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1 Johdanto

1.1 TyoOn tausta, tavoitteet ja aiheen rajaus

KSPT-Insulation Oy:lla oli tullut tarve kehittda tuotantoyksikon tilaus-toimitusproses-
siaan tilauksen kasittelyn osalta. Tuotannon liiketoimintasuunnitelman mukaan ti-
lauksen kasittelya tulee kehittaa tehokkaammaksi, jotta siita aiheutuvat kustannuk-
set laskisivat ja henkilostéresurssien sitoutuminen tilauksen kasittelyyn vahenisi. Yri-
tyksen mukaan puutteellinen hinnasto ja nimiketiedot ovat tehokkaan toiminnan es-
teita tilauksen kasittelyssa. Tilaus-toimitusprosessin kehittamisella kohdeyritys ha-

luaa myo6s nostaa asiakastyytyvaisyytta.

Nykyinen hinnasto on puutteellinen, koska kaikkia valmistettavia nimikkeita ei ole
hinnoiteltu. Hinnaston ulkopuolelle jadavat muun muassa sailididen paadyt sekda muu-
tamia muita erikoistuoteryhmia. Myoskaan nimiketietoja ei ole olemassa hinnaston
ulkopuolelle jaaville tuotteille, vaan ne ilmenevat yrityksen toiminnanohjausjarjestel-
massa yleisnimikkeina. Talléin hinnaston ulkopuolelle jaavien tuotteiden tarjouslas-
kennasta seka tilausten syottamisesta jarjestelmaan muodostuu ongelma. Tama on-
gelma aiheuttaa tarpeetonta ylikasittelya tilaus-toimitusprosessissa seka epayhden-

mukaisuutta hinnoitteluperiaatteissa.

Opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittda kohdeyrityksen tuotantoyksikon tilaus-toi-
mitusprosessia tilauksen kasittelyn osalta. Opinnaytetyon aihe rajattiin tydomaaran
perusteella zeppeliini-sdiliopaatyjen hinnaston luomiseen ja sen nimiketietojen kehit-
tamiseen. Opinndytetyon tavoitteena oli siis kehittaa tilauksen kasittelya luomalla
kaikille zeppeliinimalleille oma hinnasto seka kaikki tarvittavat nimiketiedot nimik-
keiston laatimiseksi, jotta nimikkeisto voidaan syottdada myohemmin yrityksen toimin-
nanohjausjarjestelmaan. Lisaksi tavoitteena oli kehittda hinnastoa hinnastoprototyy-

pin kdytettavyyden arvioinnin perusteella.



1.2 Tutkimusmenetelmat

Opinndytetyossa kaytetdan laadullisia eli kvalitatiivisia tutkimusmenetelmia tutki-
musongelman luonteesta johtuen. Maaralliseen eli kvantitatiiviseen tutkimusmene-
telmaan verrattuna laadullisella tutkimusmenetelmalla voidaan ymmartaa syvalli-
semmin ja ennakkoluulottomammin taman opinnaytetyon tutkimusongelmaan liitty-
vaa ilmiota. Maarallisella tutkimusmenetelmalla pyritaan puolestaan selittamaan il-
miotd luonnontieteita hyddyntaen, jolloin sitd on mahdotonta soveltaa taman opin-

naytetyon tutkimusmenetelmaksi. (Tuomi & Sarajarvi 2018, 72.)

Tutkimusongelmasta riippuen, laadulliseen tutkimukseen voidaan kerata aineistoa eri
menetelmilld, kuten haastatteluilla, havainnoinnilla, kyselyilla sekda dokumenteista
kootulla tiedoilla. Edelld mainittujen laadullisen tutkimuksen aineistonkeruumenetel-
mien soveltamiseen ei juurikaan ole rajoitteita, jolloin eri menetelmia voidaan yhdis-
taa tai kayttaa erikseen (Tuomi & Sarajarvi 2018, 83). Tassa opinnaytetydssa aineis-
tonkeruumenetelmiksi valitaan haastattelu ja erilaisista dokumenteista koottu tieto.
Haastattelun muotona on puolistrukturoitu teemahaastattelu, silla mahdollisille tar-
kentaville kysymyksille halutaan jattaa tilaa. Opinnaytetyon tutkimusongelman rat-
kaisemiseksi haastattelun kysymysjarjestyksella ei ole valia, vaan oleellista hyodylli-
sien vastausten saamiseen on puoliavoimista vastauksista saatu tieto. Opinnaytetyon
sekundaariaineisto muodostuu erilaisista dokumenteista saatavilla tiedoilla, joita ke-

rataan tyopiirustuksista, laskentataulukoista seka oppaista.

