ratkaisuehdotuksia sujuvan tuotannon saavutta-

miseksi esitellään työn tutkimusosassa.   

Työn teoriaosassa käsitellään yleisesti tuotannon rationalisointiin vaikuttavia teki-

jöitä, kuten tuotannonohjausta, logistiikkaa sekä ergonomiaa. Teoriaosan aineisto-

na on käytetty kirjallisia lähteitä. 
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2 RATIONALISOINTIIN VAIKUTTAVAT TEKIJÄT 

2.1 Rationalisoinnin määritelmä 

Rationalisoinnin tavoitteena on luoda ihmisille viihtyisä ja turvallinen työympäris-

tö, saavuttaa joustava tuotanto ja mahdollistaa tuotantotilan uudelleenjärjestely 

sekä poistaa turhat toiminnot prosessista. (KUVIO 1) (Peltonen 1998).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

KUVIO 1. Tuotannon kehittämisen huoneentaulu (Aulanko, Hotanen & Voitto, 

1996, 68 ) 

 

POISTA TARPEETON TYÖ 

 vähennä työvaiheita 

 poista välivarastoja 

LISÄÄ TEHOLLISTA TYÖAIKAA JA KONEIDEN KÄYNTIAIKAA 

 vähennä odotusaikoja 

 lyhennä ja vähennä seisokkeja 

 estä häiriöiden syntyminen 

 lyhennä asetus- ja valmisteluaikojen osuutta 

 vähennä aputehtävien (apuaikojen) osuutta 

LISÄÄ KONEIDEN NOPEUTTA 

 etsi optimit kullekin tuotteelle 

 paranna välineitä ja työmenetelmiä 

 tarkista nopeuden vaikutus laatuun ja turvallisuuteen 

LYHENNÄ TYÖVAIHEDEN AIKOJA 

 poista kaksinkertainen työ ja turha kuljetus 

 paranna välineitä ja työmenetelmiä 

VÄHENNÄ AINEIDEN JA TARVIKKEIDEN KÄYTTÖÄ 

 selvitä optimitilanne kullakin tuotteella 

 selvitä ainehukan syyt 

VÄHENNÄ TYÖVIRHEITÄ 

 virheet aiheuttavat ylimääräistä työtä ja ainehukkaa 

 virheet johtuvat usein puutteellisesta tiedonkulusta tai harkinnan puut-

teesta 

 opasta oikeisiin työmenetelmiin 

VÄHENNÄ HUKKAA 

 raaka-aine-erän vaihdot 

 laadun vaihdot 

 tuotteen vaihdot 

 työvirheet 

 virheellinen aine tai puolivalmiste 

KOHDISTA KEHITTÄMINEN SINNE MISSÄ HYÖTY ON SUURIN 
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Tuotannon parantamisella voidaan pyrkiä laadullisiin, taloudellisiin tai työsuoje-

lun kannalta tärkeisiin tavoitteisiin. Kaikki kolme osa-aluetta vaikuttavat toisiinsa, 

sillä kehittämällä laatua, tulos paranee. Hyvä laatu saavutetaan usein työsuojelun 

uusilla ratkaisumalleilla. Kaikkien alueiden rationalisoinnilla syntyy taloudellisesti 

kannattavia vaihtoehtoja. (Aulanko, Hotanen & Voitto, 1996, 67). 

2.2 Tuotannonohjaus 

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan tuotannossa olevien eri osien, kuten markki-

noinnin, myynnin, tuotannon ja logistiikan sovittamista yhteen, jotta tuotantota-

voitteet saavutettaisiin. Tavoitteet määräytyvät usein asiakkaiden tarpeista. Ohjat-

tavuuteen vaikuttavat tekijät jaetaan ulkoisiin ja sisäisiin tekijöihin. Ulkoisia teki-

jöitä ei juuri voida ohjata, sillä ne ovat sidoksissa asiakkaiden toiveisiin ja odotuk-

siin, kausivaihteluihin ja suhdanteisiin. Niihin voidaan kuitenkin vaikuttaa jossain 

määrin esimerkiksi markkinoinnin avulla. Sisäisiä tekijöitä voidaan ohjata ja ke-

hittää. Muun muassa läpimenoaika, erilaisten tuotteiden lukumäärä sekä varasto-

jen koko ovat sisäisiä tekijöitä. (Miettinen 1993, 23–24.)  

Teollisuustalous (Haverila, Kouri, Miettinen & Uusi-Rauva 2005, 402) määritte-

lee tuotannonohjauksen yleiset tavoitteet kustannusten minimoimiseen, hyvään 

aikakilpailukykyyn, hyvään laatuun sekä joustavuuteen. Tuotannonohjausta siis on 

näihin tavoitteisiin pyrkiminen yrityksen käytössä olevia kykyjä sekä voimavaroja 

hyödyntäen. 
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Kolmannen määritelmän mukaan tuotannonohjausta on tuotantojärjestelmän kyky 

saavuttaa sille asetetut ohjaustavoitteet (Aulanko ym, 1996, 37.) Asettamalla ta-

voitteita tuottavuudelle, ohjattavuudelle ja laadulle pyritään pääsemään halutulle 

tuotannon tasolle (KUVIO 2).  

 

KUVIO 2. Tuotannon tavoitteet (Aulanko, Hotanen & Voitto, 1996, 38) 

Miettisen mukaan (1993, 24) tuotannonohjauksen tarkoitus on ohjata tuotantojär-

jestelmää niin, että päämäärä ja tavoitteet saavutetaan niiltä osin, kuin ne ovat 

tuotannosta riippuvaisia. Hänen mielestään ohjauksen päätekijöinä ovat toimitus-

aika, toimitusvarmuus, valmistuskustannus, kapasiteetin toiminta-aste ja –suhde 

sekä sidottu pääoma.  

2.1.1 Tuotannonohjaukseen vaikuttavia tekijöitä 

Tuotannonohjausmenetelmää valittaessa yritykseen, ovat huomioon otettavia teki-

jöitä muun muassa asiakas, aikajänne, toiminta-ajatus ja liikeidea, tuotantomuoto 

ja valmistusjärjestelmä (Miettinen 1993, 27.) Tuotantoa rationalisoitaessa tarkas-

tellaan heikointa lenkkiä tai pullonkaulaa, joka aiheuttaa ongelmia tuotannossa, ja 

         

   Henkilöstö      

 Välitön        

   Työ    LAATU  

 Välillinen        

         

 Vaihto-  Materiaali  Toimituskyky  TUOTTAVUUS  

 omaisuus        

     Läpäisyaika    

 Käyttö-      OHJATTAVUUS  

 omaisuus    Henkilöstö    

   Pääoma      

 Rahoitus-        

 omaisuus        
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etsitään parannuskeinoja, jotta ohjausmenetelmä saataisiin toimimaan halutulla 

tavalla. 

Miettinen painottaa (1993, 27) asiakkaan tärkeyttä kilpailun kiristyessä. Hyvästä 

asiakkaasta kannattaa pitää kiinni. Asiakkaan toiveet on otettava huomioon hyvis-

sä ajoin, jotta valmis tuote vastaa odotuksia. Asiakasohjautuvuuden aste riippuu 

siitä, millä teollisuuden alalla yritys vaikuttaa. Vakio- ja varastotuotteissa asiak-

kaan mielipiteellä ei juuri ole merkitystä, kun taas asiakasohjautuvilla aloilla in-

formaatiovirran, eli asiakkaan mielipiteen, merkitys on huomattava. Asiakas välit-

tää toiveensa markkinoinnin kautta, joten tuotesuunnittelun ja valmistuksen yh-

teistyön pitää olla tehokasta ja toimivaa. Keinoja siihen, miten yritys pystyy vas-

taamaan asiakkaiden toivomuksiin, on mietittävä asiakasohjautuvalla alalla koko 

ajan.  

Aikajänteellä tarkoitetaan ohjaukseen liittyvän suunnittelun eri tasoja, joita ovat 

strateginen, taktinen ja operatiivinen suunnittelu. Jaksot voidaan jaotella vielä 

pitkän, keskipitkän tai lyhyen tähtäimen suunnitteluksi. Strateginen suunnittelu on 

yrityksen johdon tehtävä ja sen tarkoituksena on ”keskittyä tekemään oikeita asioi-

ta”. Suunnittelu, esim. tuoteperheiden suunnittelu, käsittää ajan 3-5 vuotta suun-

nitteluhetkestä eteenpäin ja on jaksotettu tilivuosiin. Taktisessa suunnittelussa 

keskitytään yksittäisen tuotteeseen tai sen osaan, 1-2 vuotta suunnitteluhetkestä 

eteenpäin. Operatiivisessa suunnittelussa tavoitteena on ”tehdä asiat oikein”, ja 

siksi suunnitteluaika on lyhyt, yhdestä viikosta kuuteen kuukauteen. (Miettinen 

1993, 28.) 

Toiminta-ajatuksen tehtävä on yksinkertaisesti selvittää, miksi ja mitä varten yri-

tys on markkinoilla, kenen tarpeita toiminta palvelee ja millaisella teknologialla 

tarpeet tyydytetään. Liikeidea määrittää yrityksen asiakkaat, tuotteet sekä tuottee-

seen liittyvän palvelun. Liikeideaa pitää kehittää jatkuvasti, että yritys pystyy vas-

taamaan muuttuvaan toimintaympäristöön. (Miettinen 1993, 28–29.) 

