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TIIVISTELMA

Tama opinndytety0 kisittelee hankintaprosessia, automaattileikkureita, kaavoitus-
ja asetelmaohjelmistoja. OpinndyteyOn tavoitteena on tehdi kattava alkuselvitys
ohjelmistojen ja automaattileikkurin hankintaa varten Insofa Oy:lle.

Teoriaosa pohjautuu hankinnasta kertovaan kirjallisuuteen. Teoriaosassa kasitel-
1adn hankintaprosessia yleisesti. Hankintaprosessia kuvattaessa on keskitytty nii-
hin vaiheisiin, joissa alkuselvityksestd on hyotya.

Teoriaosassa kisitellddn myds automaattileikkuuseen kuuluvat vaiheet seké kan-
kaiden ominaisuuksien vaikutukset leikkuuseen. Automaattileikkuun vaiheet on
kisitelty, jotta saadaan kuva missi vaiheissa ohjelmistoja kdytetdin. Automaatti-
leikkuun vaiheisiin kuuluvat kaavoitus kaavaohjelmalla, asetelmien valmistus
asetelmaohjelmalla, kankaiden laakaus ja varsinainen leikkaus automaattileikku-
rilla.

Tutkimusosa perustuu yrityksen henkilokunnan haastatteluihin sekd ohjelmisto- ja
automaattileikkureiden toimittajien haastatteluihin. Henkilokunnan haastatteluilla
haettiin tietoa kdytossa olevista ohjelmista ja automaattileikkurista samalla kar-
toittaen, mitd ominaisuuksia uusilta ohjelmistoilta ja automaattileikkurilta hae-
taan. Toimittajien haastatteluilla hankittiin tietoa tarjolla olevista ohjelmista ja
leikkureista. Haastattelujen perusteella pohdittiin, mitkd ominaisuudet ovat tarkei-
td hankintaa ajatellen. Néiden perusteella laadittiin hankintakriteerit, joita kéytet-
tiin eri vaihtoehtojen vertailussa. Tavoitteena oli etsid paras ratkaisu yritykselle.
Tuloksena paddyttiin siithen, ettd helpoin ratkaisu on hankkia uusi automaattileik-
kuri vanhalta toimittajalta ja paivittdd ohjelmistot. Jos ratkaisussa paddytdén pel-
kin automaattileikkurin hankintaan, on hinta ratkaisevin tekijé ja toimittaja rat-
kaistaan tarjouksien hintojen perusteella.

Avainsanat: automaattileikkuri, hankintaprosessi, kaavoitus- ja asetelmaohjelmis-
tot
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ABSTRACT

This thesis deals with multiply cutting machines, pattern and marker making pro-
grams and a purchasing process. This thesis was commissioned by Insofa Ltd for
their upcoming purchasing process and selection of an importer.

The theoretical part of this thesis focuses on dealing with the purchasing process
in general, on the cutting process and on the fabric cutting properties. This part is
based on the books that handle purchasing processes. In the theory, it is told what
purchasing is and how the process works. One part of the theoretical part focuses
on the manufacturing process from pattern and marker making to cutting fabrics.

The research part of this thesis consists of a description of the cutting process,
programs and a cutting machine in Insofa Ltd and of comparing the purchasing
possibilities. One part of the research was done by interviewing the workers that
are a part of the process in the company and the other part by interviewing the
importers of the programs and multiply cutting machines. Based on the first part
of the interviews, reasons for the purchasing process were established. The second
part tells what kind of products there are on the market. The last part of the re-
search deals with comparing the different programs and cutting machine combina-
tions. The results show that it is easier to stay with the old familiar im-
porter/producer when purchasing new programs and machinery. The easiest op-
tion is to purchase new multiply cutting machines and to update the existing pro-
grams. One reason for this is that companies already have a relationship.

The result of this thesis can be used to ease the purchasing process of pattern and
marker making programs and multiply cutting machines.

Keywords: multilayer cutting machine, purchasing process, pattern and marker
making programs
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1 JOHDANTO

Tamai opinndytety6 on tehty Insofa Oy:n toimeksiannosta. Opinndytetyon tarkoi-
tuksena oli tehdi alkuselvitys automaattileikkurin hankintaa varten. Tarkoituksena
oli helpottaa ja nopeuttaa myohemmin toteutettavaa hankintaa tekemélla tutkimus
huolellisesti. Tutkimuksessa on paneuduttu automaattileikkureiden lisédksi myds
kaavoitus- ja asetteluohjelmistoihin, siksi ettd ohjelmistojen ja tiedostomuotojen
yhteensopivuus vaikuttavat oleellisesti leikkurin toimivuuteen. On myos huomioi-
tava, ettd ohjelmien hankkiminen yhdessa automaattileikkurin kanssa saattaa vai-

kuttaa niiden hintaan.

OpinndytetyOn teoriaosassa kisitelldén automaattileikkuuseen kuuluvia vaiheita ja
hankintaan liittyvid asioita. Hankinnasta selvitetddn miti vaiheita hankintaproses-
siin liittyy ja tarkastellaan sité laite hankinnan nidkokulmasta. Hankinnasta on ku-
vattu koko hankintaprosessi. Vaikka tissd opinndytetydssd keskitytddn hankinta-
prosessiin kuuluvaan alkututkimukseen, tutkimuksen oikein suorittaminen vaatii
koko prosessissa tarvittavien tietojen ja vaiheiden ymmarrysti. Teoriaosassa kasi-
tellddn kaikki automaattileikkuuseen kuuluvat padvaiheet seka kankaiden ominai-
suuksien vaikutus niiden leikkautuvuuteen. Leikkuuprosessiin on tutustuttu, jotta
ymmaérretidén, mihin kaikkiin vaiheisiin laitteen ja ohjelmistojen vaihtumisella on

vaikutusta.

Lahdemateriaalina tdssd opinndytetydsséd on kdytetty hankinnasta kertovaa kirjal-
lisuutta sekéd automaattileikkurille tehtyd ohjekirjaa. Lahdemateriaalia keréttiin

myos suullisesti ja sdhkdpostin vélitykselld tehtyjen haastattelujen avulla. Tulok-
sena syntyi opinndytetyd, jossa on selvitetty automaattileikkurin ja ohjelmistojen
hankinnassa huomioitavat asiat ja jossa on vertailtu, miki olisi paras ratkaisu In-

sofa Oy:lle tulevassa hankinnassa.



Tamin opinndytetyon tutkimusosa on aloitettu tutustumalla yrityksessd oleviin
ohjelmistoihin ja automaattileikkuriin seké leikkaamon toimintaan. Sen jélkeen on
haastattelujen pohjalta ja internetin avustuksella tutustuttu markkinoilla olevaan
tarjontaan. Néiden kartoitusten perusteella on pohdittu niitd ominaisuuksia, jotka
on otettava huomioon hankintaa suunniteltaessa. Tdmén jilkeen on pohdittu, mil-
lainen ratkaisu olisi paras yritykselle uuden automaattileikkurin hankinnassa. Tés-
sd vertailussa on huomioitu laite- ja ohjelmistomerkin vaihtuminen seké erilaajui-
set ratkaisut automaattileikkurin hankinnasta kaikkien ohjelmistojen tdydelliseen

uusimiseen.

2 INSOFA OY

Insofa Oy on Indoor Group Oy:n omistama tytéryhtio, joka yhtiditettiin vuoden
2000 alussa Indoor Group Oy:n itsendiseksi tytiryhtioksi. Indoor Group Oy (ent.
Asko Huonekalu Oy) syntyi, kun Sponsor Capital Oy:n hallinnoima padomarahas-

to osti huhtikuussa 1999 Askon huonekaluliiketoiminnat.(Indoor Group 2007.)

Indoor Group -konserni on ketjukonsepteillaan Suomessa ja sen ldhialueilla toi-
miva johtava kodin huonekalu- ja sisustusalan vihittdiskauppias. Konserniin kuu-
luu kolme vihittdiskauppaketjua Asko, Sotka ja Kodin ykkonen, pehmustettujen
huonekalujen kokoonpanoyksikkd Insofa Oy seké tytiryhtiot Baltian maissa.
Konsernin liikevaihto vuonna 2006 oli 182,2 miljoonaa euroa. Henkiloston mééra

vuoden 2006 lopussa oli 91 1henkild4.(Indoor Group 2007.)

Insofa Oy:n tuotantotilat sijaitsevat Lahdessa. Tehtaassa on tuotantopinta-alaa 12
000 m’ ja se tyollistad 100 tydntekijad. Tehtaalla on jo yli 85 vuoden perinteet
huonekalujen valmistamisessa, jonka juuret ovat puuseppd Aukusti Avoniuksen
vuonna 1918 perustamasta Lahden Puuseppitehtaasta. Tehtaan toiminta erottui

heti muista sen aikaisista puusepéanverstaista, silld Avonius panosti alusta ldhtien



tuotteiden sarjatuotantoon ja oman myymaldketjun luomiseen.(Indoor Group

2007.)

Tehtaan tuotantokapasiteetti on 50 000 sohvaa vuodessa ja sen litkevaihto on noin
13 MEUR. Tehtaan piivittdinen tuotantokapasiteetti on noin 200 tuotetta. Tehtaan
padasiakkaita ovat Asko-, Sotka- ja Kodin ykkdnen vihittdiskauppaketjut. Suurin
osa tehtaan tuotannosta menee kotimaan markkinoille ja pieni osa tytéryhtididen

kautta Ruotsiin ja Baltiaan.(Indoor Group. 2007.)

Tehtaan tuotevalikoimaan kuuluvat sohvat, vuodesohvat, lepotuolit ja rahit
(KUVIO 1). Tehtaalla on oma tuotekehitysosasto, johon kuuluvat muotoilu, tek-
ninen suunnittelu ja mallien valmistus. Tuotekehitysosastolla tehdédédn tuotteista
mallikappaleet ja piirretddn kaavat sekd asetelmat tuotantoa varten. Tehtaalla tuot-

teiden valmistus siséltda: péillisen leikkuun, ompelun, runkokokoonpanon, peh-

musteliimauksen, verhoilun ja pakkauksen.(Indoor Group. 2007.)

KUVIO 1 Avalon sohvaryhma Insofa Oy:n tuotantoa (Indoor Group. 2007.)



3 AUTOMAATTILEIKKUUN VAIHEET

3.1 Kaavat ja asetelmat

Automaattileikkuuseen kuulu useita ennakkovaiheita ennen varsinaista leikkuuta,
joka tapahtuu automaattileikkurilla. Esivaiheita ovat kaavojen piirtdminen ja ase-
telmien tekeminen, seké niiden vieminen leikkurille. Ensimmaéisend vaiheena on
kaavojen piirtdminen, joka suoritetaan kaavoitusohjelman avulla. Kaavat voidaan
piirtdd kokonaan ohjelmalla tai ne voidaan digitoida paperikaavoista koneelle,
jonka jélkeen niitd voidaan muokata kaavoitusohjelmassa. Tédsséd vaiheessa kaa-
voille annetaan myds niiden nimet. Seuraavaksi kaavoista tehddan mallitiedostot,

jonka jilkeen padstdédn asettelemaan kaava-asetelma.

Asetelmien tekeminen on tirked vaihe, koska siind méardytyy, kuinka paljon kan-
gasta kuluu ja jai hukkaan leikattaessa. Asetelmia tehtdesséd pyritddn mahdolli-
simman suureen kankaan hydtyprosenttiin. Asetelmia tehtdessd on huomioitava
kaytettdvan kankaan ominaisuudet. Kun kankaan ominaisuudet tiedetdén, voidaan
ne huomioida asetelmaa tehtdessd. Asetelmia seké kaavoja voidaan suurentaa ja
pienentdd tiettyyn prosentti maardédn alkuperdisestd ja ndin huomioidaan kankai-
den erisuuruiset venymaét. On tirkedd tietdd kankaan hyotyleveys. Aina on tiedet-
tdvd kankaan luukin eli nukan suunta tai muu kappaleiden asetteluun vaikuttava
kuvion suunta, esimerkiksi kukkakuosien kukkien on kasvettava oikeaan suuntaan
tuotteessa. Jos kankaassa on selkeéd kuvion suunta, voidaan asetelma ohjelmassa
madritelld ja kaavojen on pysyttdva tdssd suunnassa. Kuvion ja nukan suunta on
yleensd kaavan langansuunta, joka mééritellddn jo kaavaa piirrettdessd. Kun teh-
dédén asetelmia sarjatuotantoon, on huomioitava, etti asetelmiin tulee tarvittavat
leikkuuvarat. Pitkid asetelmia tehtiessd on myos huomioitava mahdolliset jatko-
paikat, jotta kangasta ei menisi hukkaan. Jatkokohtia tehtédessi kangasta joudutaan
vetdméin paillekkdin niin paljon, ettd kaikki asetelmassa olevat kaavat tulevat

leikkuussa kokonaisena. Téllaista kohtaa kutsutaan asetelman jatkokohdaksi.