Opinndytetyon tietoperusta koostuu toiminnanohjauksen ja kaytettavyyden teori-
asta. Tietoperustalla pyritddn hahmottamaan tutkimusongelmaan liittyvaa ilmiota
seka antamaan teoreettinen vastaus tutkimusongelman ratkaisulle. Teoriaosiossa

avataan myos toiminnanohjaukseen ja kdytettavyyteen liittyvat keskeiset kasitteet.



2 KSPT-Insulation Oy

2.1 Organisaatio

KSPT-Insulation Oy on eristysalan yritys, joka valmistaa, myy seka asentaa eristeen
suojia. Yrityksen liiketoiminta koostuu kolmesta paatoimialasta: teollisuus, talotek-
niikka ja kunnossapito (KSPT Insulation n.d.). Liikevaihdoltaan naista suurin on teolli-
suus, joka vastaa kansainvalisesti energiateollisuuteen, kuten lampdvoimaloihin, koh-
distuvista eristysratkaisusta (Teollisuuseristys n.d.). Talotekniikka suorittaa Suomessa
eristystoitd lampo-, vesi- ja jadhdytysputkiin seka ilmastointikanaviin (Talotekniikka
n.d.). Kunnossapidon toimiala puolestaan vastaa teollisuuden seka talotekniikan

asennuskohteiden kunnossapidosta (Kunnossapito ja telineet n.d.).

KSPT-Insulation Oy:lla on oma tuotantoyksikko, jossa valmistetaan eristesuojia pro-
jektiluontoisesti pdaaosin sisdiseen myyntiin. Tuotannon sisdisen myynnin asiakkaina
toimivat kaikki kolme paatoimialaa. Sisdisen myynnin osuus kokonaismyynnista on
noin 90 prosenttia. Teollisuuden liiketoimiala muodostaa kokonaismyynnista noin 70
prosenttia ja talotekniikka ja kunnossapito 10 prosenttia kumpikin. Ulkoinen myynti
kohdistuu standardiosien jalleenmyyntiin seka satunnaisiin yksittaisiin ulkopuolisiin
tilauksiin, jotka kattavat yhdessa noin 10 prosenttia tuotantoyksikén kokonaismyyn-

nista.

Yrityksen liiketoimintayksikdiden edustajat markkinoivat ja myyvat tuotteet loppu-
kayttajalle. Projekteihin tarvittavat tuotteet tilataan tuotantoyksikoélta, jossa lopulli-
nen tilausten kasittely suoritetaan. Tuotannon tehtavana on puolestaan markkinoida
tyon laatua seka tuotantoyksikdn jatkuvaa kehittamista organisaation muille liiketoi-
mintayksikdille. Tuotannon markkinointi pohjautuu laatustandardin ISO 9001 kayt-
toon, osaavaan henkildstéon, Lean System -toiminnanohjausjarjestelman kayttéon

seka asianmukaisiin tuotantotiloihin.

2.2 Tavoitteet

KSPT-Insulation Oy:n jokaisella liiketoimintayksikoilla on oma liiketoimintasuunnitel-

mansa. Liiketoimintasuunnitelmien tarkoitus on edistda kilpailukyisempaa toimintaa



jatkuvan parantamisen keinoin. Toiminnan kehittamiselld pyritdan siis poistamaan
turhia kustannuksia seka lisdamaan toiminnan tehokkuutta ja asiakastyytyvaisyytta.
Tuotantoyksikon liiketoimintasuunnitelma sisaltda tuotannon toimintaan liittyvia ke-
hittamiskohteita, joita ovat muun muassa nimikkeiston kehittaminen ja hinnastojen
luominen puuttuville tuoteryhmille. Kattava hinnasto ja nimikkeist6 on tulevaisuu-
dessa tavoitteena luoda kaikille tuoteryhmille, jotta asiakas voi jatkossa syottaa ti-
lauksen suoraan myyjan jarjestelmaan ja saastaa nain tilauksen kasittelyyn kuluvaa
aikaa. Tavoitteena on my0s pystya seuraamaan laajemmin tyokustannuksia zeppelii-
ninimikkeistdn luomisen myo6ta. Tama opinndytetyo toteutetaan siis osana yrityksen
pitkaaikaista kehitysprojektia hinnaston ja nimikkeiston kehittamisessa kaikille tuote-

ryhmille.