Liikeidean voi määritellä vielä tarkemmin. Ensimmäiseksi määrityksessä pohdi-

taan asiakassegmenttejä sekä tuotetta ja/tai palvelua, toiseksi tarkastellaan kohtaa-
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vatko asiakkaan tarpeet yrityksen toimintaperiaatteet. Määrittelyssä tutkitaan kol-

manneksi tuotteiden ja palveluiden suhdetta yrityksen ulkoiseen imagoon, jonka 

jälkeen niiden suhdetta tutkitaan toimintaperiaatteeseen ja voimavaroihin. Lii-

keidean määrittelyssä viidentenä kohtana kartoitetaan imagon ja toimintaperiaat-

teiden suhdetta. Kuudentena pohditaan asiakassegmenttejä yhdessä imagon kans-

sa. (KUVIO 3) 

 

   

 

 

 

 

 

 

KUVIO 3. Liikeidean osatekijät (Haverila ym. 2005, 53) 

Tuotantomuotoja voidaan jakaa ryhmiin sen mukaan, miten tuotanto on toteutettu. 

Ensimmäisessä ryhmässä luokittelu on tehty sen mukaan, miten tuotantoaloite 

syntyy. Aloite voidaan saada asiakastilauksesta tai varastosta. (Miettinen 1993, 

29.) Asiakasohjautuvassa tuotannossa valmistus aloitetaan asiakkaan tilauksesta. 

Joustavuus on tärkeää, sillä jokainen tilaus on erilainen ja tuotannonkuormitus 

vaihtelee asiakkaiden määrästä ja tilausten koosta riippuen. Valmisvarastoja ei 

synny eikä pääomaa ole sitoutuneena tuotannossa, sillä tilaus toimitetaan heti asi-

akkaalle. (Aulanko ym, 1996, 41.) 

Kenelle? 
Mitkä ovat markkinat ja 

niiden vaatimukset? 

Kuka on asiakas? 

  

 

Mitä? 

Mikä on tuotteen anta-

ma hyöty asiakkaalle? 

  

 

Yhteensopivuus 

Tukevatko osat toisi-

aan välittämällä yri-

tyksestä saman kuvan? 

  

 

Miten? 

Ovatko resurssit riittä-

vät? Onko organisaatio 

oikea? Ovatko toiminta-

periaatteet oikeat? 

  

 

Mielikuvat 

Miksi asiakas ostaa meiltä? 

Yrityskuva/Imago 

– sisäinen 

– ulkoinen 

  

 

1 

6 

 

3 4 2 

5 
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Kun tuotteiden valmistaminen aloitetaan myyntiennusteiden pohjalta, jotta varas-

tossa olisi tietty määrä hyvin myyviä artikkeleita, kyseessä on varasto-ohjautuva 

tuotanto. Raaka-aineita ja materiaaleja hankitaan myös ennusteiden perusteella, 

joten myynnin ja tuotannon on tehtävä tiivistä yhteistyötä, jotta suurilta varastoilta 

vältyttäisiin. Pieni ja yksinkertainen tuotevalikoima, edulliset raaka-aineet ja paik-

kansa pitävät myyntiennusteet ovat hyvät edellytykset varasto-ohjautuvaan tuotan-

toon. (Aulanko ym, 1996, 40.) 

Jako voidaan tehdä myös tuotteen mukaan sen perusteella, kuuluuko tuote vakio- 

vai tilaustuotantoon. Suurin osa kaupoissa myytävistä kulutustavaroista on vakio-

tuotantoa ja tuotetta valmistetaan samanlaisena ostajasta riippumatta. Tilaustuo-

tanto alkaa asiakkaan tekemästä tilauksesta, jonka jälkeen tuote valmistetaan halu-

tuilla ominaisuuksilla. (Miettinen 1993, 29–30.) 

Kolmantena tuotantomuotoryhmänä on luokittelu tuotantoprosessin jatkuvuuden 

mukaan. Prosessin jatkuvuus taas voidaan jakaa yksittäis-, sarja- ja yhtenäistuo-

tantoon. Yksittäistuotannossa tuotteet valmistetaan yksi kerrallaan ja suunnittelul-

la on paljon arvoa, sarjatuotannossa tehdään usean kappaleen eriä pitkälle automa-

tisoitujen työmenetelmien sekä laitteiden avulla. Esimerkkinä yksittäistuotanto-

muodosta ovat laivanrakennus ja paperikoneen valmistus, sarjatuotantona valmis-

tetaan esimerkiksi vaatteita ja elektroniikkaa. Yhtenäistuotannossa samaa tuotetta 

valmistetaan pitkään tuotannon käynnistämisestä alkaen ja tuotanto on hyvin yhte-

näistä. Esimerkiksi kemian teollisuus on yhtenäistuotantoa. (Miettinen 1993, 30.) 

Viimeisellä tuotannonohjaukseen vaikuttavalla tekijällä, valmistusjärjestelmällä, 

tarkoitetaan tuotantotilojen layoutia eli koneiden, laitteiden ja työnkulun muodos-

tamaa järjestelmää. (Miettinen 1993, 31.) 

2.1.2 Tuotantotilojen layout 

Tuotantotilojen layout eli tilasuunnittelu vaikuttaa suuresti yksikön toimintaan. 

Layoutilla tarkoitetaan tehtaan koneiden, laitteiden ja varastojen sekä kulkureittien 
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sijoittelua tehtaassa. Layouteissa on kolme erilaista päätyyppiä, tuotantolinja-

layout, funktionaalinen layout ja solulayout. (Haverila ym. 2005, 475.) 

Tuotantolinjalayoutissa koneet ja laitteet järjestetään työnkulun mukaan. Työnkul-

ku on systemaattista ja sitä on helppo ohjata kokonaisuutena. Tuotantolinja on 

tehokas ja automatisoitu, mutta sietää huonosti häiriöitä, sillä ne vaikuttavat nope-

asti koko tuottavuuteen. Laadunvalvonnan tärkeys korostuu, sillä virheellisten 

tuotteiden valmistaminen on helppoa automatisoidun linjaston vuoksi. Tuotanto-

linja vaatii korkean kuormitusasteen ja suuria valmistusmääriä, ja tuotteen vaih-

taminen toiseen vie paljon aikaa. (Haverila ym. 475–476.) 

Koneiden ja työpisteiden ryhmittelyä samankaltaisten työtehtävien mukaan nimi-

tetään funktionaaliseksi layoutiksi. Tuotantomäärät ja tuotetyypit vaihtelevat suu-

resti ja tuotteita valmistetaan yksittäiskappaleina tai sarjoina. Automaatiota voi-

daan käyttää harvoin ja tuotannonohjauksessa järjestellään koneille jonottavia töi-

tä. Työjonot aiheuttavat pidempiä läpäisyaikoja ja kasvattavat keskeneräistä tuo-

tantoa. Laadunvalvonta vaikeutuu pitkien varastojen ja työpisteiden välimatkojen 

vuoksi, ja ne myös kasvattavat kustannuksia. Vaihtaminen eri tuotteiden valmis-

tukseen on helppoa. (Haverila ym. 2005, 476.) 

Solulayout on funktionaalisen ja tuotantolinjalayoutin välimuoto, jossa läpäisyaika 

on lyhyt, välivarastoja ei synny ja tuotteiden asetusajat ovat lyhyitä. Solu on eri 

koneista ja laitteista muodostuva itsenäinen ryhmä. Yksittäiskappaleiden tai pien-

ten sarjojen valmistukseen solutuotanto soveltuu hyvin. Virheiden korjaaminen on 

helppoa, sillä valmistusvaiheet ovat peräkkäin. (Haverila ym. 2005, 477–478.)  

Karrus määrittelee (2001, 141) tilasuunnitelman seuraavasti: 

”Tilasuunnitelmaa tehdessä on otettava huomioon erilaisia teki-

jöitä kuten laajennusmahdollisuudet, joustavuus, monikäyttöi-

syys, työn sekä materiaalin käsittelyn sujuvuus, tilan käyttö, tur-

vallisuus sekä järjestyksenpidon helppous. Tavoitteina layoutin 

suunnittelussa on kalusto- ja laiteinvestointien minimointi, tuo-

tannon läpimenoajan minimointi, tilan maksimaalinen hyöty-

käyttö, työntekijöiden viihtyvyys ja turvallisuus, tilojen ja toi-
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mintojen uudelleen järjestettävyys, materiaalien käsittelykustan-

nusten minimointi, materiaalikäsittelylaitteiston standardointi 

sekä tuotantoprosessin tukeminen.” 

Tehokas tuotantoympäristö on ensisijainen tilasuunnittelun tavoite. Myös ulkonä-

kö on tärkeä, sillä tila itsessään on mainos yritykselle. Tilasuunnittelu alkaa kartoi-

tuksella tuotantoyksiköiden toiminnoista, kartoitusten avulla tehdään kuvaus ma-

teriaalikulusta ja toiminnoista sekä niiden suhteesta toisiinsa. Kuvaukseen lisätään 

määrittely nykyisestä tuotantotilasta sekä tarvittavasta lisätilasta. Suunnitelmassa 

pyritään välttämään välivarastoja, pitkiä siirtoetäisyyksiä ja vaikeaa materiaalin-

kulkua, sillä ne saattavat aiheuttaa viiveitä sekä kasvattaa puskurivarastoja. 

Layoutsuunnitelmassa kuvataan kaaviona myös raaka-aineen matkaa tuotantoon, 

sen liikkumista prosessin sisällä ja valmistumista lopulliseksi tuotteeksi. (Karrus 

2001, 142.) 