Leikkuu helpottuu ja nopeutuu, kun samanmuotoiset kappaleet laitetaan vierek-
kiin, varsinkin suorareunaiset kappaleet on edullista laittaa vierekkdin. Asetelmis-
sa pyritddn aina mahdollisimman pieneen materiaalin hukkaprosenttiin, jolloin
tehoprosentti nousee suureksi. Materiaalin hukkaprosentilla tarkoitetaan materiaa-
lista kdyttamattd jadvad osuutta. Pieni hukkaprosentti saada toteutumaan, kun ase-
telmien tekemiseen kdytetddn riittdvasti aikaa. Sarjatuotannossa jo muutaman sen-
tin sddstd asetelman pituudessa tuo reilusti sdéstojéd, kun se kertautuu useamman

kerran.

3.2 Laakaus ja leikkuu

Kaavoituksen ja asetelmien tekemisen jilkeen seuraava vaihe on laakaus, jonka
jélkeen ladokset siirretddn pdytid myoten automaattileikkurille leikkuuseen. Au-
tomaattileikkausta kdytettdessd on my0s laakauksessa yleenséd kaytossé laa-
kausautomaatti. Pakat nostetaan pakkahissilld laakauslaitteeseen. Laakauslaittee-
seen sydtetddn vedettidvin laa’an pituus, syotos ja kerrosmddrd. Laa’an pituuteen
on laskettava asetelman pituuden liséksi padtyvarat. Laakauksessa kéytettavalla
syotokselld varmistetaan, ettd kangaskerrokset ovat riittdvén pitkid. Kankaat ovat
saattaneet olla venytyksessd. Kangas kuitenkin palautuu (venytyksestd) alkuperii-
seen mittaansa, kun kankaat laakauksen jédlkeen jadvit lepddmaén paikalleen. Té-
ma tarkoittaa ettd laa’an pituus voi kutistua. Pddtyvaroilla varmistetaan, ettd kan-
gasta on riittdvésti, eikd se lopu kesken asetelman leikkuun. Laakauksessa on ol-
tava tarkkana, jotta pddtyhukat pysyvit pienini. Laakauksessa on pakkaa vaihdet-
taessa tarkistettava, ettd uudessa pakassa nukan ja kuvion suunta on sama kuin
aikaisemmassa. Laakauksessa on huolehdittava, ettd jatkoja tehtdessa kaikki kap-
paleet tulevat leikatuiksi kokonaisina. Asetelmassa hyvin suunnitellut jatkopaikat

auttavat tatd. Kun laakaus on suoritettu, laa’at siirtyvit leikkurille leikattavaksi.

Laakauksessa voidaan kayttdd kolmea erilaista tapaa. Kerrokset voidaan vetda
niin, ettd oikea puoli kankaasta on aina samaan suuntaan, jolloin nukan suunta

pysyy aina samana ja kangas katkaistaan jokaisen kerroksen jilkeen ja kone palaa



tyhjand alkuun. Laakaus aloitetaan aina samasta péastd. Tétd tapaa kdytetdan kan-
kailla, joilla on selked nukkapinta tai muu selked leikkuusuuntaan vaikuttava ku-
vio. Tétd ensimmaisté tapaa voidaan kayttd kaikilla kangastyypeilld. Toisena
laakaustapana voidaan my0s vetdéd kangaskerrokset niin, ettd oikeat puolet ovat
aina vastakkain ja nukka on aina samaan suuntaan, jolloin kangas katkaistaan aina
pdissd ja pakka kddnnetddn. Pakan kddnnoksen jilkeen kone palaa tyhjéni al-
kuun, jonka jilkeen vedetdédn seuraava kerros. Kolmas laakaustapa on siksak-
laakaus. Tdssd menetelmissa oikeat puolet vastakkain olevan kerroksen péélle
tulee nurja puoli vastakkain oleva kerros, eikd kangasta katkaista ollenkaan ker-
roksien viélilld. Tdma tapa on laakaustavoista tehokkain, mutta se soveltuu kaytet-
tiaviksi vain kankaille, joilla ei ole tiettyd nukan tai kuvion suuntaa. Laakauksessa
kiytetddn myos erilaisia kerroslajeja, nditd ovat moni- ja portaittainen kerroslaa-
kaus. Monikerroslaakauksessa kaikki kangaskerrokset ovat samanpituisia, kun
taas portaittaisessa laakauksessa on monia eripituisia kangaskerroksia. (Eberle,

Hermerling, Hornberger, Kilgus, Meuzer & Ring 2002,148.)

Laakauksen jilkeen tulee vuoroon itse automaattileikkaus. Onnistuneeseen leik-
kuutulokseen vaikuttavat kankaiden ominaisuuksien liséksi kaytettdvén leikkurin
ominaisuudet ja terien kunto. Tehtaissa on kdytdssd monenlaisia automaattileikku-
reita. Automaattileikkurit voivat leikata yhdelld kertaa vain yhden tai useamman
kerroksen riippuen kankaan kéyttotarkoituksesta. Laa’an tullessa leikkurille leik-
kaaja hakee koneelta leikattavan laa’an, jonka jélkeen hén siirtdd laa’an oikealle
kohdalle. Ennen leikkuun aloitusta leikkaaja kohdistaa leikkurin laa’an alkuun ja
madrittdd asetelman aloituskohdan ja kdynnistda leikkurin, jonka jilkeen auto-
maatti leikkaa koko laa’an. Leikkuun jdlkeen leikkaaja kerdd ja niputtaa leikatut

kappaleet, jonka jdlkeen kappaleet siirtyvit leikkaamosta ompelimoon.



3.3 Kankaiden ominaisuuksien vaikutukset

Kankaiden ominaisuudet vaikuttavat niiden leikkaamiseen automaattileikkureilla:
ohuet ja laskeutuvat vaatetuskankaat kiyttaytyvét eri tavalla kuin paksut ja jaykat
huonekalukankaat. Kankaiden késittelyt, mekaaniset ja fyysiset ominaisuudet vai-
kuttavat automaattileikkuun lopputulokseen. Laakojen leikkauksen laatu riippuu

leikkuuterin ja kankaan vilille syntyvistd vuorovaikutuksesta. Leikkuuterdn tuot-
tama voima riippuu leikkuuterén kulmasta, terdn pystysuuntaisesta liikkumisno-

peudesta ja leikkuupédén vaakasuuntaisesta liikkumisnopeudesta.(Blek¢ & CerSak

1998, 293.)

Kun kappaleet on asetettu loimensuuntaan, on kudelankojen venymalld suurin
vaikutus hyvéén leikkuutulokseen. Leikuupdydissd kéytettdva imu, joka aikaan-
saadaan alipaineen avulla, auttaa laa’assa olevia kangaskerroksia pysyméén pai-
kallaan. Imun riittdvyyteen vaikuttaa kankaiden ilmanldpdisykyky. Hyvi ilmanla-
paisykyky aiheuttaa jonkinasteisia muutoksia, kuten epésiistit reunat, joissa lan-
gan pait purkautuvat ulos kankaasta. Imua kéytettdessa alin kerros altistuu suo-
raan imulle ja ylin kangaskerros altistuu leikkuulinjojen vilisté tulevalle ilmalle.
Téstd johtuen alin ja ylin kerros voivat olla mitoiltaan suurempia kuin muut ker-
rokset. Huonosti ilmaa lapéisevit kankaat tarvitsevat kovemman imun ja enem-
maén aikaa pysyidkseen paikallaan. Riittiméton imun maéra voi johtaa epapuhtai-
siin reunoihin. Hyvin leikkuutulokseen saavuttamiseen vaikuttavat useat tekniset
ominaisuudet: terdn nopeus, leikkuuterankulma, leikkuupéén litkenopeus, leikkuu

nopeus ja terdn liiketaajuus. (Blek¢ & CerSak 1998, 293.)



4 HANKINTAPROSESSIN VAIHEET

4.1 Hankinnan valmistelu

Téssd osassa perehdytddn tarkemmin hankintaprosessin (KUVIO 2) vaiheisiin
padpainon ollessa kuitenkin hankinnan alkuvaiheissa, joita tima opinndytetyo
kasittelee. Hankintaprosessin kuvausta tehtdessd valmistui kaavio kuvaamaan ja
selkeyttdmdin koko prosessia. Hankinnan pédédvaiheita ovat hankinnan valmistelu,
laitteen ja ohjelmiston sekéd toimittajan valinta, valvonta ja viimeistely. Hankinta-
prosessin kuvauksessa késitellddn prosessia niiltd osin kuin se liittyy laitteiden ja
ohjelmistojen hankintaan yksityiselld sektorilla. Koneiden ja laitteiden valinta on
huomattavasti helpompi tehtéva kuin ohjelmistojen valinta. Laitteiden omistuksen
lisdksi vuokraukseen perustuvat vaihtoehdot ovat nykyisin yleistyneet. Tdmi on
yleistd etenkin tietojirjestelmien ja muiden tietotekniikan laitteistojen kohdalla.

(Talentum Media oy 2005, 20)

Valmisteluvaiheen paitavoitteena on tuottaa hyviksytty suunnitelma hankinnan
toteuttamiseksi. Hankinnan suunnittelu on yksi koko hankintaprosessin olennai-
simmista osista. Mitd suuremmasta, monimutkaisesta ja ainutlaatuisemmasta han-
kinnasta on kyse, sitd suurempi merkitys on hankinnan hyvélld suunnittelulla ko-
ko hankintaprosessin onnistumiselle. (Eskola & Ruohoniemi. 2007,106.) Valmis-
teluvaiheen aikana tehdddn hankintasuunnitelma, jota voidaan mydhemmin kayt-
tdd apuna tarjouspyyntod laadittaessa. Hyvin ja laajasti tehty suunnittelu valmiste-
luvaiheessa helpottaa tyotd myohemmissé projektin vaiheissa. Tdma voi tuottaa
merkittdvidkin sddstdjd projektin edetessd, kun samoihin asioihin ei endé tarvitse
kayttda paljon aikaa. Suunnitteluun kéytetty aika ei mene hukkaan, vaikka niky-
vid tuloksia ei heti synnykdin, vaan se nopeuttaa aina hankintaprojektin lapime-
noa ja parantaa sen lopputulosta. Valmisteluvaiheen paityttyé tulisi olla valmiina

hankintasuunnitelma.( Talentum Media oy 2005,21)
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4.1.1 Hankinnan suunnittelun vaiheet

Valmistelun kdynnistys on ensimméiinen vaihe koko hankintaprosessissa. Siiné
tarkastetaan ldhtokohdat hankinnalle, kuvataan ja valikoidaan toiminnan vaati-
mukset sekd perustetaan ja resursoidaan hankintaprojekti. Eskolan ja Ruohonie-
men(2007,117) mukaan hankinnan suunnittelussa on kyse normaalista varainkay-
ton suunnittelusta, jossa on selvitettdva, mitd muita kuluja hankinnasta syntyy itse
tuotteesta tai palvelusta maksettavien korvauksien liséksi, syntyyko hankinnasta
jatkuvia kustannuksia ja mikd on hankinnan kayttdikd. Valmistelun kdynnistdjéna
toimii johdon antama tai hyviksymaé toimeksianto, jossa on esitelty hankinnan
tarve ja lahtokohdat. Suurissa hankinnoissa johdon osuus hankinnan ohjauksessa
on suurempi. Valmistelussa ovat mukana johto ja paitoksentekijéit toimeksiantaji-
na ja paatoksentekijoini, projektihenkilot valmistelijoina ja muu henkildsto, joka

antaa tietoja ja on hankinnan kayttdjana. (Talentum Media oy 2005, 21 - 23)