2.3 Tuotteet

Opinnaytetyon hinnoittelu-kehittamistyon kohteena oli zeppeliini-tuoteryhma. Zep-
peliinit ovat metallisia teollisuussailididen paatyja, joiden tarkoituksena on suojata
sailion paalla sijaitsevia eristeitd, minimoida hukkaenergia seka luoda sailidlle esteet-
tinen kuori. Sailididen sylinteriosion eristeitad suojaa vastaavasti vaippa, johon zeppe-
liinipaaty liitetaan. Eristettavia sailidita kaytetdaan muun muassa suurissa energiateol-
lisuuden laitoksissa, kuten lampoévoimaloissa. Teollisuuden liiketoimintayksikko on

tuotantoyksikdn suurin asiakas zeppeliinien myynnissa.

Zeppeliinit ovat muodoltaan pyorahdyssymmetrisia kupoleita, ja niiden halkaisija voi
vaihdella metristd jopa kahdeksaan metriin. Zeppeliinit koostuvat useista eri pala-
sista, jotka yleensa liitetdan yhteen segmenteiksi, ja vasta asennuskohteella kasataan
lopullisesti suuren kokonsa vuoksi. Pienet zeppeliinit voidaan kasata jo heti valmis-

tuksen jalkeen tuotantotiloissa. Kuviossa 1 on esimerkkikuva zeppeliinin segmentista.



Kuvio 1. Zeppeliini-segmentti

KSPT-Insulation Oy valmistaa zeppeliinipaatyja Jyskan tuotantotiloissa projektinomai-
sesti. Zeppeliinit myydaan sisdisesti ympari Eurooppaa sijaitseville projekteille eli
asennuskohteille, joissa yrityksen oma henkil6st6 suorittaa asennustyon. Asennus-
kohteet ovat kokoluokaltaan suuria projekteja, joihin vieddan useita rekallisia eriste-

suojia, kuten zeppeliineja.

Zeppeliineille on ominaista suuri tuotteen muunneltavuus eli tuotevariaatio on laaja.
Zeppeliineja on kolmea eri mallia. Niiden erona on halkaisijan ja korkeuden suhde.
Matalan mallin kupu on loiva ja matala, kun taas pallomallissa kupu on puolipallo. Pe-
rusmalli on naiden valiltd. Valmistusmateriaaleina kdytossa on alumiini, alustukko,
sinkitty teras, pvdf, ruostumaton teras seka sinkitty alumiini. Jokainen malli on saata-
villa kaikilla eri materiaalivaihtoehdoilla seka lisdksi palojen liittdmiseksi toisiinsa on
valittava vield saumamalli kayttoymparistéon sopivaksi. Saumamalleja on kaksi, joista

A-malli soveltuu sisatiloihin ja vesitiivistetty C-malli ulkokayttoon.

Kaikki zeppeliinit valmistetaan solutuotannossa. Valmistuksen ensimmaisessa vai-
heessa zeppeliinin palat leikataan irti levyaihiosta. Kaikki levyaihiot ovat metrin le-

veita ja ne syotetaadn leikkuriin kelalta. Taman jalkeen leikatut palat mankeloidaan



kaareviksi ja palan pitkille sivuille ajetaan saumat. Viimeinen tyévaihe on esikokoon-
pano, jossa palat niitataan yhteen segmenteiksi. Tuotteiden valmistukseen kuluva

tybaika riippuu zeppeliinin koosta, valmistusmateriaalista ja saumamallista.

3 Toiminnanohjaus

3.1 Tilaus-toimitusketjun hallinta

Tilaus-toimitusketjun kasite yleistyi 1990-luvulla taloudellisten muutosten seurauk-
sena. Globalisaation myota yritykset keskittyvat yha enemman ydinosaamiseensa ja
hajauttavat tuotantonsa muille toimijoille ympari maailmaa. Taman seurauksena yri-
tysten valinen yhteistyo ja verkostoituminen ovat kasvaneet. Tilaus-toimitusketjulla
eli arvoketjulla tarkoitetaan useiden liiketoimien muodostamaa verkostoa, jossa lop-
pukayttdjalle paatyva tuote jalostuu vaiheittain eri toimijoiden yhteistyon seurauk-
sena. Tilaus-toimitusketjusta on useita eri maaritelmia, mutta yksinkertaistettuna sen
voidaan ajatella muodostuvan materiaalien ja osien toimittajista, tuottajista, tuot-
teen jakeluyrityksista seka asiakkaista. Ketjun toimijoiden valilla liikkuu tieto-, tavara-
ja rahavirtoja. Naiden toimijoiden eli yrityksien sisalla lopputuotteen arvoa kasvat-

tava prosessi on myds oma arvoketjunsa. (Sakki 2014, 3-5.)