Layoutiin vaikuttaa myös käytössä oleva tuotannonohjausmenetelmä. Materiaali-

tarvelaskentaan perustuvassa tuotannossa jokaisella vaiheella on suuret varastot, 

JIT- tuotannossa tarvitaan tilaa tavaran siirroille työvaiheesta toiseen käytäviä ja 

kulkuväyliä pitkin, selkeät työpisteet sekä toimivat tavaran lastaus- ja vastaanotto-

tilat. Pajatyöskentelyssä pyritään tuotannon sujuvaan kulkemiseen työvaiheesta 

toiseen, jotta tila ei täyty välivarastoitavilla, keskeneräisillä tuotteilla. Projekti-

työskentelyssä raaka-aineet ja tarvikkeet ohjataan suoraan työpisteille, joten varas-

tointitilaa ei tarvita. (Karrus 2001, 143.) 

2.1.3 Tuotannonohjausperiaatteita 

 

Tuotannonohjausperiaatteella tarkoitetaan tapaa, jolla tuotannonohjaus järjestetään 

yrityksessä. Ohjausperiaatteista tärkeimpiä ovat Materials Requirements Planning, 

Manufacturing Resource Planning, Just In Time, Optimized Production Techno-

logy sekä Lean Management. Menetelmät ovat pitkälle kehitettyjä, jotta erilaisten 

tuotantomuotojen tarpeet otettaisiin huomioon. 
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MRP, eli Materials Requirements Planning, tuotannonohjausperiaate perustuu 

tarvelaskentaan. Tässä periaatteessa materiaalitarvetta lasketaan tuoterakenteen 

avulla (KUVIO 4). Laskennan perusoletuksena on, että valmistettavat tuotteet 

voidaan esittää tuoterakenteen avulla, joka kuvaa tuotteen hierarkkisen rakenteen. 

Yritykseen ostettavat tuotteet tai raaka-aineet sijaitsevat kaavion alimmalla tasolla. 

Mikäli valmistettavien tuotteiden kysyntää voidaan arvioida, tuoterakenne mah-

dollistaa ostettavien osien tai raaka-aineiden tarpeen laskemisen. Laskemalla saa-

tua materiaalitarvetta verrataan varastoihin ja saapumattomiin ostotilauksiin, jonka 

jälkeen voidaan tehdä materiaalitilaus. (Miettinen 1993, 49–50.) 

TUOTE

Osa1 Osa2 Osa3

Osa31 Osa32

Ra311 Ra312 Ra321 Ra322 Ra323  

KUVIO 4. Tuoterakenne (Miettinen 1993, 50) 

MRP II eli Manufacturing Resource Planning perustuu myyntiennusteisiin, joiden 

avulla määritellään tarvittavat materiaalit. Lisäksi lasketaan töiden vaatima kapasi-

teetti sekä kuormitus eri työvaiheiden tietojen perusteella. Ostokehotusta tehtäessä 

otetaan huomioon tuoterakenteet, varastot, ostotilaukset ja varaukset. Tietoko-

neohjattuna eri vaihtoehtojen suunnittelu on nopeaa. MRP II ei ota huomioon 

olemassa olevia vaihtoehtoja, ja siksi sen heikkoutena ovatkin yksipuoleiset nä-

kemykset. Ohjausmenetelmänä kumpaakin MRP:tä voidaan käyttää yksittäis- tai 

sarjatuotannossa, mutta sen ongelmana on soveltumattomuus solu- tai tuotantolin-

jatuotantoon. Syy siihen on läpimenoaikojen pidentyminen ja varastojen kasvami-

nen, jotka johtavat huonosti hallittavaan tuotantoon. (Miettinen 1993, 50.) 

JIT, Just In Time- tuotannonohjaus on japanilaisten kehittämä, Suomeksi Juuri 

Oikeaan Tarpeeseen. Periaate perustuu yksinkertaisuuteen, joka aikaansaa tehok-

kuutta. JIT-ohjauksen perusperiaatteita ovat valmistuskustannusten pitäminen 
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alhaisina, tuotannonkuormituksen tasaisuus, pääoman pienentäminen, joka on 

tuotannossa ja varastoissa, tuotteiden läpäisyaikojen pitäminen lyhyinä sekä asia-

kaspalveluhenkisyys. Tuotannon tavoitteena on poistaa kaikki ylimääräinen ja 

valmistaa ”välttämättömät tuotteet välttämättömän suurina erinä juuri silloin, kun 

niitä tarvitaan”. (Miettinen 1993, 51.) 

Jotta JIT-tuotantoon voidaan siirtyä, täytyy tuotanto virtauttaa, jolla tarkoitetaan 

tuotannon jakamista pieniin, helposti hallittaviin linjoihin tai soluihin, jotka 

kuormittavat itse itsensä ilman välivarastoja. Asetusaikojen lyhentämisellä pyri-

tään eräkokojen pienentämiseen ilman valmistusajan pitenemistä. Asetusajalla 

tarkoitetaan aikaa, joka kuluu jokaisen valmistuserän työn alullepanoon. Taloudel-

lisella eräkoolla saavutetaan mahdollisimman joustava tuotanto. Tasoitetussa tuo-

tannossa tuotantonopeus on vakio, eli päivittäin tehdään sama määrä tiettyä tuotet-

ta. (Miettinen 1993, 52–54) 

Imuohjaukseen siirtyminen on tärkeä osa JIT-ohjausjärjestelmää. Imuohjauksen 

yksinkertainen perusperiaate on, että tuotteita tai osia tehdään vain sen verran kuin 

tarvitaan, ja että seuraava työvaihe ”imee” edellisen työvaiheen osat. Tuotannossa 

valmistuksen aloituskäskyt kulkevat lopusta alkuun. Imuohjauksen pienet ja nope-

asti kiertävät välivarastot tyhjentyessään välittävät viestin, että osien tai tuotteiden 

valmistus on aloitettava. Myös imuohjauskortilla eli kanbanilla voidaan tehdä tila-

uksen valmistuspyyntö. Kanbanissa ilmoitetaan valmistettavien tai kuljetettavien 

osien lukumäärä. Tuotannon läpimenoajan pitää olla lyhyt, materiaalien ja osien 

menekin tasaista sekä laadun korkeatasoista ja virheetöntä, jotta imuohjaus toimi-

si. Koko tuotantoketju voi pysähtyä, jos jossakin valmistuksen vaiheessa ilmenee 

ongelmia. (Haverila ym. 2005, 422–423.)  

Laatu, automatisointi sekä alihankinnat ja materiaalitoimitukset ovat tärkeitä teki-

jöitä JIT:ssa. Jokainen työntekijä vastaa oman työnsä laadusta, ja kaikki virheet on 

poistettava jo niiden syntyvaiheessa, jolloin puhutaan niin kutsutusta nollavir-

heajattelusta. Tuotannossa pyritään sekä korkeaan että tasaiseen laatuun. Automa-

tisoinnilla voidaan laatua parantaa sekä lyhentää tuotteiden läpäisyaikoja. Just In 

Time- ohjauksen perusedellytyksenä on pitkäaikaiset ja luotettavat tavarantoimit-



 12 

 

tajat ja alihankkijat. Materiaalien toimittaminen juuri oikeaan aikaan lähellä ole-

ville alihankkijoille takaa joustavan tuotannon. Tuotteiden menestyminen markki-

noilla on myös alihankkijan etu. (Miettinen 1993, 56–57.)  

Optimized Production Technology eli OPT:n tavoite on tehdä tulosta juuri nyt 

sekä tulevina ajanjaksoina. Siinä on yhdistetty MRP II:n tehokas tietokantojen ja 

ATK:n käyttö ja JIT:n tuotannon selkeys ja minimointi. OPT:ssa tutkitaan kriitti-

siä resursseja, joita kutsutaan pullonkaularesursseiksi, ne kontrolloivat yrityksen 

tuotantoa. OPT soveltuu parhaiten sarjatuotantoon. 

OPT:ssa on yhdeksän perusperiaatetta:  

1. Tuotannon kuormituksen tasapainottaminen, jolloin varastot pysyvät sopivan 

kokoisina ja valmistetaan tuotteita, jotka saadaan myytyä.  

2. Sujuvan tuotannon kasvattaminen saattaa lisätä varastoja ja sitoa pääomaa eikä 

lisätä myyntiä. 

3. Kun tuotanto on jäänyt vaiheeseen, joka hidastaa muuta tuotantoa, on hyödy-

töntä ylläpitää tarpeettomia resursseja. 

4. Pullonkaulavaiheessa työt eivät saa loppua ja läpi ohjattavat osat eivät saa olla 

viallisia. 

5. Jouhevasti toimivan vaiheen toiminta-aikaa pitää lyhentää tavoilla, jotka eivät 

aiheuta varastoja. 

6. Osia ei kannata valmistaa etukäteen, sillä se muodostaa kapeikkovaiheelle 

varastoja, kun muut vaiheet ovat vailla töitä.  

7. Kuljetuseräkoon (seuraavaan vaiheeseen siirtyvien osien lukumäärä) on oltava 

erikokoinen kuin valmistuserän (valmistettavien, samanlaisten osien lukumää-

rä ennen osan vaihtoa) jotta varastot eivät kasva liian suuriksi.  
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8. Valmistuserä määritellään peräkkäisten kuljetuserien jonona eikä sitä määritel-

lä etukäteen. 

9. Rajoitukset otetaan huomioon valmistuksen ajoituksessa, josta määräytyy lä-

päisyaika. 

OPT:n toteuttamisessa myynnin pitää olla mukana tuotannonsuunnittelussa. 