Kéynnistyksen jilkeen seuraava vaihe on hankinnan vaatimusten méérittely, jonka
lisdksi taustaksi tarvitaan myos nykytilan selvitysté ja tavoitetilan kuvausta. Vaa-
timusmaadrittelyn paédtehtivid ovat tarpeiden keruu, tarpeiden analysointi, tarpei-
den tdsmentdminen vaatimuksiksi, niiden priorisointi ja hyviksyminen. Jérjestel-
mén tai koneen médriteltdviin vaatimuksiin kuuluvat toiminnalliset ja tekniset
seki laadulliset ominaisuudet (Talentum Media oy 2005, 25). Hankinnan vaati-
musten maarittely my0s voidaan suorittaa erillisend projektina, mutta yleensa sii-
hen joudutaan palaamaan valmistelun yhteydessé. Laitevaatimukset voidaan liitda

osana myShemmin tehtdvain tarjouspyyntdon.
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Seuraavana valmistelussa mitoitetaan hankinnan vaatimat resurssit, aika seka kus-
tannukset, ja suunnitellaan hankinnan lépivientiin kuuluvat vaiheet ja siithen kulu-
va aika. Lépiviennin suunnittelu tuottaa sisdltod hankintasuunnitelmaan. Siina
selvitetddn esimerkiksi hankinnan aikataulua, tarvittavia palveluita, organisaatiota
ja ongelmien ja riskien hallintaa. Lapiviennin suunnittelussa valitaan projektiin
sopiva hankintamenettely. Aina ei ole kannattavaa jérjestdd tarjouskilpailua, koska
se saattaa olla kallis ja aikaa vieva prosessi. Ennen tarjouskilpailua kannattaa
myos tehdé lista vaatimuksista, joita toimittajilta halutaan. Tédssa vaiheessa on
myds hyvi tutustua toimittajiin ja tehdd mahdollisesti pddtos toimittajasta, mutta

sen voi tehdd myos tarjouskilpailun jilkeen.(Talentum Media oy 2005, 31)

4.1.2 Hankintasuunnitelma

Kaikkien valmisteluvaiheiden jélkeen tulisi olla valmiina kattava hankintasuunni-
telma, jossa on kuvattuna, ketkd valmistelevat ja toteuttavat valintaprosessin, ket-
ka tekevét hankintapddtoksen ja ketka toteuttavat, ohjaavat, valvovat ja viimeiste-
levét hankinnan. Hankintasuunnitelmasta tulisi selvitd samat asiat kuin hyvéasti
projektisuunnitelmasta muutenkin. Hankintasuunnitelmasta on selvittdva hankin-
nan lahtokohdat. Tama tarkoittaa kuvausta yrityksen toiminnan tilasta ja kuvausta
ongelmasta, jota hankkeella ldhdetidin poistamaan. On hyva kuvata my0s prosessi,

miten hankintaan on péaéadytty.( Talentum Media oy 2005,39.)

Hankintasuunnitelmassa oleellisena osana on tarvekartoitus, jossa kuvataan han-
kinnan piiriin kuuluvat alueet. Siind kuvataan myds kehittimistarve. On selvitet-
tavé johtuvatko hankinnan syyt sisdisistd vai ulkoisista tekijoistd. On my0s hyva
kuvata, mitd seurauksia yrityksen toimintaan aiheutuisi, jos hankintaa ei tehtiisi.
Seuraavaksi kuvataan hankinnan tavoitteet, eli selvitetddn, mikad on se muutos tai
muu tavoitetila, joka hankinnalla halutaan saavuttaa. Tavoitteista kerrottaessa luo-
daan samalla pohja hankinnan seurannalle ja projektin onnistumisen arvioinnille.
Tavoitteissa tulisi selviti tavoiteltavat muutokset, niiden syyt ja niisti saatavat

hyodyt. Hankintasuunnitelmasta tulisi selvitd, millaista ratkaisua haetaan, ja olisi
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hyvé, ettd sieltd 10ytyisivit my0s mahdolliset vaihtoehtoiset ratkaisut. Yksi han-
kintasuunnitelman tidrkeimmisti osista on ldpiviennin suunnittelu. Siind kuvataan
hankintaprojektin aikataulu ja vaiheistus. Lapiviennin kuvauksessa selvitetdén
tarvittavat palvelut, hankintamenettelyt, hankintaorganisaatio sekd ongelmien ja

riskienhallintamenettelyt.(Talentum Media oy 2005,40-42.)

4.2 Tarjouspyynto

Tarjouspyynt6 on hankintaprosessin tarkein asiakirja ja sen laatimiseen on varat-
tava riittdvasti aikaa. Tarjouspyyntd voi olla muodoltaan joko kirjallinen tai suul-
linen, mutta yleensa kéytossa on kirjallinen. Tarjouspyynnon muodolla pystytidén
vaikuttamaan saatavien tarjouksien selkeyteen ja vertailukelpoisuuteen.(Eskola &
Ruohoniemi 2007, 207-208.) Laite- ja ohjelmistokokonaisuuden valintaan kuulu-
vat ostajan kannalta seuraavat vaiheet: tarjouspyynndn laadinta, tarjousten vertai-
lu, hankintapditoksen tekeminen, sopimuksen laatiminen toimittajan kanssa ja
alustavan projektisuunnitelman laatiminen (Talentum Media oy 2005,44). Kaikki
edelld mainitut vaiheet kannattaa tehdé huolella loppuun asti, koska hyvékin pro-
jekti voidaan pilata vield loppuvaiheissa. Huolellisuus alkuvaiheissa helpottaa ja

nopeuttaa valintaprosessin ldpivientia.

Tarjouspyynnon tarkoituksena on saada toimittajilta tarjousten muodossa kirjallis-
ta ja sitovaa tietoa. Tatd tietoa kdytetdédn valittaessa vaatimusten ja etukdteen valit-
tujen kriteerien pohjalta paras toimittaja ja ratkaisu. Hyvi tarjouspyynto on tiivis
ja lyhyt. Itse asiakirjan tulisi olla vain muutaman sivun mittainen, mutta tdydenta-
vid liitteitd voi olla satojakin sivuja. Hyvin tehty tarjouspyyntd on aina onnistu-
neen hankinnan ensimmadinen edellytys. Hyvin tehty tarjouspyynto auttaa saa-
maan helposti vertailtavia tarjouksia. Hyva tarjouspyynto antaa toimittajachdok-
kaille riittdvasti tietoa. Se myos sddstdd aikaa, kun kaikilla on selvilla tarvittavat

tiedot. (Talentum Media oy 2005, 48-49.)
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Tarjouspyynnosséd koneen hankkija méérittelee tarkoin koneen kayttotarkoituksen,
kiyttdtavat, kiyttdolosuhteet ja mahdollisesti myds kayttdjdt. TAiméa on erityisen
tarkedd, jos konetta tullaan kéyttdmain poikkeuksellisissa olosuhteissa tai poikke-
uksellisella tavalla. Tarkka koneen kdyttdtarkoituksien ja ominaisuuksien maérit-
tely etukdteen varmistaa sen, ettd kone soveltuu mahdollisimman hyvin kéyttdjan
tarpeisiin. Tarjouspyynnossd hankkijan tulee myos esittdd konetta koskevat turval-
lisuusvaatimukset.(Tarvainen 1995,17.) Tarjouspyynnossé tulisi olla ainakin seu-
raavat asiat: yleiskuvaus, laitteen tai ohjelman vaatimukset, toimitusta ja palveluja
koskevat vaatimukset, sopimusehdot, toimittajaa koskevat vaatimukset, arviointi-
kriteerit ja tarjousohjeet. Tarjouspyynndssd on hyvd myos kertoa, kuinka hankin-

taprosessi kyseisessé tapauksessa etenee(Eskola & Ruohoniemi 2007, 251).

4.3 Tarjousten vertailu

Tarjousten vertailussa jérjestetdén tarjoukset ja niiden toimittajat paremmuusjér-
jestykseen. Tarjouksia vertaillaan toisiinsa sekd hankinnan tavoitteisiin. Vertailus-
sa kédytetddn ennalta paitettyja kriteerejd. Tarjousvertailun suorittaa valintaesitysti
tekemddn asetettu tyoryhma. TySryhmaan kuuluu henkil6itd eri osaamisalueilta
yrityksestd. Vertailun jdlkeen ryhmadlld tulisi olla valmiina valintaesitys. (Talen-

tum Media oy 2005, 60-61.)

Ensimmadisend vertailussa karsitaan pois sellaiset yritykset, jotka eivit tdyté niille
asettuja vihimmaiskriteerejd tai tarjoukset, jotka eivdat muuten tiytd ehdottomia
vihimmaiisvaatimuksia. Tatd kutsutaan esikarsinnaksi, jonka jélkeen jiljelld olevat
tarjoukset pisteytetddn vertailukriteereittdin. Jokainen vertailu ryhmén jisen pis-
teyttdd tarjoukset ja tutustuu tarjouksiin itsendisesti painottaen omaa osaamisaluet-
taan.(Talentum Media oy 2005, 61-62.) Vertailukriteereitd pohdittaessa on mietit-
tdvd monia asioita. On tiedettdva, ketka tekevit arvioinnin ja miten vertailuperus-
teita arvioidaan. On my0ds huomioitava, ettd vertailuperusteet pystytdan kuvaa-
maan riittdvén tarkasti, ja ettd ne eivit vaikuta mielivaltaisilta. Tarkedd on myds

paéttad, pystytdanko hankinnalle asettamaan vahimmaéisvaatimuksia. Yksi tehté-
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visti padtoksistd on painoarvojen méérittiminen.(Eskola & Ruohoniemi 2007,

243))

Tarjousten pisteet lasketaan yhteen ja ne jéarjestetddn pistejarjestykseen. Muuta-
maa parasta tarjousta esitetddn jatkoon ja ndisté valitaan paras, mahdollisesti neu-
votteluilla avulla. Olennaista koko vertailussa on, ettd se perustuu ennalta maarét-
tyihin kriteereihin. Tarjousten vertailuun on varattava tarpeeksi aikaa, tarvittavan
ajan pituus riippuu hankinnan suuruudesta ja tarjousten madrastd. Tarjousten ver-
tailuun kéytettdvin ajan miirén vaikuttavat suuresti aikaisempien vaiheiden, ku-
ten tarjouspyyntdon ja vertailtavuuteen vaikuttavien vertailukriteerien taso. Ver-
tailuprosessissa vertaillaan kirjallisten tarjousten liséksi yritystietoja ja referensse-
ja. Joissakin tapauksissa on hyvad my0s haastatella ja vertailla projektipaallikksja
ja projektihenkildstod, jos heilld on suuri osuus hankinnassa. Tarjousten vertailus-
sa on aina pyrittdva pitdmadn kaikki toimittajat samanarvoisina. Suuremmissa
hankinnoissa ja niissé tapauksissa, kun selkeésti parasta tarjousta ei 16ydy, voi-
daan parhaiden tarjousten tekijoiden kanssa kidyda jatkoneuvotteluja ennen valin-

taesityksen tekemistd. (Talentum Media oy 2005, 62-63.)
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4.4 Hankintapdatoksen tekeminen

Ennen hankintapaiatoksen tekemistd tehdddn hankintaesitys. Hankintaesitykselld
vahvistetaan parhaan tarjouksen tehneen toimittajan valinta. Hankintaesitys sisil-
téd esityksen perustelun, tutkittujen vaihtoehtojen vertailun, kustannus- hyoty-
analyysin, toteutuksen valmistelun ja varsinaisen paatosesityksen. Siiné tulee olla
mukana myds alustava sopimus, tai ainakin erittely tirkeimmisti sopimusehdois-
ta. Tamén jélkeen tehddén hankintapéitds, joka on luonteeltaan investointipaitos,
jossa hankintasuunnitelma tarkennetaan. Hankintapaitoksen tekee esityksen poh-
jalta henkild tai elin, jolla on sithen valtuudet. Varsinainen pddtds voi edellyttda
hyviksyntdd monissa elimissa, jotka tarkastelevat esitysti eri lahtokohdista. Han-
kintapédétoksen jélkeen toimittajan kanssa laaditaan sopimukset liitteineen. Paa-
toksid tehtiessd kannattaa muistaa, ettd hyvankin suunnittelun voi pilata padtok-
sentekovaiheessa, jos hankintapéétdsti tehtiesséd ohitetaan valintaryhmaén esitys
tai hankintaesityksen tekemiseen ei paneuduta kunnolla. (Talentum Media oy

2005, 69-70.)