Prosessilla tarkoitetaan loogisesti suoritettavaa sarjaa toimenpiteitd, jonka lopputu-
loksena saadaan asiakastarpeen tayttava lopputulos. Prosessin edellytyksena on sen
toimintoihin kohdistuva resurssien kaytto. Tilaus-toimitusketjusta voidaan myos kayt-
taa nimitysta tilaus-toimitusprosessi, silla tilaus-toimitusketjussa tuotteen arvoa nos-
tetaan lahes poikkeuksetta toistamalla samoja toimenpiteita prosessinomaisesti. Yri-
tyksen sisdiset tilaus-toimitusprosessin vaiheet, kuten hankinta, valmistus ja markki-
nointi kasvattavat myds lopputuotteen arvoa yritystason arvoketjujen tavoin. Yrityk-
sen sisaiset ja ulkopuoliset arvoketjut muodostavat talléin moniulotteisen verkoston.

(Mts. 5.)

Tilaus-toimitusketju kdynnistyy aina kysynnan seurauksena. Tahan liittyva tietovirta

liilkkuu toimitusketjussa asiakkaalta vaiheittain aina raaka-ainetoimittajalle asti, kun
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taas tavarat kulkevat toimitusketjussa vastakkaiseen suuntaan raaka-aineen toimitta-
jalta loppukayttajalle. (Mts. 5.) Tilaus-toimitusketjun tavoitteena on tayttaa kaikki
asiakastarpeet seka tuottaa lopputuotteille arvoa mahdollisimman tehokkaasti. Ti-
laus-toimitusketjun arvo muodostuu loppukayttadjalle myytavan tuotteen hinnan suh-
teesta arvoketjun kustannuksiin. Asiakas on ainoa arvoketjun toimija, joka tuo todel-
lisia tuloja arvoketjun muille osallisille. Muiden toimijoiden osalta rahavirta arvoket-
jun sisalla ei tuota varsinaisia tuloja sen toimijoille ennen kuin lopputuote on ostettu.
Lopputuotteen myyva yritys antaa toimittajilleen osuutensa myydysta tuotteesta, jol-
loin varsinaiset tuotot kulkeutuvat asiakkaalta muiden toimijoiden kautta aina raaka-
ainetoimittajalle asti. Arvoketjun kaikkien toimijoiden valinen tieto-, tavara- ja raha-
virta luo arvoketjulle kustannuksia. Tallin tuottavuudeltaan optimoidun arvoketjun
avaintekijaksi muodostuu tieto-, tavara- ja rahavirran hallinta. (Chopra & Meindl

2007, 5-6.)

Liiketoiminnan kustannukset syntyvat resurssien, henkiloston ja pddoman kaytosts,
joko valillisesti tai valittomasti. Valmistusyrityksen liiketoiminnan valittomat eli muut-
tuvat kustannukset muodostuvat raaka-aineiden ja osto-osien kaytosta, aineskustan-
nuksista seka palkkakustannuksista. Muuttuville kustannuksille on ominaista, etta
kustannuksia voidaan ennakoida esimerkiksi valmistusmaarien perusteella. (Sakki

2014, 34.)

Liiketoiminnan muut kulut ovat valillisia eli kiinteita kustannuksia. Valilliset kustan-
nukset eivat ole suoraan yhteydessa myynti- tai valmistusmaariin. Valillisen kustan-
nusten aiheuttavia resursseja ovat myyntity®, hankintatoimi, asiakaspalvelu, tietojar-
jestelmat, logistiset toiminnot seka toimitilojen, laitteiden ja pddoman kaytto. (Mts.

a)

Kaikista arvoketjun vaiheista aiheutuu valillisia tai valittomia kustannuksia. Talldin ar-
voketjua tehostettaessa sielta tulisi poistaa kaikki arvoa tuottamattomat toiminnot.

Sakki maarittelee yksittaisen yrityksen tilaus-toimitusprosessin vaiheet seuraavasti:

Kysely ja tarjous

tilaaminen

tilauksen vastaanottaminen
tavaroiden ldhettaminen
kuljettaminen

tavaroiden vastaanottaminen

ok wWwNE
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7. toimitusvalvominen
8. laskuttaminen ja laskujen kasittely
9. maksaminen. (Sakki 2014, 36-37.)