Myynnin tehtävänä on tasata toimituksia, että tilauskanta on tasaista ja suuria 

vaihteluja ei tule. Tuotanto jaetaan selkeästi kahteen osaan, osien valmistukseen ja 

kokoonpanoon. Simuloimalla tilanteita tuotannossa tehdään perustellumpia pää-

töksiä ja ennakoidaan tulevia tapahtumia. Pullonkaulavaiheisiin kiinnitetään huo-

miota. (Miettinen 1993, 58–61.) 

Lean Managementin pääperiaatteena on, että asiakkaan haluamat tuotteet ja palve-

lut saadaan aikaan mahdollisimman vähäisillä resursseilla, ja että kaikki tuottama-

ton työ voidaan karsia pois, jolloin tuotanto saadaan joustavaksi eikä se ole raskas-

ta. Tuotteet tehdään kerralla valmiiksi, varastoja ja keskeneräisen tuotannon mää-

rää vähennetään. Tämän tuotannon periaatteita ovat asiakaskeskeisyys, laaduk-

kuus, jokaisen vastuu omasta työstään, resurssien oikea mitoitus, yhteistyö, toi-

minnan vertaileminen kilpailijoihin, parantamisen periaate, joustava tuotantojär-

jestelmä ja imuohjaus, prosessin lyhyt läpimenoaika, jossa tuotanto kulkee suju-

vasti vaiheesta toiseen, sekä varastojen pienentäminen. (Miettinen 1993, 61–62.) 

Asiakaslähtöisessä ohjausperiaatteessa toiminnan mittarina asiakkaalle sen tuot-

tama lisäarvo. Toiminnot, jotka eivät tuota lisäarvoa, lakkautetaan, mikäli tuottei-

den laatu on korkeaa ja tasaista. Tämä johtaa usein yrityksen eri organisaatioiden 

vähentämiseen. Laadukkuuden aikaansaaminen vaatii henkilöstöltä sitoutumista 

sekä korkeaa motivaatiota. Jotta vähäisillä resursseilla toiminta olisi joustavaa, on 

henkilöstön oltava monitaitoista. Hyvin organisoidun toiminnan tavoitteena on 

ottaa asiakkaan toiveet huomioon. Usein organisaatiotasojen lukumäärä vähenee. 

(Miettinen 1993, 62.)  



 14 

 

Alihankintaa käytetään silloin, kun se on kannattavampaa kuin itse valmistaminen. 

Tavoitteena on luoda muutamia pitkäaikaisia ja luotettavia alihankintasuhteita 

sekä toimittajia. Kun suhteita on vähän, on niiden seuraaminen ja kannustaminen 

yrityksen toimintamallien mukaiseen toimintaan helppoa. Benchmarkingin avulla 

toimintaa verrataan kilpailijoihin ja etsitään sitä kautta ideoita ja ratkaisumalleja, 

kuitenkaan matkimatta muiden yritysten toimintaa. Jatkuvalla tuotteiden ja proses-

sien parantamisella pyritään pääsemään eroon virheistä. Virtautetussa tuotannossa 

ne huomataan heti, sillä välivarastoja ei työvaiheiden välillä ole. (Miettinen 1993, 

63.) 

Simultaanisuunnittelulla pyritään parantamaan tuotekehityksen läpimenoaikaa ja 

joustavuutta. Suunnitteluvaiheessa tarkastellaan valmistuksen ja huollon vaati-

muksia. Nopea ja joustava tuotekehitys mahdollistaa vaihtuvan tuotevalikoiman, 

joka korostaa asiakaslähtöisyyttä. (Miettinen 1993, 62–63.) 

2.2 Logistiikka 

”Logistiikka on tavaran hankintaan, valmistukseen ja jakeluun 

liittyvä materiaali-, tieto ja pääomavirtojen hallintaprosessi, 

jonka päämäärä on parantaa yrityksen tuottoa kehittämällä asi-

akkaille lisäarvoja parantamalla materiaalitoimintojen kustan-

nustehokkuutta ja lisäämällä kierrätystä”(Miettinen 1993, 67). 

 

Yrityksen logistiset virrat voidaan jakaa tulo-, sisä- ja lähtölogistiikkaan. Tulolo-

gistiikka käsittää yritykseen tulevan materiaalin käsittelyn, jonka jälkeen siirrytään 

sisälogistiikan puolelle. Jos varastot ovat samoissa tiloissa, varastointi, keräily ja 

lähetys ovat sisälogistiikkaa. Yrityksestä ulossuuntautuva kuljetus- ja jakelutoi-

minta on lähtölogistiikkaa. (von Bagh, Günther & Salmenkari 2000, 153). 

Jotta yritys saisi tarvittavat materiaalit, tarvitaan toimittajia. Toimittajien sijainti 

vaikuttaa yrityksen tulologistiikkaan, sillä se toimii pohjana kuljetusverkostolle. 

Yhteistyön luonne riippuu siitä, minkälaisia tuotteita tai raaka-aineita toimittajalta 

ostetaan. Toimittajan välittämät materiaalit tai tuotteet voivat olla valmistavalle 
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yritykselle elintärkeitä tai ne ovat helposti korvattavissa muilla tarjolla olevilla 

tavaroilla tai raaka-aineilla. Ostettavia hyödykkeitä saatetaan tarvita harvoin eri-

tyisissä hankkeissa. Riskien välttämiseksi ja mahdollisimman suuren hyödyn saa-

miseksi tavarantoimittajiin kannattaa tutustua huolella, ja selvittää toimittajien 

resurssit.  (von Bagh ym. 2000, 157–158.) 

Logistiikan päävirrat voidaan jakaa materiaalivirtaan, informaatiovirtaan sekä 

pääomavirtaan (KUVIO 5). Jokaisessa virrassa on sitoutuneena pääomaa ja ne 

aiheuttavat kustannuksia ja tuottoja.  

YRITYS

INFORMAATIOVIRTA

MATERIAALIVIRTA

KIERRÄTYSVIRTA

RAHAVIRTA

T
O
I

M
I
T
T
A
J
A

A
S
I
A
K
A
S

Hankinta
Materiaalin-
ohjaus Myynti

Varasto Varasto

Varasto

Tuotanto

sss
 

KUVIO 5. Yrityksen logistiset virrat (von Bagh, Günther & Salmenkari 2000, 

153) 

Informaatiovirta kuljettaa tietoa yrityksestä molempiin suuntiin, sekä toimittajalle 

että asiakkaalle. Materiaali ja pääoma eivät liiku ilman informaatiota. Tieto kulkee 

paperilla, sähköisesti tai henkilökohtaisesti ja informaatiotapahtuma käynnistää 

kaikki tuotannon toimenpiteet. (von Bagh ym. 2000, 154.) 

Materiaalivirta kulkee yrityksen läpi toimittajilta asiakkaalle. Vastaanotosta mate-

riaali kuljetetaan varastoon ja sieltä tuotantoon. Valmistevarastosta materiaalivirta 

kulkee lähettämön kautta asiakkaalle. (von Bagh ym. 2000, 154.) Materiaalivirto-

jen onnistuneella suunnittelulla voidaan saavuttaa säästöjä (Haverila ym. 2005, 

464). 
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Kierrätysvirta voi olla asiakkaalta palaavien materiaalien kierrätystä tai normaalia 

raaka-ainehankintaa. Asiakkaalta palaavan kierrätysvirran muodostavat muun mu-

assa toimitettujen tuotteiden ja pakkausmateriaalin palautus tai jonkun muun yri-

tyksen tuotannossa raaka-aineena käytettävä jätteen kierrätys. Materiaali saatetaan 

kerätä laajalta alueelta uudelleen käytettäväksi tai hävitettäväksi. Kierrätysvirta 

kulkee yrityksestä tai keräilypisteestä kierrätys- tai jätteiden käsittelyn toimittajalle 

tai jätettä raaka-aineena käyttävälle tuottajalle. (von Bagh ym. 2000, 154.) 

Rahavirtoja käsiteltäessä tulologistiikan puolella suurimman, yrityksestä poispäin 

suuntautuvan, virran muodostavat ostetut raaka-aineet ja materiaalit. Lisäksi raha-

virtaan kuuluvat vuokramenot, kuljetuskustannukset sekä ostettujen palveluiden 

aiheuttamat kulut. Sisälogistiikassa lähteviä rahavirtoja aikaansaavat henkilöstön 

palkat. Yrityksen tuloina näkyvä suurin rahavirta tulee lähtölogistiikkaan sisälty-

vistä tavaroiden myyntituloista. Menoja aiheuttavat myös tällä logistiikan osa-

alueella kuljetuskustannukset. (von Bagh ym. 2000, 155.) 

2.3 Ergonomia 

Ergonomialla tarkoitetaan työn järjestelmällistä tarkastelua, 

jolla pyritään edistämään työn, menetelmien, työvälineiden, 

tuotteiden, organisaatioiden, toimintajärjestelmien ja – ympäris-

töjen suunnittelua, toteuttamista ja arviointia ihmisten tarpei-

den, kykyjen ja rajoitusten mukaisiksi. Työ pitää saada vastaa-

maan mahdollisimman hyvin työntekijän ruumiillisia ja henkisiä 

edellytyksiä. (Työsuojelun perusteet 2003, 97.)   

Ergonomiaa ovat myös tehokkuuden kohottaminen siten, että tapaturma- tai terve-

ysriskit eivät kasva, viihtyvyyden lisääminen, tapaturma- ja terveysriskien poista-

minen sekä työntekijän koneellinen korvaaminen, jos riskejä ei voida poistaa. Li-

säksi ergonomiaa on fysikaalisten (melu, valaistus jne.) ja kemiallisten (myrkyt, 

kaasut jne.) kuormitustekijöiden optimointi. (Saari 1981, 9.) 