Hankintapéitoksen tekemisen jdlkeen ei kannata unohtaa valvonnan tarkeytta.
Hyvin hoidettu valvonta kuuluu ohjelmistohankinnan onnistumisen edellytyksiin.
Valvontavaiheessa varmistetaan hankinnan suotuisa eteneminen projektin ohjauk-

sen ja laatutuen avulla. (Talentum Media oy 2005, 73)
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5 HANKINTOJEN VALMISTELU — CASE: INSOFA OY

5.1 Hankinnan ldhtdkohdat ja opinnéytteen toimeksianto

Tamin tutkimuksen tavoitteena on automaattileikkurin hankintaan liittyva al-
kuselvityksen tekeminen. Tdhén selvitykseen kuuluvat koneiden, ohjelmistojen ja
niiden toimittajien vertailu. Tavoitteena on selvittdd, minka laajuinen ratkaisu olisi
sopiva yritykselle hankintaa ajatellen.(Raula 2007.) Tehtdvénanto 14hti liikkeelle
automaattileikkurin hankinnasta, mutta pian ilmeni, ettd tydssd on myos keskityt-
tiava kaavoitusohjelmistoihin. Aikaisempien kokemusten perusteella huomattiin,

ettd ohjelmistoratkaisuilla on suuri merkitys uuden hankinnan toimivuudessa.

Tyo aloitettiin tutustumalla yrityksessd kdytossa oleviin ohjelmistoihin ja laittei-
siin. Kdytossé olevia ohjelmia ja niiden kdyttotarkoituksia kartoitettiin. Hankintaa
varten on tirked tietdd, mitd ohjelmistoja on kaytdssi, jotta voidaan selvittdd nii-
den yhteensopivuudet uuden automaattileikkurin kanssa. Samalla tutustuttiin
myds laitteisiin ja koko leikkaamon tyoprosessiin. Hyvin lopputuloksen kannalta
oli tarked tietdd, mihin hankittavaa laitetta ja ohjelmistoja tullaan kayttimé&én.
Téssé tutkimuksessa pyritddn saamaan lopputulokseksi hyva késitys markkinoilla
olevista automaattileikkureista, niihin liittyvistd ohjelmista ja niiden sopivuudesta

Insofa Oy:n kéyttotarkoituksiin.

Automaattileikkuri, jota yritykseen ollaan tulevaisuudessa hankkimassa, tulee
korvaamaan kdytdssi olevan leikkurin. Kéytossé oleva automaattileikkuri on han-
kittu vuonna 1995. Uuden leikkurin hankintaan on péaadytty, koska vanha leikkuri
huonokuntoinen ja sitd joudutaan korjaamaan usein. Uuden automaattileikkurin
hankinnalla sddstetddn varaosa- ja huoltokuluissa. S&dstod syntyy myos siité, ettd
leikkuri toimii eika tule huoltokatkoksia. Nykyinen automaattileikkuri on niin

vanha, ettd siitd on jo tehty kaikki kirjanpidolliset poistot, joten on edullista hank-
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kia uusi. Uusi automaattileikkuri tulee osaksi jo ennestddn olemassa olevaa linjas-
toa, johon kuuluu automaattinen laakauskone seké siirto- ja varastopdytd. Tehtaal-
la kdytetddn ainoastaan yhtd linjastoa, joten leikkurin ei tarvitse siirtyé linjastolta
toiselle. Uuden automaattileikkurin hankinta tulee todenndkdisesti tapahtumaan

loppuvuodesta 2008 tai vuoden 2009 aikana (Raula 2007).

Uuden automaattileikkurin lisdksi hankitaan mahdollisesti uusia kaavoitusohjel-
mia tai ainakin paivitetddn olemassa olevia. Vanhat ohjelmat ovat monimutkaisia
janiissd on enemmén vaiheita kuin uudemmissa versioissa, minkd vuoksi aikaa
kuluu enemmin. Kéytdssd olevissa ohjelmissa sarjontaominaisuudet ovat kaytta-
mattd, kuten my0s puolet mahdollisista kuositteluominaisuuksista. Vanhojen oh-
jelmistojen heikkoutena on myd0s se, ettd niissd muutosten tekeminen on hankalaa;
jos haluaa muuttaa jotain, joutuu usein palaaman useita vaiheita takaisinpdin. Téata
takaisiin paluutta tapahtuu paljon mallien alkuvaiheissa, silld yleensd muutoksia
tehddén malleihin 4-5 kertaa kaavoitus- ja tuotekehitysvaiheiden aikana, mutta
harvemmin tuotannon myohemmissé vaiheissa. Jos kaavaohjelmassa muokkaa
kaavaa, jota on kiytetty asetelmassa, kaavan muutos ei siirry suoraan asetelmaan,
vaan helpointa on tehdd malli ja asetelma uudestaan. (Pietildinen 2007.) Téhin
ongelmaan pyritdén saamaan ratkaisu uusista ohjelmista. Kun ongelmat saadaan
poistettua, tyohon saadaan sujuvuutta. Automaattileikkurilla tydskentelevien mie-
lestd olisi tarkeéd, ettd leikkurin kdyttokielend olisi suomi, koska kaikkia koneen
kiskyjé ja vikailmoituksia on vieraalla kielelld hankala ymmartaa. Télla hetkelld
kone antaa kaikki késkyt ja ilmoitukset englannin kielelld, mikd hankaloittaa har-
vemmin tulevien tekstien ymmartamistd. kdyttdjien mielestd leikkuria valittaessa
olisi hyvé kiinnittdd huomiota myo0s leikkurin melutasoon, mahdollisesti leikkuu-
pOlyn midrdén, terdn vaihdon helppouteen sekd automaattileikkurin kokoon, jotta

silld olisi helppo tydskennelld.(Ahonen, Veholahti & Viljanen 2008.)

Ennen varsinaisten hankintakriteerien paattamistd oli mietittdva, millaisia ominai-
suuksia uudelta automaattileikkurilta ja ohjelmistoilta halutaan. Téssé tapauksessa
halutaan pédstd suurempiin laakakorkeuksiin, jolloin suurien sarjojen leikkaami-

nen nopeutuu, kun saadaan lisdd kangaskerroksia pééllekkdin. Uudella koneella
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haetaan tehokkuutta leikkaamon tyoprosessiin. Leikkurista haetaan my6s helpo-
tusta vaikeiden materiaalien leikkaamiseen. Ohjelmistopuolella haetaan nopeutta
ja selkeyttd tyoskentelyyn. Varsinkin mallien ja asetelmien tekovaiheeseen pyri-

tddn saamaan parempi ratkaisu. (Raula 2007)

5.2 Laite- ja ohjelmistokokoonpano Insofa Oy:11a

Tehtaalla on kéytossd Gerberin S-3000 automaattileikkuri ja saman merkin kaa-
voitus- ja asetelmaohjelmistot. Ohjelmistot on hankittu tehtaalle yhdessa auto-
maattileikkurin kanssa, mutta ainakin kaavoitusohjelma on myéhemmin péivitetty
uudempaan versioon. Ohjelmistojen kanssa tyoskentelee tehtaalla yksi suunnitteli-

ja ja yksi ladossuunnittelija hoitaa kaavoituksen ja asetelmien teon.

Leikkuri kuuluu tehtaalla linjastoon, jossa ensimmdiisené on laakauskone. Laa-
kauskoneen yhteyteen kuuluvat myos laakauspoyté ja pakkahissi, jolla pakat nos-
tetaan laakauslaitteeseen. Laakauksen yhteydessd kankaista tarkastetaan kangas-
virheet sekd kuvion ja nukansuunta. Téssd yhteydessé tarkkaillaan myos kankaan
hyotyleveyttd. Laakauksen jilkeen laa’at siirretdén siirtopoydalle ja varastopdy-
dille odottamaan leikkausta. Varastointipdydéssd on kolme kerrosta. Kaikista
kolmesta kerroksesta laa’at voidaan siirtdd suoraa automaattileikkurille, joka on
linjaston viimeisend. Linjan alkupddssé on toisséd yksi henkild, joka hoitaa laaka-
uksen ja laakojen siirron eteenpdin. Linjan toisessa pdéssd on kaksi henkil6d, jois-
ta toinen kayttdd automaattia ja molemmat osallistuvat valmiiksi leikattujen kap-

paleiden kerdykseen ja merkitsemiseen.

Ensimmadisend tydvaiheenaan leikkaaja siirtdé leikattavan laa’an koneelle, jonka
jélkeen hén hakee koneelta oikean leikkuuohjelman ja valitsee ohjelman aloitus-
pisteen laa’asta, jotta leikkuuohjelma osuu laa’alle. Leikkuun aloituspisteen leik-
kaaja valitsee kdyttden kohdistus apunaan leikkurissa olevaa valosilmai, kuitenkin
niin, ettd se on mahdollisimman ldhelld laa’an alkua. Aloituspistettd valittacssa

katsotaan, ettd aloituskohdassa on kaikki tarvittavat kangaskerrokset samalla tar-
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kistetaan, ettd asetelma osuu kankaalle seké pituus ettd leveyssuunnassa. Auto-
maattileikkuri leikkaa kappaleet, minka jidlkeen leikatut kappaleet kerétédén poy-

déltéd ja merkitddn sekd niputetaan.

5.2.1 Ohjelmistot

Yrityksessd on kdytossd Gerber Technologyn valmistamat kaavaohjelmistot. Kay-
tossd ovat seuraavat ohjelmat: Pattern Design 2000, System management, Marker
making ja Acumark Explorer. Yrityksessd kéytettédvistd kaavoitus- ja asetelmaoh-
jelmistoista ja niiden rakenteesta tehtiin ohjelmistokaavio (KUVIO 3), selvitté-

miin ohjelmistojen rakennetta.

Pattern Design 2000 ohjelmaa kdytetddn kaavojen valmistamiseen. Ohjelma aloi-
tetaan piirtdmélld kaavalle perusmuoto tai vaihtoehtoisesti digitoimalla olemassa
oleva pahvikaava, minka jélkeen kaavalle annetaan nimi, kategoria ja paitetdin
kaavaan tulostuva teksti. Digitoinnissa késin piirretty pahvikaava kiinnitetdan di-
gitointipdydélle, jonka jilkeen kaavoittaja siirtdd poytidén kuuluvan kynén avulla
kaavan pisteet ja muodon kaavoitusohjelmaan. Digitoitujen kaavojen muodot ja
langansuunnat on syyté tarkistaa kaavaohjelmassa ennen nimedmisté ja tallennus-
ta. Nimedmisen jalkeen kaavaa voidaan vield muokata ja tarkistaa tarvittavat mi-
tat. Mittojen ja kaavan tarkistuksen jidlkeen kaavat tallennetaan kaavatiedostoksi,
minka jilkeen ne ovat valmiita mallin tekoa varten. Kaavat tallentuvat tydalueelle,
yrityksessd on kédytossi useita tydalueita, jonne kaavat tallennetaan niiden kaytto-
tarkoituksen mukaan. Ty0alueella tarkoitetaan tdssd kansioita, jonne kaavat tal-
lennetaan. Tydalueita on kdytdssé useita, suunnittelijallaja ladossuunnittelijalla on
omat tydalueet. Myos apukankailla on omat tydalueensa, josta ne 16ytyvét helpos-
ti. Tydalueita on hyva olla useita, jotta tiedostot 10ytyisivét helpommin, koska

yritykselld on paljon tuotteita.
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System management -ohjelmassa perustetaan malli eli kaavaluettelo, tehddén mal-
litiedosto ja tehdddn asetelmatilaus. Ensin ohjelmassa valitaan tydalue eli kansio,
jolle kaavat on tallennettu. Tydalueen valinnan jilkeen valitaan malliin tulevat
kaavat ja annetaan mallille nimi. Nime&misen jdlkeen mééritellddn malliin tulevis-
ta kaavoista, kuinka monta kappaletta niita tarvitaan ja tulevatko ne peilikuvina,
jonka jilkeen tallennetaan malli. Tallennuksen lopputuloksena syntyy mallitiedos-
to, jonka jdlkeen tehdddn asetelmatilaus. Asetelmatilauksessa madritellddn kan-
kaan hydtyleveys ja laakaustapa. Viimeisend vaiheena ohjelmassa kéydadan kdyn-

nistimassi asetelmatilaus.