Yleisen käsityksen mukaan ergonomiaa ei ole työntekijöiden valinta, sosiaalisen 

ympäristön muokkaaminen ja työntekijän harjaannuttaminen kestämään kuormi-

tusta. Myöskään tehokkuuden lisääminen tavalla, joka kasvattaa terveys- ja tapa-
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turmariskejä, viihtyvyyden lisääminen valitsemalla työssä viihtyviä työntekijöitä, 

terveys- ja tapaturmariskien vähentäminen valitsemalla työntekijöitä ei ole er-

gonomiaa. Tehokkuuden lisääminen korvaamalla työntekijä koneella sekä fysikaa-

listen ja kemiallisten tekijöiden tekeminen terveydelle vaarattomiksi eivät kuulu 

yleiseen käsitykseen ergonomiasta. (Saari 1981, 9.) 

Yksi ergonomian tehtävä on luoda työntekijälle sekä laadultaan että määrältään 

sopiva kuormittuminen. Kuormitustekijät voivat olla ali- tai ylikuormittavia. Työn 

sovittaminen työntekijälle sopivaksi on joko ihmiselle sopimattomien työn kuor-

mitustekijöiden poistamista tai ihmiselle sopivien työn piirteiden lisäämistä. Työ-

kierrolla, työn laajentamisella ja rikastamisella sekä solutyöskentelyllä voidaan 

lisätä työnpiirteitä. (Työsuojelun perusteet 2003, 97.)  

 

Työpaikan ergonomiasta on säädetty Työturvallisuuslaissa pykälässä 24 seuraa-

vaa: 

Työturvallisuuslain (738/2002) tarkoituksena on parantaa työ-

ympäristöä ja työolosuhteita työntekijöiden työkyvyn turvaami-

seksi ja ylläpitämiseksi sekä ennalta ehkäistä ja torjua työtapa-

turmia, ammattitauteja ja muita työstä ja työympäristöstä johtu-

via työntekijöiden fyysisen ja henkisen terveyden, jäljempänä 

terveys, haittoja. (Työturvallisuuslaki 738/2002, 24 §)  

Työpisteen rakenteet ja käytettävät työvälineet on valittava, mi-

toitettava ja sijoitettava työn luonne ja työntekijän edellytykset 

huomioon ottaen ergonomisesti asianmukaisella tavalla. Niiden 

tulee mahdollisuuksien mukaan olla siten säädettävissä ja jär-

jestettävissä sekä käyttöominaisuuksiltaan sellaisia, että työ voi-

daan tehdä aiheuttamatta työntekijän terveydelle haitallista tai 

vaarallista kuormitusta. Lisäksi on otettava huomioon, että: 

1) työntekijällä on riittävästi tilaa työn tekemiseen ja mahdolli-

suus vaihdella työasentoa; 

2) työtä kevennetään tarvittaessa apuvälinein; 
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3) terveydelle haitalliset käsin tehtävät nostot ja siirrot tehdään 

mahdollisimman turvallisiksi, milloin niitä ei voida välttää tai 

keventää apuvälinein; ja 

4) toistorasituksen työntekijälle aiheuttama haitta vältetään tai, 

jollei se ole mahdollista, se on mahdollisimman vähäinen. 

Valtioneuvoston asetuksella voidaan antaa tarkempia säännök-

siä työpaikan työolosuhteiden, työssä käytettävien koneiden, 

muiden työvälineiden, apuvälineiden ja muiden laitteiden turval-

lisuusvaatimuksista sekä käsin tehtävien nostojen turvallisesta 

suorittamisesta. 

Ergonomia voidaan jakaa kahteen lajiin, fyysiseen ergonomiaan ja informaatioer-

gonomiaan. Fyysinen ergonomia on työasentojen, liikkeiden, nostamisen ja kan-

tamisen, työpisteiden – ja paikkojen fysikaalisien olosuhteiden, kuten lämpötilan 

ja melun, tarkastelua ja muuttamista. (Aulanko ym. 1996, 94.) Informaatioer-

gonomiaa on tiedon havaitseminen ja tunnistaminen. Näiden toimenpiteiden jäl-

keen voidaan tehdä päätöksiä, jotka toteutetaan käytännössä. Esimerkkinä on oven 

avaaminen työntämällä tai vetämällä ilman jompaankumpaan kehottavaa käskyä. 

(Lehtelä 1995.) 
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3 TUOTANNON RATIONALISOINTI VELJEKSET WAHLSTÉNIN 

AJOPUKUTUOTANNOSSA 

3.1 Kohdeyritys ja sen asiakkaat 

Veljekset Wahlstén on Pohjoismaiden suurin hevostarvikkeita sekä varusteita 

valmistava yritys, joka on perustettu vuonna 1918. Veljekset Wahlstenin perusti-

vat kolme veljestä, Ensio, Reijo ja Paavo Wahlstén.  Yritys sijaitsee Lahdessa, 

Jokimaalla Vieterikatu 1:ssä, raviradan läheisyydessä. Myymälä, ompelimo, nah-

ka- ja valjaspuoli, varastot ja toimistot sijaitsevat samassa rakennuksessa. Nykyi-

sin noin 5 miljoonan euron liikevaihdosta 90 % tulee tukkukaupasta ja 10 % vähit-

täiskaupasta. Koko liikevaihdosta noin 30 % tulee viennistä. Tärkeimpiä vienti-

maita ovat Ruotsi, Norja, Tanska, Italia, Ranska, Belgia, Malta ja Venäjä. Muihin 

maihin vienti on lähinnä ravituotteita, Venäjälle etupäässä ratsutuotteita. Asiak-

kaina kotimaassa ovat suuret ravitallit sekä yksittäiset hevosurheilun harrastajat. 

Yritys työllistää 25 henkilöä. (Wahlstén 2008.) 

3.1.1  Tuotteet 

Raviohjastajille sekä hevosurheilun harrastajille Velj. Wahlsténin ompelimossa 

valmistetaan mittatilaustyönä ajohaalareita (KUVIO 6), takkeja (KUVIO 7) sekä 

housuja (KUVIO 8) asiakkaan valitsemista kangas- sekä vuorimateriaalivaihtoeh-

doista. Tilausvaiheessa asiakas päättää puvun värit, materiaalit ja mallin. Asut 

voivat tulla joko kilpailu- tai harjoittelukäyttöön, jolloin takin sekä housujen mal-

lit hieman eroavat toisistaan. Pukuihin voidaan brodeerata asiakasta sponsoroivien 

yritysten logoja tai mainoksia sekä asiakkaan nimi.  
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KUVIO 6. Titex®- ajopuku ja 

microkankainen ajopuku (Veljekset Wahlsten 2008) 

 

KUVIO 7. Titex®-kilpatakki  KUVIO 8. Titex®-housut                  

(Veljekset Wahlsten 2008)  (Veljekset Wahlsten 2008)  
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Värivaihtoehtoja asuihin on 26, tosin kilpahaalarin housuosan sekä kilpahousujen 

on oltava valkoiset. Päällikangasmateriaaliksi voi valita hengittävän, vettä ja likaa 

hylkivän Titex®- kankaan, ohuemman mikrokankaan, joka soveltuu parhaiten 

kesäpukuihin, tai vedenpitävän Raintex- sadetakkikankaan. 

Vuorimateriaaleja on neljä erilaista. Mikrokankaista valmistetuissa tuotteissa käy-

tetään ohutta Coolmax-verkkovuoria. Titex® -asuihin voi valita ohutvuorimateri-

aalin, tikkivuorin tai kaikista paksuimman ja lämpimimmän vanuvuorin.  

3.1.2  Tuotannon kuvaus 

Ajopuvun, takin tai housujen valmistus aloitetaan tekemällä työmääräin tilaukses-

ta. Jokaisella tuotteella on oma työmääräin, jonka avulla lasketaan valmiin tuot-

teen hinta. Jokainen työntekijä kirjaa ylös valmistukseen käyttämänsä ajan omassa 

työvaiheessaan. Varsinainen valmistus aloitetaan tekemällä laskelmat asiakkaan 

antamilla tai hänestä paikan päällä otetuista mitoista. Laskelmiin lasketaan vaat-

teen väljyydet sekä mitat. Niiden mukaan piirretään pohjakaavaa apuna käyttäen 

kankaalle kappaleet. Runkokaavoja, jotka ovat pitkälle kuositeltuja peruskaavoja, 

joihin piirretään esim. leikkaussaumat, on varastoko’illa 46–56. Kaavoihin teh-

dään lisäksi tarvittavat muutokset pituuteen sekä leveyteen. Tilausten vastaanotos-

ta, laskelmien tekemisestä, piirtämisestä sekä leikkaamisesta vastaa sama henkilö. 

Varastot ovat kohtalaisen suuria, mikä on tyypillistä materiaalitarvelaskentaan 

perustuvassa tuotannossa. 

Leikkaamisen jälkeen tarvittaviin kappaleisiin tehdään brodeeraukset. Jos brodee-

rauksia ei tule ollenkaan, leikattu puku laitetaan odottamaan ompelua. Asuihin 

brodeerataan yleensä asiakkaan sponsoriyrityksien logoja sekä erilaisia kuvioita 

kuten esimerkiksi tähtiä tai kolmioita. 