Marker making -ohjelmassa tehddén asetelma ja asetelmatiedosto. Ensin haetaan
asetelmatilaus nimen mukaan esille, jonka jélkeen kaavat asetellaan asetelmaan.
Ohjelma nidyttad asetelmaa tehtiessd asetelman hydtyprosentin ja pituuden. Oh-
jelmassa on olemassa automaattinen asettelutoiminto, joka ei ole yrityksessd kéy-

tossd. Asettelun jélkeen asetelma tallennetaan, jolloin syntyy asetelmatiedosto.

Viimeisena kdynnistetdén Acumark Explorer ja kdydédan tekemissd asetelmatie-
dostosta leikkuutiedosto. Acumark Explorerissa avataan asetelmatiedosto ja tal-
lennetaan se leikkuutiedosto-muotoon, jolloin alkuperédinen asetelmatiedosto séi-
lyy. Leikkuutiedosto ldhetetddn tietokantaan, jota automaattileikkuri kéyttda, josta
leikkaaja kdy sen hakemassa automaattileikkurille tuotteen ja asetelman tullessa
tuotantoon. Kaikki kdytdssi olevat ohjelmat on yleisesti suunnattu ompelevalle
teollisuudelle eikd vain huonekaluteollisuuteen, siksi ne sopivat toiminnoiltaan
paremmin vaatetusteollisuuden kdyttoon. Vain huonekalujen kaavoituksessa tar-
vittavat ohjelmistojen ominaisuudet ovat yrityksessd kdytdssa, joten ohjelmistojen

sarjontatoiminnot eivit ole kaytossa.
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5.2.2 Gerber S-3000 -automaattileikkuri

S-3000 on tietokone ohjattu automaattileikkuri(KUVIO 4). Leikkuri pystyy leik-
kaamaan tiydelld imulla 3,0 cm paksuisen kangas kerroksen ja sen maksiminope-
us on 3 m/min. Leikkurissa on operaattorin tydasema, jolla haetaan valmiit leik-
kuuohjelmat. Tésséd opinndytetydssd operaattorilla tarkoitetaan henkilo4, joka
kéyttad ja ohjailee automaattileikkuria. Operaattorin asemalla nikyy aina haettu
asetelma, joka on seuraavana leikkuussa tai jota leikataan parhaillaan. Leikkuuoh-
jelmat kertovat automaatille, kuinka laa’at on leikattava. Operaattori hakee leikat-
tavan asetelman kéyttiden lados suunnitelmassa olevaa viivakoodia. (GGT- com-

puters oy 1995.)

Leikkuupdydén imu on jaettu viiteen alueeseen. POydédn imutasoa voidaan séataa
leikkuun mukaan. Imun voimakkuutta sdddelldédn leikattavan materiaalin mukaan.
Leikattava materiaali vaikuttaa myos laakojen paksuuteen eli kerrosmadraan.
Laa’an siirtyessd automaattileikkurille levittyy sen paille muovikalvo, joka auttaa
imua pitdméén kankaat paikallaan. Leikkurin ollessa kayttamittoména tietyn aikaa
siirtyy se energiansaitotilaan ja pudottaa imun minimi-tasolle.(GGT- computers

oy 1995.)
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KUVIO 4 Gerber S-3000 -automaattileikkuri leikkaamassa laakaa

Leikkurissa on puomi, jossa itse leikkuupda sijaitsee. Leikkuupii ajetaan puomin
ohjauspaneelista kohtaan, josta leikkuu halutaan aloittaa. Leikkuupdéhin kuuluu
veitsen lisdksi myds pora, jolla poramerkit tehdddn tarvittaessa sekd valosilma
kohdistusta varten. Leikkuri teroittaa veitsenterdn automaattisesti 1,5 metrin va-
lein. Tdmén hetkiselld kdyttoasteella leikkurin terd joudutaan vaihtamaan uuteen
3-4 pdivén vilein. Leikkuri jakaa leikattavan alueen ikkunoihin (KUVIO 5) leik-
kuutiedoston koon mukaan, jonka jilkeen se leikkaa tiedoston ikkuna kerrallaan ja

siirtdd eteenpdin poistopoydalle.

Leikkuun etenemisté ja laa'an jakoa ikkunoihin on kuvattu kaavakuvassa (KUVIO
5), jossa kuvat kertovat, kuinka laaka etenee leikkurilla vaiheittain. Operaattorin
ty0asemalla tietokoneella nékyy Status-ruutu. Status-ruudulla tarkoitetaan tieto-
koneella nékyvid ikkunaa, jossa ndkyy leikattavan laa’an eteneminen ja tekniset
ominaisuudet, imun voimakkuus, leikkuunopeus, leikkuuterén kuluma ja laa’an

syottonopeus. Leikkuuterdn kulumaa ilmoittavasta luvusta nihdiin, koska leikku-
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riin on vaihdettava uusi terd. Status-ruudulta seurataan leikkuun etenemisti, jonka

huomaa leikattujen kappaleiden muuttuessa ruudulla keltaisiksi.

IKKUNA 3
IKKUNA 3 IKKUNA 3
IKKUNA 2
IKKUNA 2 IKKUNA 2
IKKUNA 1
-
IKKUNA 1 IKKUNA 1
—Tr] R | — |

1 2 3
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IKKUNA 2
IKKUNA 3
R
— i =
IKKUNA 1
IKKUNA 2

4 S

KUVIO 5 Leikkuun eteneminen S-3000 automaattileikkurilla
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5.3 Tutkimuksen toteutus

5.3.1 Tutkimusmenetelmat

Opinndytetyotd varten haastateltiin Insofa:ssa ohjelmistojen ja laitteen kanssa
tyoskentelevid henkil6itd, joilla on laaja ja pitkd kokemus ohjelmistojen ja laittei-
den kdytostd. Tiedon saamiseksi markkinoilla olevista automaattileikkureista ja
ohjelmistoista ldhetettiin haastattelukysymyksia (LIITE 3) kahden suurimman
laite- ja ohjelmistotoimittajan Gerberin ja Lectran edustajalle Suomessa. Haastat-
teluja kéytettiin pohjana tutkimukselle, jossa selvitettiin, mitkd ominaisuudet ovat
kéyttdjien kannalta tirkeitd ja mitkd ominaisuudet ja palvelut ovat tirkeitd hankin-
taprosessissa. Haastattelut tehtiin sdhkdpostin vilitykselld. Ensin tiedusteltiin yri-
tyksistd, ketka olisivat halukkaita ja parhaita henkil6itid vastaamaan haastatteluky-
symyksiin, jonka jilkeen l&hetettiin kysymykset haastateltaville. Haastatteluky-
symyksiin vastasivat Seppo Kerola ACG Nystrom Oy:stid, joka myy Gerberin
ohjelmistoja ja laitteita, sekd Sami Tolvanen ja Merja Vormisto Lectra Finland

Oy:sta.

Kysymyksilld pyrittiin saamaan mahdollisimman laaja kuva valittujen kahden
valmistajan markkinoilla talld hetkelld olevista ohjelmistoista, automaattileikku-
reista ja niiden ominaisuuksista. Kysymyksid tehtiessd pohdittiin tarkkaan, mité
tietoja niilld haluttiin saada. Oli tarkedé, ettd kysymykset olivat tarkkoja, jotta
saatavat vastaukset olisivat keskendin vertailukelpoisia. Kysymysten tekemiseen
kaytettiin runsaasti aikaa, koska tidrked osa tdtd opinndytetyotd on saatujen vasta-
usten vertailu. Haastattelukysymykset jaettiin kahteen osaan: ensimmadinen osa
késitteli ohjelmistoja ja toinen osa automaattileikkureita. Tdma jako oli tarpeellis-
ta vastausten selkeyden kannalta. Kun saadaan selkeitd vastauksia, pystytdan ver-
tailemaan erikseen ohjelmistojen ominaisuuksia ja vaikutuksia ja automaattileik-
kureita ja niiden ominaisuuksia. Lopuksi vertaillaan my6s ohjelma- ja laitekoko-

naisuuksia keskenddn. Kysymysten jakaminen kahteen osaan tarkoitti myos sité,
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ettd kysymykset pystyttiin ohjaamaan aihealueesta parhaiten tietdville haastatelta-

ville.

Kysymyksilld pyrittiin myds selvittdmaan, mité tulee tehdé, kun vaihdetaan laite
ja ohjelmisto merkisti toiseen tai vanhasta uudempaan versioon. Kysymykset teh-
tiin niin, ettd ne eivit koskeneet vain tiettyja ohjelmistoja tai laitetta, vaan yleisesti
toimittajan ohjelmistoja ja laitteita. Niissd oltiin kiinnostuneita ominaisuuksista ja
hintatasoista. Kysymyksilld haluttiin selvittdd perusominaisuuksia ohjelmistoista

ja laitteista sekd yhteensopivuuksia laitteiden, ohjelmistojen ja tiedostojen vélilla.

5.3.2 Ohjelmistojen ja automaattileikkureiden valmistajat

Lectra ja Gerber ovat timédn hetken kaksi suurinta toimittajaa ompelevan teolli-
suuden suunnittelu-, kaavoitus- ja asetelmaohjelmistoille sekd automaattileikku-
reille. Nadma kaksi yritysti valittiin, koska ne ovat mahdollisia yhteistyokumppa-
neita tulevassa hankintaprosessissa. Alussa tutkittiin myds, onko olemassa muita
mahdollisia yhteistyOyrityksid ja merkkejd, mutta varsin nopeasti kévi ilmi, ettd
sopivia laitteita ei l0ydy muilta. Vastausten perusteella aloitettiin vertailu ndiden

kahden toimittajan valilla.

ACG Nystrom Oy valittiin yhdeksi tutkimukseen osallistujaksi, koska se on Ger-
ber Technologyn Suomen edustaja. ACG Nystrom Oy on Lahdessa sijaitseva
suunnitteluty6asemia, leikkureita, tulostimia, piirtureita ja materiaaleja myyva
yritys. Yritys on aloittanut toimintansa Suomessa vuonna 2000. ACG Nystrom Oy
on Skandinavian-, Baltian- ja Itd- Euroopan maissa toimivan ACG Nystrom
Groupin Suomessa toimiva tytaryhtid. Yritys myy asiakkailleen kokonaisratkaisu-
ja, jotka siséltdvit suunnittelun, laite- ja ohjelmatoimituksen, asennuksen, koulu-
tuksen ja teknisen huollon. Liséksi yritykseltd 16ytyy edustamiensa merkkien ma-
teriaali- ja varaosapalvelu. Yhtié on Gerber Technologyn edustaja ja maahantuoja

Suomessa. (ACG Nystrom Oy 2008.)
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Gerber Technology on yksi Gerber Scientific:in neljistd yksikostd. Se valmistaa
CAD ohjelmistoja ja CAM ratkaisuja ompelevalle teollisuudelle. Yhtion ensim-
méinen automaattileikkuri tuli markkinoille vuonna 1968. Samanaikaisesti perus-
tettiin myos Gerber Garment Technology. 1990-luvulla yhtié muutti nimensi
Gerber Technology:ksi.(Gerber Scientific 2008.) Yhtio valmistaa suunnittelu-,
kaavoitus- ja asetelmaohjelmistoja. Yhtio valmistaa myos automaattilaakaus- ja
leikkuukoneita. Yrityksen padtoimisto sijaitsee Yhdysvalloissa ja silld on toimi-

pisteitd ympari maailman.(Gerber Tecnology 2008.)