Ompeluvaiheessa sama ompelija valmistaa vaatteen alusta loppuun. Ompelimossa 

työskentelee kaksi ompelijaa. Ompelun ohella tehdään laadunvalvontaa, sillä om-

pelija vastaa oman työnsä laadusta, kuten Lean Management- ohjausperiaatteessa 
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esitetään. Lopuksi otetaan valokuva valmiista asusta mahdollista uutta tilausta 

varten. Valmiille vaatteelle tehdään ennen lähettämöön viemistä vain muutamien 

kohtien tarkistusmittaus. Lisäksi katsotaan, ettei vaatteessa ole langanpäitä, lika-

tahroja, tai henkselit ja jalanaluslenkit eivät kierrä sekä kiinnitettään riippulaput. 

Tarkastukseen ei ole erikseen nimetty ketään työntekijöistä. 

Wahlsténin ompelimon töiden ruuhkautuessa voidaan valmiiksi leikattuja ja bro-

deerattuja pukuja lähettää valmistettavaksi alihankkijalle. Toimitusaika on tilauk-

sen jättämisestä kuusi viikkoa.  

3.1.3  Materiaalivirrat 

Materiaalivirroilla tarkoitetaan kanavia ja reittejä, joita pitkin tuotteen valmistuk-

sessa tarvittavat materiaalit saapuvat tuotantotiloihin ja niiden kulkua tiloissa, 

kuten logistiikan teoriaosassa esitellään. Materiaalivirtoja on kahdenlaisia, fyysi-

nen materiaalivirta sekä informaatiovirta. (LIITE 1) 

Veljekset Wahlsténin ompelimoon tulevissa materiaalitoimituksissa ei ole ongel-

mia. Tavarantoimittajat on todettu hyviksi ja luotettaviksi ja tilaukset saapuvat 

ajallaan. Suurin osa toimittajista on suomalaisia ja toimitusajat siksi lyhyitä. Kos-

ka tuotteilla on paljon värivaihtoehtoja, ja eri kangasvaihtoehtoja sekä vuoriin että 

päälliseen, ovat kangasvarastot suhteellisen suuria. Jokaiseen kankaaseen pitää 

olla samanvärinen tai -sävyinen lanka ja tarranauha, jolloin lanka- ja tarravarastot-

kin ovat laajat. Lisätarvikkeitakin on varastossa paljon. Tehdyt materiaalitilaukset 

ovat kooltaan suuria, mutta niitä tehdään harvoin. 

Tilauksen mukana kulkee koko ajan tilauslomake sekä kaksi kappaletta lähetteitä. 

Lomakkeen kuvan perusteella puku leikataan ja siihen merkitään ompelijan tarvit-

semat tiedot, kuten esimerkiksi nauhojen ja raitojen leveydet, niiden etäisyydet 

sekä tereiden värit. Tilauslomakkeessa on myös brodeerattavien merkkien tai lo-

gojen paikat merkittynä. Lähetteessä on tilaus eriteltynä. Tarkastusvaiheessa lähet-

teeseen kirjataan tuotteiden sekä brodeerauksien lukumäärä. Joskus suuritöisem-
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mät kuviot on laskutettu erikseen. Lähettämössä puvun mukana asiakkaalle lähete-

tään toinen osa lähetteestä, toisen avulla tehdään lasku. 

3.2 Tutkimus ja sen tekeminen  

Työn tarkoituksena on rationalisoida mittatilauspukujen tuotantoa keskittymällä 

ongelmakohtiin ja niiden poistamiseen. Tavoitteena on saada tuotanto sujuvam-

maksi valmistuksen eri vaiheissa. Tutkimus aloitettiin etsimällä tämänhetkisen 

tuotannon ongelmakohtia. Niiden selvittämiseksi työntekijöitä haastateltiin kyse-

lylomakkeella (LIITE 2). Haastattelussa kysyttiin myös toimintoja ja tapoja, jotka 

on todettu toimiviksi. Kaikkia tuotannon työntekijöitä haastateltiin, jotta saataisiin 

kattavasti tuloksia koko prosessista. Tulosten perusteella parannuskeinoja alettiin 

suunnitella säilyttäen kuitenkin hyväksi todetut menetelmät. Ehdotukset esitettiin 

ompelimon työntekijöille sekä työn toimeksiantajalle. 

3.3  Tuotannon ongelmat 

Opinnäytetyötä aloitettaessa Velj. Wahlsténin ompelimossa työskenteli leikkaaja, 

brodeeraaja sekä kaksi ompelijaa. Käytössä oli myös kaksi brodeerauskonetta. 

Työn aikana brodeeraaja päätti työsuhteensa ja hänen työtehtävänsä jaettiin ompe-

limon muille työntekijöille. Toinen brodeerauskone siirrettiin alihankkijalle, joka 

nyt valmistaa otsapannat, loimet, ohjastajien kassit, silapussit (pussi, jossa silaa eli 

ravivaljaiden osaa kuljetetaan), silatyynyt (silan alle laitettava pehmustetyyny) ja 

ristirintaremmit (y-muotoinen valjaiden osa). Ompelimossa tehdään vain mittati-

lauspukujen brodeeraukset. (Wahlstén 2008) 

Haastattelussa kartoitettiin työergonomiaan, kone- ja laitekantaan, työvaiheisiin 

sekä työtiloihin liittyviä ongelmia. Valmistuksen eri vaiheissa työntekijöillä on 

erilaisia ongelmia, mutta samankaltaisia ongelmakohtiakin on.  
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3.3.1 Leikkaamo 

Leikkaajan haastattelussa selvisi ergonomiaan liittyviä epäkohtia. Viereisen nah-

ka- ja valjasosaston koneet aiheuttavat meluhaittaa leikkaamoon asti, sillä niitä ei 

ole eristetty ääneltä mitenkään. Myös koneiden aiheuttama tärinä tuntuu leikkaa-

jan jaloissa ja pöydässä. Melua aiheuttaa brodeerauskoneen ja meistin samanai-

kainen käyttäminen, jolloin melutaso on noin 70 dB. Tästä syystä leikkaaja työs-

kentelee suurimman osan ajasta kuulosuojaimet päässä. Painavien kangaspakkojen 

käsittely on raskasta ja usein pakan nostamiseen telineelle tarvitaan apua. Leik-

kuupöytää on madallettu leikkaajalle sopivaksi, jotta työskentely olisi helpompaa. 

Leikkaaja tarvitsee paljon tilaa, sillä työssä käsitellään isoja kangaspakkoja. Nyt 

tilaa ei ole riittävästi, sillä pöydän takana on hyllykkö, jota ei voi siirtää. Leikkaa-

mossa työskentelylämpötila ei ole tasainen. Talvella lisälämpöä pöydän vieressä 

työskentelyyn tuo liikuteltava patteri. 

Leikkaajan mielestä kankaiden ja pienempien kaavojen, kuten taskujen ja taskun 

kansien, varastoinnissa hyvää on se, että varastot ovat lähellä eikä niitä tarvittaessa 

aikaa kulu etsiskelyyn tai kuljetteluun. Pahvikaavoja säilytetään rekissä katon ra-

jassa, brodeerauskoneen ja tietokonepöydän päällä. Huonoa varastoinnissa on se, 

että leikkuupöydän ympärillä hyllytilaa on liian vähän, ja siksi tarvikkeita tarvitsee 

säilyttää pöydällä, mikä vie tilaa kankaiden leikkuulta. Rekillä olevat kaavat ovat 

kyllä lähellä, mutta paikka ei välttämättä ole paras mahdollinen.   

Koneita tarvitaan harvoin piirretään ja leikataan. Työvälineitä, kuten saksia, liitu-

ja, kyniä ja viivaimia on helppo saada hankittua lisää ja tällä hetkellä leikkaamon 

koneet, pieni käsileikkuri sekä pystyterä, ovat riittävät koneellisesti leikattaessa.  

Vaikka leikkaajan työ on monipuolista, on se välillä henkisesti raskasta. Tilaus-

kanta muuttuu nopeasti, ja leikkaajan on pysyttävä ajan tasalla tilausten suhteen. 

Leikkaajan työ keskeytyy usein, joskus pitemmäksikin aikaa ja sama työ täytyy 

aloittaa uudestaan. Asiakas saattaa pyytää erilaisia mallivaihtoehtoja, joita väritel-

lään ja suunnitellaan, ja silti tilaus saattaa jäädä tekemättä. 
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3.3.2 Brodeeraamo 

Brodeeraajan antamien vastausten perusteella työskentelyä hankaloittaa tilanpuute. 

Tilatuille tuotteille ja nylonnauhoille ei ole kunnollista säilytyspaikkaa, brodee-

rauskoneet ovat liian ahtaasti, joka vaikeuttaa suurien tuotteiden, kuten loimien, 

käsittelyä. Tietokonepöydällä ei ole laskutilaa papereille ja hyvä työtuoli menettää 

merkityksenä, kun pöytä on huono. Leikkuupöydän ja hyllyn, jossa tilattuja tuot-

teita säilytetään, väliin jää liian vähän tilaa. Hyllyissä on myös turhaa tavaraa. 

Brodeerattavia tuotteita valmistellaan leikkuupöydän ääressä, mutta pöytä on liian 

pieni leikkaajalle ja brodeeraajalle. Vaikka tarkastusta ei ole brodeeraajalle mää-

rätty, useimmiten hän tarkastaa valmiit tuotteet leikkuupöydän ääressä. Samaan 

aikaan pöydällä voi olla kolmen työvaiheen työt, leikkuu tai piirtäminen, brodee-

rausten valmistelu sekä tarkastus, sillä tarkastus saatetaan tehdä kesken muiden 

töiden. Kiireaikaan kahden koneen käyttäminen yksin on hidasta, ja usein toinen 

koneista on käyttämättömänä. Koneen tyhjänä pitäminen ei ole taloudellisesti 

kannattavaa. 