Toiseksi haastatteluun osallistuvaksi yritykseksi valittiin Lectra Suomi Oy, joka
on Lectra Systems Inc:in Suomessa toimiva tytiryhtio. Lectra Systems Inc on
vuonna 1973 Ranskassa perustettu yritys. Lectra Systems Inc on toinen maailman
johtavista ohjelmistojen, automaattileikkuulaitteistojen ja liitinndispalvelujen
tuottajista tekstiili- ja nahkateollisuudelle. Vuonna 2004 Lecrta Systems Inc hank-
ki itselleen espanjalaisen Investronica Sistemas ohjelmistoyrityksen, kanadalaisen
Lacet:ten sekd saksalaisen Humantec:in. Ndiden hankintojen avulla Lectra Sys-
tems Inc vahvisti osaamistaan ja laajensi markkinaosuuttaan. Lectran tuotteita
kiytetddn muoti-, huonekalu-, auto-, lento- ja meriteollisuudessa. Lectran paétuot-
teita ovat CAM- ja CAD-laitteistot ja -ohjelmistot, joita kéytetdén tekstiileja ja
nahkaa leikattaessa. Ohjelmistot kattavat koko tuotteen tuotannon suunnittelusta
valmistukseen. Yhtion tuloksesta 60 prosenttia tulee muotiteollisuudesta ja 10

prosenttia huonekaluteollisuudesta. (Lectra 2008)
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5.4 Hankintakriteerien vertailu

5.4.1 Laitteistojen ja ohjelmistojen vertailu

Hankintakriteerejd pohdittaessa tulee ottaa huomioon useita ominaisuuksia. Osalla
ndistd ominaisuuksista on suurempi ja osalla pienempi painoarvo paatoksid tehta-
essd. Yksi suurimmista painoarvoista néin isossa hankinnassa tulee tdssé itse au-
tomaattileikkurin hinnalle, mutta ei saa unohtaa muita hankintaan liittyvid kustan-
nuksia. Painoarvoja pohdittaessa on huomioitava eri ominaisuuksista syntyvit
kustannukset, silld jotkin ominaisuudet laitteessa eivit maksa paljon, mutta voivat
viedd paljon enemmaén aikaa ja ty6td, mikd merkitsee lisdd palkkakustannuksia.
Painoarvoa on annettava myos sille, kuinka paljon muutoksen vuoksi joudutaan
uusimaan ohjelmistoja ja muita laitteita, kuten tietokoneita, vai selvitddnko péivi-
tyksilld. On laskettava my6s jonkinlainen arvo tydlle, jota vanhojen tiedostojen
muuttaminen uuteen ohjelmistoon sopivaksi vaatii. Téhén hankintaan kuuluu usei-
ta hankintakriteereitd, joista tehtiin taulukko helpottamaan niiden hahmotusta ja
jota voidaan my6hemmin kéyttéd4 helpottamaan tarjousten vertailua

(TAULUKKOLI).

Hankintakriteerejd mietittdessd on huomioitava valittoémien kustannusten lisdksi
myShemmin laitteen korjauksesta tai ohjelmistojen paivityksistd kertyvit kustan-
nukset. Uuteen jérjestelméén ja laitteeseen siirtyminen vie aikaa. Aikaa vievid
toimenpiteitd ovat koneiden ja ohjelmistojen asennus. Téstd johtuen saattaa tulla
tuotantokatkoksia. Uusiin laitteisiin ja ohjelmistoihin totutteleminen vie aikaa,
joten on huomioitava uusien laitteiden hintojen lisdksi myos palkkakustannukset
ja tilapdisesti laskenut tydteho. Jos ohjelmistoissa ja laitteissa siirrytién eri val-

mistajaan, niiden kdyttdominaisuudet muuttuvat.
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Kriteeri pakollisuus painoarvo perustelut
suurin osa kustannuksista

leikkurin hinta 40% syntyy tasta
ohjelmistojen hinta 15%
muut laite-/ohjelmisto- saattaa syntya yllattavia
hankinnat 10% kustannuseria
varaosat ja niiden saata- taytyy loytya lyhyella varoi-
vuus X tusajalla
huoltopalvelut 5%
paivitykset X
vanhojen tiedostojen vanhat tiedostot on pystyt-
uudelleen kaytto X tava hyodyntamaan

ohjelmistotuki

leikkurin ominaisuudet:

max korkeus 7cm X
max leikuunopeus X
ohjelmisto ominaisuudet:
digitointi X 3%
vanhoja tiedostoja on pys-
tiedostojen muunnos X 5% tyttdva muokkaamaan
kayttoonotto koulutus X
tiedostojen muutokseen aikaa ei saa kulua kohtuut-
kuluva aika 7% toman paljon
kayttokustannukset:
terat 10%

TAULUKKOI1. Hankintakriteerien méérittely ja perustelut

Ohjelmistoihin kuuluvat hyvét tukipalvelut sddstavit aikaa ja niistd voi kertyd
sddstojd, vaikka tdllaiset palvelut yleensd maksavatkin. Hyvistd ohjelmistotuki-
palvelusta saa asiantuntevaa tietoa nopeasti ja ohjeet sekd vastaukset ovat selkeita.
Selkeyteen vaikuttaa suuresti palvelussa kaytettévi kieli, joten ndiden palveluiden
olisi hyvi olla suomenkielisid tai englanninkielisid. Huolto- ja varaosapalvelut
ovat tarkeitd, silld viivédstykset niissd voivat tuottaa suuria tappioita. Mitd kauem-
paa osat tulevat, sitd suurempi on mahdollisuus viivistyksiin. Huolto- ja vara-
osapalveluiden osalta on syytd myds miettid erilaisia vaihtoehtoja, joita laitteiden
myyjét tarjoavat. Huoltopalveluita pohdittaessa on huomioitava, mité huoltoja
tarvitaan ja onko yrityksen omilla huoltomiehilld taitoa tehda joitakin huoltotoi-
menpiteistd. Jos suurin osa huolloista onnistuu yrityksen omilta huoltomiehilta,

kannatta valita ns. on-call -pohjalta toimiva sopimus, jossa kaikki tyot ja tarvik-
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keet laskutetaan erikseen. Jos taas tarvitaan paljon huoltoja, on hyvé tehdi huolto-
sopimus, jolloin yritys maksaa lisdksi vain varaosat ja tyd kuuluun sopimukseen.
Varaosapalveluista on syytd selvittdd, missd varaosavarastot sijaitsevat ja mitad
varaosia on saatavilla Suomesta. Hyvd on my0s selvittdd, miten varaosat toimite-

taan ja miten toimitusaika vaihtelee eri paikkakunnille toimitettuina.

Haastattelujen perusteella voidaan todeta, ettd markkinoilla on olemassa auto-
maattileikkureita moneen eri kdyttotarkoitukseen. Valikoimista 16ytyy leikkureita
yksikerrosleikkureista leikkureihin joiden leikkuukorkeus 9 cm. Gerberiltd 16ytyy
normaaleiden leikkureiden lisdksi ”vuoristoleikkureita”, jotka voidaan asentaa yli
760 metriin merenpinnasta. Kummallakin yrityksell4, jotka olivat haastatteluissa

mukana, on tarjota kéyttdtarkoitukseen sopivia leikkureita ja ohjelmistoja..

Molemmilla merkeilld 16ytyy valikoimastaan erilaiselle ompelevalle teollisuudelle
suunnattuja ohjelmistoja. Téssd ohjelmistojen hankintaprosessissa tulevat kysy-
mykseen vaatetusteollisuuteen ja juuri huonekaluteollisuudelle tarkoitetut ohjel-
mistot. Huonekaluteollisuudelle suunnatut ohjelmat eroavat molemmilla yrityksil-
14 siind, ettd ne ovat yksinkertaisempia ja ulkoasultaan erilaisia kuin vaatetuskayt-
toon tarkoitetut ohjelmistot. Gerberin huonekaluteollisuudelle suunnattu ohjelma
eroaa vaatetuskdyttoon tarkoitetuista siten, ettd siind ei ole sarjontaominaisuutta.
Lectralta kerrotaan, ettd molemmat ohjelmistot siséltdvit samoja toimintoja ja erot
tulevat 1&hinnd toimintoikonien ulkondosti. Ennen tarjouspyyntéjen tekemisti ja
hankintakriteerien paéttdmistd on tehtdva paatds siitd, halutaanko yrityksessa siir-
tyd kdyttaméan huonekaluteollisuudelle tarkoitettuja ohjelmistoja. Suuremmat
erot ohjelmistoissa 16ytyvét, kun siirrytdén suunnittelun puolella kiytettaviin 3D-

ohjelmistoihin.

Digitointitoiminto sisdltyy kaavoitusohjelmaan seki Lectralla ettd Gerberilla.
Gerberilté kerrotaan, ettd heiddn Accumark ohjelmistonsa kayttavét eri valmistaji-

en digitointilaitteita, jotka on sovitettu kiyttiméén heidén ohjelmistojaan. Lectran
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ohjelmistot kédyttdvat FL digiplan SAO -digitointipdytdd. Tama tarkoittaa, ettd

ohjelmistojen merkin vaihtuessa on myds hankittava uudet digitointilaitteet.

Ohjelmistojen uudemmat versiot ovat yhteensopivia vanhojen tiedostomuotojen
kanssa ja vanhat ohjelmistot on aina mahdollista pdivittdd uusiin. Uudet ohjelmis-
tot ovat yhteensopivia vanhojen versioiden tiedostomuotojen kanssa. Lectran oh-
jelmistojen uusia tiedostomuotoja on mahdollista kdyttdd myds vanhemmissa ver-
sioissa, mutta tim4 ei ole suositeltavaa, koska uudet tiedostot saattavat sisaltda

informaatiota, jota vanhat ohjelmistot eivit ymmaérra.

Ohjelmistomerkin muuttuessa Lectran kaavoitusohjelmistot siséltdvit valmiiksi
tarvittavat muunnostoiminnot, kun taas Gerberin ohjelmistoihin on hankittava
erillinen muunnosohjelma. Kaavojen ja muiden tiedostojen muuntamiseen kulu-
van ajan maird on aina tapauskohtaista. Molemmilla merkeilld muunnostyon pys-
tyy tekeméén ohjelmistojen loppukayttdja. Kumpikin toimittaja kertoo vastauksis-
sa, ettd muunnostoimenpiteisiin ei kulu huomattavaa maarii aikaa. Hankintapro-
sessin aikana on syyté tutustua ohjelmistoihin ja niiden kédyttdominaisuuksiin tar-
kemmin, mahdollisesti ohjelman koekdyton avulla. Muunnosominaisuuksiin on
tutustumisvaiheessa kiinnitettdva erityistd huomiota, silld siten on helpointa selvit-

tad muunnoksien tekemiseen kuluva aika.