3.3.3 Ompelimo 

Ompelijoiden työergonomiassa todettiin parannettavaa. Ompelijat työskentelevät 

eri koneilla useamman kerran työpäivän aikana, ja osa tuoleista on huonoja. Va-

laistus on heikko ompelijoiden tarkkaan työhön, sekä talviaikaan ompelimossa on 

kylmä. Brodeerauskoneen ja meistin aiheuttama melu kuuluu myös ompelimoon, 

mutta se ei aiheuta yhtä suurta haittaa kuin leikkaamoon.  

Ompelimossa on käytössä neljä lukkotikkikonetta, 3-lankainen yliluottelukone, 

varmuustikkikone sekä teippauskone.  Koneet ja laitteet ovat riittäviä ja toimivia 

nykyiseen tuotantoon. Ompelijoita on kuitenkin vain kaksi, jolloin kaksi lukkotik-

kikonetta on käyttämättömänä lähes koko ajan. Ompelukoneet soveltuvat hyvin 

paksun ja vahvan materiaalin ompeluun, mutta ohutta kangasta ommeltaessa työn-

jälki ei ole parasta mahdollista.  
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Tilojen yleinen ahtaus koetaan ompelijoiden keskuudessa ongelmaksi ja tilanpuute 

vaikeuttaa järjestyksen ylläpitämistä. Lisätarvikkeet, kuten vetoketjut, langat, tar-

rat, kuminauhat, pesumerkit sekä kokomerkit, varastoidaan samaan hyllykköön, 

jossa ei ole tarpeeksi tilaa kaikille. Valmiit tuotteet varastoidaan ennen tarkastusta 

samalle pöydälle varmuustikkikoneen viereen, jossa ne ovat konetta käyttävän 

ompelijan tiellä. Varmuustikkikoneen vieressä oleva neljäs lukkotikkikonetta ei 

juuri käytetä, sillä se soveltuu vain paksuille ja raskaille materiaaleille ja siksi on-

kin enemmän valjas- ja nahkapuolen käytössä.  

Koneen vieressä ompelijan oikealla puolella ei ole säilytystilaa, ja siksi tarvikkeet, 

joita säilytetään lähellä ompelukonetta, kuten esimerkiksi sakset ja viivaimet, kul-

keutuvat työtä käsitellessä sen mukana koneen työskentelyalueelle tai työpöydän 

takareunaan. Isoja tuotteita käsitellessä pitäisi pöydällä olla paljon tyhjää tilaa, 

joka mahdollistaa esteettömän työskentelyn ja parantaa ergonomiaa. 

3.3.4  Tuotteen tarkastus 

Nykyään valmiin tuotteen tarkastamiseen ei ole varattu tarpeeksi omaa tilaa ja 

valmiit, tarkastusta odottavat vaatteet ovat usein tiellä. Tarkastuksessa mitataan 

vaatteen pituusmittoja, ja leveysmittoja tarkastetaan vain harvoin. Tarkastuksessa 

käytettävät tarvikkeet pitää hakea omilta säilytyspaikoiltaan eri puolita tuotantoti-

laa ja kuljettaa leikkuupöydälle, missä tarkastus tapahtuu. Tämän jälkeen tarvik-

keet pitää viedä takaisin omille paikoilleen ja etsiä taas uudestaan seuraavalla ker-

ralla. 

3.3.5 Tilauslomake 

Tilauslomakkeessa annetuilla mitoilla leikkaaja tekee tarvittavat laskelmat kaa-

voihin, ja siksi on tärkeää, että kaikki kysytyt mitat on annettu. Usein mittoja kui-

tenkin puuttuu ja niiden saaminen vie aikaa ja saattaa viivästyttää vaatteen valmis-

tusta. Lomakkeen väritetyt kuvat auttavat leikkaajaa kappaleiden piirtämisessä 

kankaalle. 
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Brodeeraaja tarvitsee työssään tilauslomaketta, jos tuotteeseen tulee brodeerauk-

sia. Usein tilauksessa on puutteellisia tietoja, esimerkiksi värejä ei ole mainittu, ja 

niiden selvittämiseen menee paljon aikaa. Joskus tuote odottaa hyllyssä pitkiäkin 

aikoja vain siksi, että tarvittavia tietoja ei ole saatu.  

3.3.6 Muita ongelmia  

Ompelimon yhdellä seinällä on paljon ikkunoita. Kesäisin aurinko paistaa ikku-

nasta sisään lämmittäen brodeerausnurkan todella kuumaksi. Ikkunassa on leveät 

pystykaihtimet, mutta ne ovat osittain rikki, eikä ikkunaa saa halutessaan peitettyä. 

Talvisin ikkunan edessä on kylmä, jolloin työskentelyolosuhteet tietokoneella ei-

vät ole ideaaliset.  

Asiakkaan takaisin lähettämät puvut aiheuttavat paljon ongelmia. Tavallisimpia 

syitä takaisin lähettämiseen on lyhyet tai pitkät hihat tai lahkeet, puvut kiristävät 

tai ovat liian väljiä lantiosta, vyötäröstä tai hartioista. Joskus virheet johtuvat om-

pelijan, leikkaajan tai brodeeraajan itse tekemästä inhimillisestä virheestä, jota 

tarkastajakaan ei ole huomannut. Korjauksia tehdään myös pukuihin, jossa virhei-

den syynä ovat asiakkaan antamat väärät tai virheelliset tiedot.  

Erityisen vaikeissa tapauksissa puku valmistetaan uudelleen. Joskus sama puku 

saatetaan tehdä monta kertaa ennen kuin asiakas hyväksyy sen. Tällainen menette-

ly on tekijöille raskasta, sillä korjauksista huolimatta työn jälki ei kelpaa. Palau-

tukset aiheuttavat tunteen, että heidän työtään tai ammattitaitoaan ei arvosteta. 

Työn kierto on vähäisellä työntekijämäärällä hankalaa. Jos joku työntekijöistä 

esimerkiksi sairastuu, useimmiten hänen työnsä jää tekemättä. Joskus saatetaan 

siirtää joku muu poissaolevan tehtävin, mutta siinä tapauksessa tuuraajan työt jää-

vät tekemättä.  Pitempien poissaolojen aikana tämä aiheuttaa viivästyksiä tilausten 

valmistumisessa ja ongelmia tuotannon sujuvuudessa. 
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3.4 Ongelmakohtien parannusehdotukset 

Ongelmakohtiin parannusehdotuksia etsittiin osa-alueittain. Haastatteluvaiheessa 

työntekijöiltä saatiin ehdotuksia, miten epäkohtia voidaan parantaa tarvikkeiden 

säilyttämisessä tai työtilan uudelleenjärjestelyssä. Joihinkin ongelmiin, kuten er-

gonomiaan, ratkaisuja etsittiin kirjallisuudesta. Kaikkia ongelmia ei ole ratkaistu 

tässä tutkimuksessa vaan niihin perehtyminen vaatisi laajempaa tutkimusta. Esi-

merkiksi ompelimon lisätarvike- ja lankavaraston järjestäminen voisi olla toisen 

opinnäytetyön aiheena.  

3.4.1.  Työergonomia 

Työpaikan ergonomian selvitys -oppaan mukaan (Ahonen ym. 2001, 11) seisoma-

työtä tehdessä selän takana tulee olla 150 cm vapaata tilaa. Tilapäistä istumista 

varten seisomatyötä tekevällä on oltava korkea istuin, jonka saa tarpeen tullen 

siirrettyä pois työskentelyalueelta.  

Ikkunaseinän kaihtimet vaihdetaan uusiin, jotta työskentely kesäisin brodeeraus-

nurkassa on viileämpää eikä aurinko häikäise. Työasento muuttui paremmaksi 

uuden työpöydän myötä, joka saatiin työn aikana ja pöydällä on enemmän laskuti-

laa papereille.   

Ompelutyössä varsinainen työskentelyalue, halkaisijaltaan 20 cm, on suoraan om-

pelijan edessä. Työn lisäksi alueella ei saa olla muita tarvikkeita. Tarvikkeiden 

pitää olla korkeintaan 40 cm:n etäisyydellä ompelijasta, siten että oikealla kädellä 

on tilaa liikkua. Koneiden hallintalaitteiden tulee olla olkapäästä mitattuna 58 

cm:n päässä. (Ahonen ym. 2001, 9.)  

Ompelijan oikealla puolella ei ole pöytätilaa kuin ompelukoneen edessä 10–15 

cm. Siksi tilaa täytyy lisätä aputasoilla, jotka sijoitetaan ompelijan viereen, siten, 

että tarvittavat työvälineet ovat helposti saatavilla (KUVIO 9).  
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 KUVIO 9. Viivoitettu alue on ompelijan uusi aputaso, kuva suhteessa 1:20 

Työtaso pitää olla sellaisella korkeudella, että selkä ja niska eivät ole kumarassa 

tai olkapäät koholla. Kyynärvarren asennon pöydällä pitää olla rento. (Ompelija, 

näin saat paremman työasennon. 1985, 17.) Kummallakin ompelijalla on oma tuo-

li lukkotikkikoneella, mutta teippaus- ja yliluottelukoneita käyttävät molemmat, 

joten tuolien pitää olla molemmille sopivat, ja niissä pitää olla toimivat korkeu-

den- ja selkänojansäädöt. Lisäksi tuolin päällisen pitää olla hengittävää materiaa-

lia, sillä työ on kokopäiväistä istumatyötä. (Ahonen ym. 2001, 9–11). Työpisteessä 

saisi myös olla enemmän aputasoja sekä paremmat lankatelineet ompelukoneissa.  