On olemassa eri leveyksilld ja leikkuukorkeuksilla varustettuja leikkureita. Leik-
kureita 16ytyy aina yksikerrosleikkurista leikkureihin, jotka pystyvit 9 cm laaka-
korkeuteen(TAULUKKO?2), joka tarkoittaa laa’an korkeutta, kun se on alipaineen
vaikutuksen alaisena. Uuden leikkurin hankinnalla halutaan paistd suurempiin
laakakorkeuksiin, joten timé ominaisuus on helposti saavutettavissa kun olemassa
oleva laakakorkeus on 3,5 cm. Mydskéén leikkurien kdyttdympéristo ja ali-
painejirjestelmien vaatimukset eivit ole ongelma, koska leikkurit kayttavét teh-
taissa yleisesti kiytossa olevia paineilmajirjestelmid. Kaikissa leikkureissa on
leikkuuterien liséksi aina pora merkkien tekemisti varten. Leikkureihin on mah-

dollista saada my0s merkitsemislaite. Kummallakin valmistajalla on tarjota sa-
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manlaisilla ominaisuuksilla valmistettuja leikkureita, joten leikkurien ominaisuu-
det eivit ratkaise hankintaa. Edellisen toteaman perusteella hinta on leikkurin
leikkuu- ja fyysisid ominaisuuksia tdrkeampi kriteeri hankintaa pédtettiessd. On
myds saatavilla erilaisilla pdytiakorkeuksilla ja leveyksill4, joten oikeat fyysiset

mitat eivét ole ongelma.

ominaisuus Gerber Lectra

leikkuuleveys 1700 mm | 1795mm
2000mm | 2200mm
2400 mm | 3000mm

laakakorkeus max |75mm 90mm
TAULUKKO?2. leikkureiden ominaisuuksia

Molempien valmistajien, kuten monien muidenkin, leikkurit leikkaavat kangasta
ISO-leikkuutiedostojen mukaan. ISO-leikkuutiedostolla tarkoitetaan ISO-
standardin mukaista tiedostomuotoa. Tdma tiedostomuoto on nimeltidn
DXF.aama. Tésta johtuen kédytossd olevien ohjelmien ja automaattileikkurin ei
tarvitse olla saman valmistajan valmistamia. Tédssé tapauksessa on tarkedd varmis-
taa, ettd kaavoitusohjelmistot pystyvét tuottamaan ISO-leikkuutiedostoja. Yksi
hyvé hankintakriteeri ohjelmistoille on ISO-leikkuutiedostojen tuottaminen ja

automaattileikkureille niiden kéyttdminen.

5.4.2  Yritysten ja palveluiden vertailu

Ohjelmistoihin ja automaattileikkureihin on saatavilla monenlaisia koulutuksia.
Koulutuksien pituudet vaihtelevat, mutta molemmilla yleensa 3 - 5 pdivaa riippu-
en laite- ja ohjelmistokokonaisuuden laajuudesta. Lectran ohjelmistot toimivat
suomenkielisini ja saatavilla on myds suomenkielistd koulutusmateriaalia. Gerbe-
rin ohjelmistot toimivat suurimmaksi osaksi suomen kielelld. Ohjelmistoratkaisun
valinnassa ei ohjelmistojen kayttokielilld ole suurta painoarvoa, koska ne ovat
suomi ja englanti. Suomen kieli helpottaa ohjelmistojen kayttod, mutta monet oh-

jelmistoissa kdytettdvit sanat ovat myds siirtyneet yleisesti kdytettdviksi suomen
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kielessd. Molempien valmistajien ohjelmistoihin tehddin paivityksia tarvittaessa.

Péivitysten hinnat riippuvat sopimuksista.

Myos huolto- ja varaosapalveluissa on tarjolla samantyyppisié ratkaisuja molem-
milla yrityksilld, joissa varaosapalvelut voidaan rditiloida yrityksen tarpeisiin.
Molemmilla yrityksilld on kaikki varaosat saatavilla 24 tunnin sisélld ja laajat va-
raosavarastot Suomessa. ACG Nystromin ja Gerberin eduksi on tdssi tapauksessa
laskettava, ettd yritys sijaitsee Lahdessa, joten varaosat tulevat nopeasti. Heiltd
luvataan varaosat heti suoraan varastosta tai DHL:n 24 h -palvelun mukaisesti
muutoin. Lectran varastot sijaitsevat Espoossa, joten sijainti Lahteen ndhden ei ole
huono. Varaosat toimitetaan asiakkaille pikapostina ja erikoisosat tulevat Rans-
kasta, jolloin toimitusaikana on yksi pdiva. Joka tapauksessa varaosien ja korjauk-
sien toimitusajat ovat lyhyet ja niistd voi tehdd haluamansa kaltaisen sopimuksen.
Huoltopalveluista voi valita on-call -pohjalta toimivan ratkaisun, jossa kaikki pal-
velut ja varaosat ovat erikseen maksullisia. Hyva vaihtoehto on my®6s huoltosopi-
mukseen pohjautuva ratkaisu, jossa huollosta laskutettavat varaosat ja tyot kuulu-
vat sopimukseen. Hankintakriteereisté tehtiin myds taulukko helpottamaan tulos-

ten vertailua (LIITE 4).

5.5 Vertailun tulokset

Tadmin tutkimuksen pohjalta Insofa Oy:n tapauksessa on todennékoisesti paras
ratkaisu pitdytyd hankinnassa entisessé toimittajassa eli hankkia automaattileikku-
ri ja ohjelmistot tai padivitykset Agc Nysromin kautta Gerberiltd. Tamaé tarkoittaa
myos sitd, ettd ohjelmistoja ei tarvitse valttdmattd uusia kokonaan, vaan pystytdan
selvidméén pelkilla péivityksilld. Tama tarkoittaa myd0s sité, ettd vanhat tiedostot
ovat yhteensopivia paivitettyjen ohjelmistoversioiden kanssa. Yritysten vélilld on
jo ennestddn suhde, joten yritys tunnetaan. Téssd tapauksessa on myos syytd poh-
tia, kannattaako péivittdd vanhat ohjelmistot vai onko syyta siirtyd kdyttimain
huonekaluteollisuudelle suunnattuja ohjelmistoja. Eri toimittajien, laitteiden ja

ohjelmistojensa vililld ei ole suuria eroja, kun ei oteta huomioon hintoja, joita
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téssd tyOssd ei ole késitelty. Jos hinnoissakaan ei synny suuria eroja, on tdma rat-
kaisu ehdottomasti paras. Mikaéli paitetddn pysyé entisessd merkissd ohjelmistot
sdilyisivat samankaltaisina. Ohjelmistomuutokset vaikuttavat totuttelu- ja opette-
luvaiheen pituuteen. Tuttuja ohjelmistoja kaytettdessd opetteluvaiheet jadvit lyhy-
emmiksi ja tuotanto jatkuu nopeammin normaalilla tasolla. Gerberin kaavoitusoh-
jelmistot tuottavat ISO-standardin mukaista tiedostomuotoa, miké tarkoittaa, ettd
hankinnassa voidaan harkita my6s vaihtoehtoa, jossa pidetddn vanhat ohjelmistot
ja hankitaan vain uusi leikkuri, joko Gerberiltd tai Lectralta. Tédssé tapauksessa
voidaan valita paras automaattileikkuri teknisten ominaisuuksien ja parhaan tarjo-

uksen perusteella.

Jos paddytdan harkitsemaan merkin vaihtoa Gerberistd Lectraan, on hyva huomi-
oida, ettd siind tapauksessa ei tarvitse hankkia erikseen kddannosohjelmaa. Lectra-
kaavoitusohjelmissa timi ominaisuus siséltyy perusominaisuuksiin. K&dnnos oh-
jelma tiytyisi kuitenkin hankkia, jos oltaisiin tekemdssd muutosta toisinpdin Lect-
ralta Gerberille. Hankintapadtosté tehtdessd kannattaa tarkastella tarkkaan koko-
naiskustannuksia seki laitteitten hintoja ja valita tarjousten pohjalta paras vaihto-
ehto. Molemmat merkit, Gerber sekd Lectra, ovat tasavahvoja ja hyvid vaihtoehto-

ja hankintaprosessiin yhteistydkumppaniksi, joten péatds ei ole helppo.

Jos ldhdettéisiin tyhjiltd poydaltd hankkimaan uuteen tehtaaseen ohjelmistoja ja
automaattileikkuria olisi tutkimuksen pohjalta valinnan tuloksena Lectra. Lectran
leikkureista on paremmat tekniset ominaisuudet. Teknisid ominaisuuksia pohdit-
taessa on mietittdva, millainen leikkuri on hyvé yrityksen tarpeisiin. Téssé tapauk-
sessa olisi pohdittava, riittddko yrityksen kdyttoon leikkuri, jonka laakakorkeus on
7cm. Jos tima on riittdva, on Gerber my6s mukana kilpailussa. Poytien leikkuule-
veyksid vertaillessa on toimittava samoin kuin laakakorkeuksia vertailtaessa. Jos
tarvitaan 300 cm leved pdytd, Lectra on oikea vaihtoehto. Jos leikkuuleveyttd tar-
vitaan vain 200 cm, on Gerber myds varteen otettava vaihtoehto. Insofa Oy:n ta-
pauksessa ei tarvita 300 cm leikkuuleveyttd, joten tima ominaisuus ei sulje pois

kumpaakaan toimittajaa.
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Jos lahtotilanteena olisi, ettd tehtaassa olisi Lectran ohjelmistot ja automaattileik-
kuri olisi paras vaihtoehto pysyéd samassa merkissé, jos ei saa todella edullista
tarjousta toiselta toimittajalta. Ohjelmistoja ja automaattileikkuria vaihdettaessa
uusiin jouduttaisiin hankkimaan kaavoitus- ja asetelmaohjelmistojen liséksi erilli-
nen tiedostojen kddnnosohjelma seké uudet digitointilaitteet, mika tuo lisda kus-
tannuksia. Jos péétetddn hankkia vain uusi automaattileikkuri, on tilanne saman-
lainen kuin tehtdessd muutosta toisin piin, joka tarkoittaa ettd valitaan parhailla
ominaisuuksilla oleva laite. Néitd vertailuja tehtdessd ei ollut kdytossa tarkkoja

hintatietoja automaattileikkureiden, ohjelmistojen ja palveluiden hinnoista.

6 PAATANTA

Tamin opinndytetyon tarkoituksena oli tehdd alkututkimus automaattileikkurin ja
kaavoitusohjelmistojen hankinnasta Insofa Oy:lle. Tarkoitus oli selvittad, mita
laitteiden ja ohjelmistojen seké palveluiden osia tulisi ottaa huomioon hankintaa
valmisteltaessa ja sitd tehtidessd. Tutkimuksella oli tarkoitus helpottaa tulevaa

hankintaprosessia.

Teoriaosa pohjautui hankintoja kisittelevain kirjallisuuteen ja siind luotiin pohjaa
tutkimusosuudelle kidsittelemilld hankinnan vaiheita. Teoriaosassa pyrittiin katta-
vasti késittelemidn koko hankinta prosessi alusta loppuun, jotta saataisiin hyva
yleiskdsitys siitd, millaisia tietoja tulisi tehtdvassé alkututkimuksessa selvittaa.
Teoriaosassa kisiteltiin my0s automaattileikkuuseen kuuluvat vaiheet seki kan-
kaiden ominaisuuksien vaikutukset leikkuutulokseen. Leikkuu vaiheita késiteltiin,
jotta saataisiin késitys, millaiseen prosessiin ohjelmisto ja laitteistokokonaisuutta

ollaan hankkimassa.
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Tamin opinndytetyon tutkimusosa perustuu Insofa Oy:ssa tehtyihin suullisiin
haastatteluihin, laite- ja ohjelmistovalmistajille 1dhetettyihin tiedusteluihin seka
harjoittelujakson aikana keréttyyn tietoon kaavoituksen ja leikkaamon toiminnasta
kohdeyrityksessé. Ensin tutkimusosassa selvitettiin syyt, miksi hankintaan ollaan
ryhtymaissi, jonka jilkeen tutustuttiin ohjelmistoihin ja automaattileikkuriin, joita
hankinnalla ollaan korvaamassa. Seuraavaksi keskityttiin tiedonhankintaan ja tu-
tustuttiin markkinoilla olevaan tarjontaan. Viimeisend tutkimusosassa keskityttiin

hankita kriteereihin ja niiden arviointiin.

Tutkimuksen tuloksena voidaan todeta, ettd automaattileikkurin hankintaa valmis-
teltaessa on huomioitava useita asioita. Tdssé tapauksessa tdrkeimmassd osassa
ovat automaattileikkurin hinnan ja teknisten ominaisuuksien lisdksi muiden han-
kintaan liittyvien kustannusten selvittiminen. Tutkimuksen pohjalta voidaan
huomata, kuinka moneen asiaan automaattileikkurin uusiminen vaikuttaa. Opin-
niytetyOdsséd pohdittiin erilaisia ratkaisuja Insofa Oy:n hankintaan. Erilaisten rat-
kaisujen vertailun pohjalta tultiin tulokseen, ettd halvin ja myos helpoin ratkaisu
on hankkia uusi automaattileikkuri ja ohjelmistopdivitykset vanhalta toimittajalta.
Jos hankinnassa pdadytdin hankkimaan vain automaattileikkuri, kannattaa valinta
tehda tarjousten perusteella. Yrityksessd kdytdssé olevat ohjelmistot tuottavat tie-

dostomuotoa, jota molempien valmistajien leikkurit kayttavat.

Haastavinta tissd opinndytetyOssé oli ymmartad, mitd kaikkia asioita ja ominai-
suuksia on otettava huomioon hankintaa suunniteltaessa. Tétd opinndytetyossa tuli
esille paljon asioita, joita ei osattu odottaa tyoté aloittaessa. TyOssd onnistuttiin
saamaan laaja kisitys hankintaprosessiin kuuluvista vaiheista. Haastavaa oli myds
hankintakriteerien selvittiminen. Tatd opinndytetyota tehdessa tuntui, etti aihetta
olisi pystynyt laajentamaan paljon. Aluksi oli hankalaa rajata, mité asioita késitel-
tdisiin. Olisi kiinnostavaa jatkaa opinndytetydssé aloitettua prosessia seuraamalla,
kuinka varsinainen hankinta onnistuu. Samalla seuraten kuinka tehtyé alkututki-
musta pystytddn hyddyntdméén siind. Oikeastaan vasta hankinnan toteutuksen

loppu vaiheessa pystytdédn arvioimaan, onnistuiko tutkimus todella.
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LIITTEET
LIITE 1/1

Haastattelu 30.11.2007 klo 7:30 Lahti

Haastateltava Matti Raula Valikoima- ja tuotantopédllikko

Mitéd parempia ominaisuuksia uudella laitteella haetaan? Mitd hyotyd/hyotyja uu-

della koneella haetaan?

Uudella leikkurilla haetaan tehokkuutta ja nopeutta. Paksumpia kerroksia erilai-

sissa materiaaleissa esim. materiaalit, jotka hitsautuvat leikattaessa.

Ohjelmistopuolella haetaan yksinkertaisuutta asetelmien tekoon ja nopeutta tyos-
kentelyyn, nykyisten useamman ohjelman kdyton tilalle mahdollisesti yksi ohjel-
ma. Vanha ohjelmisto on ikédnsd vuoksi hidas ja monimutkaisempi kuin markki-
noilla tdlld hetkelld olevat uudet ohjelmat. Uudella ohjelmistolla haectaan myos

yksinkertaisuutta kaavojen nimedmiseen ja merkitsemiseen.

Mitka valmistajat tulisivat kyseeseen hankintaa tehtdessi?

Isoimmat kaksi riittdvét eli Gerber ja Lectra.

Kuinka vanha on nykyinen kone?

Kone on hankittu vuonna 1995. (eli 12 vuotta vanha)

Mité asioita kannattaisi ottaa huomioon?

Koneenhuolto toimiiko mahdollisesti keikka- tai jatkuvalla sopimuksella. ohjel-

mistot
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LIITE 1/2
Onko ty6 salainen?

Ei ole, mutta tiedusteluissa ei saa kayttda yrityksen nimed tai se ei saa tulla muu-
tenkaan esille. Hankinta tapahtuu vasta noin vuoden kuluttua. Jos tieto siitd, ettd
ollaan hankkimassa uutta laitetta tulee esille, niin kaikki konetoimittajat tulevat

heti ovelle kyseleméén.

Tehtdvan anto

OpinndytetyOn tavoitteena on: automaatti leikkurin hankintaan liittyvén alku sel-
vityksen tekeminen ja koneiden, ohjelmistojen ja niiden toimittajien vertailu, jon-

ka tuloksena pddtds toimittajan valinnasta.
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LIITE 2/1

Haastattelu 3.12.2007 Lahti klo 10:00

Tuula Pietildinen tuula.pietilainen@indoorgroup.fi

Minké nimisid ohjelmistoja on kéytossa tdlla hetkella?

kaavan piirto ohjelma: Pattern design 2000

asetelmatilaus ohjelma: System management

asetelman teko: Marker making

leikkuu tiedoston tekeminen: Accumark Explorer

Mitd ominaisuuksia kannattaisi ottaa huomioon ohjelmistoissa?

vanhan ohjelmiston viat jotka pitéisi poistua uudessa ohjelmassa(Pattern design
2000, System management, Marker making, Accumark Explorer)

asetelmatilauksen kdynnistaimisvaiheen poistaminen

kategorian antaminen nimedmisvaiheen yhteydessé, nimeédmisen yksinker-
taistaminen, kaavaan tulevan tekstin kirjoittaminen ilman ettd se on osa
kaavan nimed

asetelmiin muutoksien tekeminen hankalaa/mahdotonta, joutuu aina aloit-
tamaan asettelemisen alusta, ohjelma ei muista jos asetelman leveytté
muuttaa kun sen seuraavan kerran aukaisee

eli muutettu asetelmaleveys, leikatut kaavat, asetelman uudelleen
nimedminen yms eivit todellakaan pysy, jos tiytyy esim korjattu kaava

siirtdd asetelmaan tilauskésittelyn kautta

asetelman muuttaminen leikkuu tiedostoksi, leikkuu ohjelman tekeminen.
Olisi hyvé jos asetelman tallentaessa se tallentuisi samalla leikkuu tiedos-
toksi.

my0s piirturin ohjausta olisi hyvé yksinkertaistaa
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LIITE 2/2

Mika oli hankalinta edelliselld kerralla siirtyméavaiheessa?

Hankalinta oli kaavojen ja kaavaluetteloiden siirtiminen uuden ohjelman tiedos-
tomuotoon. Kaavojen siirto onnistui, mutta kaavaluettelot ja asetelmatiedostot
eivit siirtyneet sujuvasti. My0s kaavojen nimedminen oli hankalaa, koska se ta-
pahtui eritavalla.

Miten kaavojen siirto tapahtui?

Kaavojen siirto tapahtui ostopalveluna ohjelmistotoimittajan toimesta.

Millé toimilla voisi helpottaa/parantaa siirtymévaihetta?

Yhteistyon tiivistiminen ohjelmisto ja laitetoimittajan kanssa ennen ja siirtymén
aikana. Ohjelmien muutosta olisi harjoiteltava etukiteen, siirretdisiin muutama

malli kokonaan vanhasta tiedostomuodosta uuteen tiedostomuotoon. Olisi hyvi
tietdd, kenen on vastuu, jos ohjelmat eivit olekaan yhteensopivat kuten luvattiin.

Ovatko timén hetken ohjelmat suunnattu erityisesti huonekaluteollisuuteen?

Ei, ohjelman on tekstiilipuolen yleisohjelma.

Millaista koulutusta haluaisit siirtymévaiheessa?

Ohjelman kayttdon liittyvad koulutusta.
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LIITE 3/1
4.2.2008
Anu Toropainen
Rakentajantie 4 B 19
15870 HOLLOLA

anu.toropainen@lpt.fi

TIEDUSTELU

Nimeni on Anu Toropainen. Olen viimeisen vuoden Tekstiili- ja
vaatetustekniikan insindoriopiskelija Lahden ammattikorkeakoulus-
ta. Teen parhaillaan opinnéytety6tani. Aiheenani on leikkaamon au-

tomaattileikkurit sekd ohjelmat ja niiden hankinta.

OpinndytetyOsséni kisittelen leikkaamon laitteiden hankintaa ja sii-
nd huomioitavia asioita. Haluaisin saada tietoa timén hetken auto-
maattileikkureista ja ohjelmistoista, joita kdytetddn kaavojen piirta-
miseen ja niiden siirtoon automaattileikkurille. Toivosin Teidén ker-
tovan leikkureihin kuuluvista huollosta ja palveluista lyhyesti ym.
Olen my®s kiinnostunut ohjelmien ja koneiden yhteen sopivuudesta
vanhojen versioiden kanssa. Liitén tdhén kirjeeseen tarkemmat ky-

symykset joihin haluaisin vastauksia.

Toivoisin vastaustanne 15.02.2008 mennessé. Haluan kiité jo etuka-

teen vastauksistanne.

Ystivillisin terveisin

Anu Toropainen
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LIITE 3/2

Haastattelu kysymykset:

Ohjelmistot

Mitka ovat suurimmat erot vaatetus- ja huonekaluteollisuuteen tarkoitetuilla kaa-

voitus- ja asetelma-ohjelmilla?

Millaisia digitointi-laitteita ohjelmanne kdyttavit? Ovatko ohjelmanne yhteenso-
pivia muiden valmistajien digitointi pdytien kanssa? Tarvitaanko mahdollisesti

ohjelmaa joka muuttaa tiedon toiseen muotoon?

Miten ohjelmistossa tapahtuu kaavojen ja muiden tiedostojen nimeédminen?

Onko uudet ohjelmanne suoraan yhteen sopivia vanhempien ohjelma versioiden
kanssa? Voiko uusilla automaattileikkureilla kiyttdd vanhempien ohjelma versioi-

den kaavoja? Jos ei millaisia muutos toimenpiteitd tulisi tehda?

Onnistuuko automaattileikkurilla muiden kaavoitus ohjelmien tiedostojen leik-
kaaminen? Kuinka tdma tapahtuu? Jos laitemerkki vaihtuu, joutuuko kaikki kaa-
vat ja asetelmat tekeméén manuaalisesti uudelleen? Tarvitaanko mahdollisesti

joku lisdohjelma?

Onnistuuko tarvittava tiedostojen muuttaminen ohjelmistojen kaytté;alta vai ta-

pahtuuko se ostopalveluna? Kuinka paljon se mahdollisesti vie aikaa?

Jérjestetddnko ohjelmistojen kayttéjille koulutuksia? Miten pitkd on koneen alku-

koulutus? Mité siihen kuuluu ja miti se maksaa vai sisdltyyko se laitteen hintaan?
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LIITE 3/3

Milli kielelld ohjelmistot ja kone toimivat? Onko olemassa suomenkielisié ohje-
kirjoja? Onko ohjelmistojen kayttdjille olemassa tukipuhelin? Mill4 kielelld se

toimii?

Miten usein ohjelmiin tulee pdivityksid? Millaisia péivityksid ohjelmin tehdddn?

Minka hintaisia péivitykset ovat?

Automaattileikkurit:

Laitteen koko/ulkoiset mitat?

Millainen imujérjestelma leikkurissa on? Millaiset vaatimukset se asettaa

imu/paineilmajérjestelmaille tehtaassa?

Millaista/millaisia terid leikkuri kdyttad? Onko leikkurissa poramerkin tai muu
merkitsemis mahdollisuus? Millainen on terien teroitus ja vaihto vélin pituus?

Miten terid on saatavilla?

Mika on leikkurin maksimi leikkuu korkeus imettyna?

Miké on maksimi leikkuu nopeus?

Millaisen toiminta ympériston ja sdhkonsyoton leikkuri vaatii?

Miten varaosapalvelu toimii? Kuinka nopeasti varaosan pystyy saamaan? LOytyy-

ko varaosia Suomesta, jos ei Suomesta niin mistid maasta?

Millaisia huolto palveluita on tarjolla? Kuinka ne on hinnoiteltu?



Vertailun tulokset
Kriteeri/ominaisuus Lectra Gerber
ohjelmistojen kayttokieli suomi kokonaan osittain
huoltopalvelut ja varaosat lahempana
laaka korkeus 9cm 7,5cm
leikuupdydan leveys 300cm 240cm
erillinen oh-
tiedostojen muunnostoiminnot sisaltyy jelma

vanhojen tiedostojen yhteen
sopivuus

yhteensopiva

yhteensopiva

ISO-tiedostomuoto

yhteensopiva

yhteensopiva

koulutukset lyhyemmat
enemman
digitointilaitteet vaihtoehtoja
sisaltyvat hin- hinnoiteltu
paivitykset taan erikseen
enemman

terdvaihtoehdot

vaihtoehtoja

LIITE 4
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