3.4.2  Tuotteen tarkastaminen 

Paras ratkaisu tuotteen tarkastamiseen on erillinen tarkistuspiste, jossa on pöytä, 

tarvittavat riippulaput, henkarit ja pukupussit, hyvä valaistus sekä hylly- tai rekki-

tilaa valmiiden tuotteiden säilyttämiseen ennen tarkastusta. Jos tila järjestetään 

näin, säästyisi aikaa, kun tarkastajan ei tarvitse etsiä tarvikkeita ja tehdä tilaa itsel-

leen, että pystyy työskentelemään. Vain tarkastajan täytyisi siirtyä toiseen paik-

kaan.  

Palautusten välttämiseksi tarkastettavia mittoja voisi olla enemmän. Pituusmitto-

jen lisäksi tärkeimmät ympärys- ja leveysmitat, kuten esimerkiksi rinnanympärys 

ja vyötärönympärys, voidaan mitata. Kaikki mitat tulee kirjata ylös. Tällöin lähete-

tyn puvun mitat tiedetään, ja jos korjauksia tarvitsee tehdä, tiedetään alkuperäinen 
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mitta. Tätä kautta saadaan myös selville, onko mittavirhe tehty valmistusvaiheessa 

vai onko mitta ollut jo tilausvaiheessa väärä. Tärkeää olisi myös määritellä virhe-

rajat, joiden väliin mitan on sovittava. 

3.4.3  Uusi layout 

Alkuperäisessä ompelimon layoutissa käytävät ovat kapeita ja tilaa vähän. (LIITE 

3) Ompelimon vieressä olevan valjas- ja nahkapuolen tiloja ei voi ottaa ompeli-

mon käyttöön, sillä tilaa ei ole sielläkään paljon. Suunnittelemassani vaihtoehtoi-

sessa pohjapiirustuksessa (LIITE 4) ompelijoiden vähän käyttämän ompelukoneen 

paikalle on laitettu pöytä tarkastamista varten ja pöydän viereen rekki. Rekillä 

vaateripustimessa riippuvat tarkastettavat tuotteet vievät vähän tilaa ja ne on help-

po nostaa pöydälle tarkastusta varten. Pöydän alle sijoitetut vaateripustin- ja pu-

kupussilaatikot ovat poissa kulkuväyliltä. Pöydän vieressä ei tarvitse olla tuolia, 

sillä tarkastus ei ole pitkäkestoista työtä. Rekillä olevat valmiit tuotteet ovat hel-

posti saatavilla käytävän vieressä lähettämöön viemistä varten tai varastomiehet 

ohi kulkiessaan voivat ottaa ne mukaansa. 

Leikkuupöydän kääntäminen toisinpäin tuo tilaa leikkaamon puolelle. Tietokone-

pöydän ja leikkuupöydän väliin jää riittävästi tilaa kangaspakkojen käsittelemi-

seen. Leikkuupöydän toisella puolella mahtuu myös työskentelemään. Koska bro-

deerattavien tuotteiden määrä on vähentynyt toisen koneen poistuttua, tuotteille 

riittää pieni hylly, joka on pyörillä liikuteltava, joten sen saa pois tieltä tarvittaes-

sa. Kaavarekki, joka kulkee kiskoilla katossa helpottaa kaavojen käsittelyä. Rekin 

liikuttaminen mahdollistaa sen, että työskentelytilaa on riittävästi ja muita työnte-

kijöitä ei tarvitse varoa.  

Leikkuupöydän päähän asetettu hyllykkö antaa tilaa pöydälle. Hyllykkö voi olla 

pöydän päällä tai lattialla pöydän päässä. Sakset, mitat, kynät, paperit ja muut tar-

vikkeet pysyvät tallella ja hyvässä järjestyksessä omilla hyllyillään. 



 31 

 

3.4.4  Tilauslomake 

Työn aikana tilauslomakkeesta (LIITE 5) tehtiin uusi versio. Maihari-mallinen 

takki poistui valikoimasta ja tilalle laitettiin uusi treenitakki, jota oli jo aikaisem-

min valmistettu, mutta se puuttui lomakkeesta. Hiha muutettiin todellisuutta vas-

taavaksi, kun siihen lisättiin hihansuun tarrat sekä kuvaa muutettiin kaavaa vas-

taavaksi. Puuttuvat värivaihtoehdot lisättiin myös. Kankaita on ollut saatavilla 

aikaisemmin, mutta värikartta on ollut puutteellinen. Nykyään lomake on tulostet-

tavissa yrityksen Internet-sivuilta. Tilaus täytyy kuitenkin tehdä paperiversion 

avulla. 

Sähköinen versio tilauslomakkeesta olisi varmasti toimiva vaihtoehto. Tilaaja voi-

si valita eri housu- ja takkivaihtoehdoista mieleisensä, valita puvun värit sekä ku-

viot hihoihin, selkään ja etupuolelle rastittamalla mieleisensä vaihtoehdon. Mitat 

annettaisiin normaalisti, ja vieressä voisi olla mittataulukko, johon mittoja voisi 

verrata. Valmis tilaus olisi tulostettavissa suoraan ompelimoon.  

3.4.5  Ehdotuksia muihin ongelmiin 

Asiakkaiden palauttamien pukujen korjauksiin on otettava selkeä linja. On selvi-

tettävä, kuinka paljon korjaaminen tai uudelleen teettäminen saa maksaa, että se 

on vielä taloudellisesti kannattavaa. Se, johtuuko korjaus ompelimossa tehdystä 

virheestä vai asiakkaan antamasta väärästä tiedosta, on huomionarvoinen asia. On 

myös muistettava ja osattava arvostaa sitä, että tuotannossa työskentelevät ovat 

ammattitaitoisia ja asiansa osaavia ammattilaisia, ja että asiakas ei aina ole oikeas-

sa.  

Kaikille työvaiheille pitää olla oma työntekijä. Nykyinen tilanne, jossa yksi ihmi-

nen hoitaa kahden työt, ei ole kannattavaa. Kahden ompelijan, leikkaajaan ja bro-

deeraajan lisäksi tarvittaisiin yksi kokopäiväinen työntekijä, joka tarvittaessa pys-

tyy tekemään poissaolevan työt. Kaikkien ollessa paikalla työntekijä voisi työs-

kennellä vaiheessa, jossa tarvitaan eniten apua tai valmistella lisätarvikkeita kuten 

henkseleitä ja tarkastaa valmiita pukuja.   



 32 

 

4 YHTEENVETO 

Tämän opinnäytetyön aiheena oli mittatilauspukutuotannon rationalisoiminen. 

Työn tavoitteena oli sujuva, ongelmaton tuotanto, jossa työntekijöillä on hyvät 

työskentelyolosuhteet. Tarkastelun kohteena olivat työtilat, ergonomia sekä eri 

valmistusvaiheiden pullonkaulat. 

Työn tekeminen oli mielenkiintoista ja uusia opinnäytetyön aiheita syntyi tutki-

muksien varrella. Esimerkiksi varastointia ja sen ongelmia ei ole käsitelty tässä 

työssä lainkaan, ja aiheessa riittäisi tutkittavaa toiseen työhön. Epäkohtia tuotan-

non eri vaiheissa oli vaihtelevasti. Suurimmaksi ongelmaksi muodostui yleinen 

tilanpuute, joka hidasti työntekoa sekä vaikeutti järjestyksen ylläpitoa. 

Toiset ongelmista vaati suuria ratkaisuja, toiset hieman pienempiä. Osa työssä 

mainituista ehdotuksista oli työntekijöiden omia, osa tutkijan aikaansaamia. Ehdo-

tukset on toimitettu työn toimeksiantajalle, mutta niitä ei ole vielä otettu käyttöön. 

Joitakin pieniä parannuksia tehtiin työn tekemisen aikana. Vielä on aikaista sanoa, 

toteutetaanko kaikkia suunnitelmia ollenkaan. 

Joskus tarvitaan ulkopuolisen apua, että parannuksia selkeisiin epäkohtiin saadaan 

aikaan. Muutosten ei aina tarvitse olla suuria ollakseen toimivia, vaan pienikin 

muutos voi olla askel kohti parempaa ja sujuvampaa tuotantoprosessia. 
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LIITE 1 

Informaatio- ja materiaalivirran kulku ompelimossa 
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LIITE 2 

 

 

Haastateltava: 

 Pvm: 

 

1. Mitä parannettavaa on työergonomiassa? 

 

2. Mitä hyvää/huonoa on lisätarvikkeiden, kankaiden, lankojen, kaavojen varas-

toinnissa? 

 

3. Mitä hyvää/huonoa ompelimon koneiden, pöytien yms. sijoittelussa? 

 

4. Onko tilauslomake toimiva? Olisiko sähköinen versio parempi? Onko parannet-

tavaa leikkaajan/brodeeraajan/ompelijan näkökulmasta? 

 

5. Onko tuotteen tarkastamiseen parannusehdotuksia? 

 

6. Tehdäänkö jossain valmistuksen vaiheessa turhaa työtä?  

 

7. Mikä olisi hyvä/parempi tapa kaavoittaa/piirtää? 

 

8. Mitä hyvää/huonoa on kone- ja laitekannassa? 

 

9. Sana on vapaa 

 

 



  

 

LIITE 3  

OMPELIMON ALKUPERÄINEN POHJAPIIRROS 

Mittakaava 1:50 
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LIITE 4 

UUSI POHJAPIIRROS 

Mittakaava 1:50 
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