Prosessin eri vaiheista muodostuviin kuluihin voidaan vaikutta resurssienhallinnalla ja
kehitystoimenpiteilld. Tilaus-toimitusprosessi alkaa tarjousten pyytamiselld, jossa
asiakas neuvottelee myyjan kanssa mahdollisesta tilauksesta. Myyjan tulisi sopia asi-
akkaan kanssa suurempia tilauksia, jotta tarjouksen laatimiseen kuluva aika olisi
mahdollisimman pieni tilauksen kokoon nahden. Kun tarjous hyvaksytaan, joko asia-
kas tekee tilauksen itse tai myyja suorittaa tilauksen kadyttopisteen tarvekartoituksen
pohjalta. Vastaanotettu tilaus kirjataan usein myyjan jarjestelmaan kasin, mika tuo
ylimaaraista tyota tilauksen kasittelijalle. Jos asiakas voisi kirjata tilauksen suoraan

myyjan jarjestelmaan ylimaaraiselta valikasittelylta valtyttaisiin. (Mts. 36-37.)

Tuotteiden kuljetuksessa tulisi pyrkia yhdistelemaan pienempia tilauksia samaan kul-
jetukseen tai minimoimaan tavarantoimittajien maaraa. Myos logistinen yhteistyo
muiden yrityksien kanssa voi olla eduksi [ahettajalle. Tilauksen vastaanottaminen si-
saltaa tarkastamisen, lahetyksen rekisteréimisen jarjestelmaan seka tuotteen siirta-
misen kayttokohteelle. Nama tyovaiheet voidaan minimoida nykyteknologiaa hyo-
dyntden. Lisaksi toimituksen valvomisesta voidaan luopua, silla se ei tuo tuotteelle
lisdarvoa. Myos automatisoidulla maksutapahtumalla voidaan vapauttaa myyvan yri-

tyksen resursseja. (Mts. 36-37.)

3.2 Lean-toimintamalli

Lean on Japanissa Toyotan tehtaalla kehitetty prosessijohtamisen toimintamalli, joka
perustuu asiakaslahtoisiin tuotantoperiaatteisiin. Lean-toimintamallia on alun perin
sovellettu autoteollisuuteen, mutta myohemmin muutkin liiketoiminnan alat ovat
adoptoineet filosofian osaksi liiketoimintaansa ja yrityskulttuuriansa. Lean-toiminta-
malli tarjoaa lukuisia tyokaluja tuotannon kehittamiseen seka organisointiin. Lean-
ajattelumallilla pyritaan siis jarkevoittamaan yrityksen toimintaa koko henkildstdn
voimin ideaaliseksi, niin ettd tuotteen ja toiminnan laatu sailyy asiakkaan vaatimuk-
sen mukaisina. Leanissa korostuu vahvasti laatuajattelu, jonka mukaan tuotteen ja
toiminnan laadusta on vastuussa koko yrityksen henkil6st6. Laatu kasvattaa asiak-

kaan maarittelemaa tuotteen arvoa yhdessa tuotteiden ominaisuuksien, toimitusajan
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ja toimitusvarmuuden kanssa. Lisdarvon tuottaminen asiakkaalle tarkoittaa sita, etta
yritys kohdistaa resursseja niiden toimintojen kehittdmiseen, josta asiakas hyotyy, ja
poistaa arvoa tuottamattomia toimintoja eli hukkaa. Talléin tuotteen arvon ja liike-
toiminnan kustannusten valinen suhde paranee ja yrityksen kilpailukyky kasvaa.

(Kouri 2009, 6-7.)

Arvoa tuottamattomia toimintoja kutsutaan hukaksi, joita Lean-ajattelumallin mu-
kaan ovat ylituotanto, odottelu, tarpeeton kuljettaminen, laatuvirheet, tarpeettomat
varastot, ylikasittely ja tarpeeton liike tyoskentelyssa. Hukan kartoittamiseen on kehi-
tetty eri tydkaluja, joiden avulla saadaan selville hukan laatu ja sen suuruus. (Mts. 8-

11.)

Keskeisin Leanin tyokalu prosessin ongelmakohtien eli hukan kartoittamiseen on ar-
vovirtakuvaus (value stream map), joka perustuu prosessissa tapahtuvaan tuotteen
arvon virtauksen visuaaliseen kuvaukseen. Arvovirtakuvaus on siis kuvaus materiaali-
ja informaatiovirtoja sisaltavasta prosessikaaviosta, josta voidaan laskea kunkin pro-
sessissa tapahtuvan toiminnon tuottaman arvon osuus. Arvovirtakuvauksen avulla
voidaan talloin paikantaa systemaattisesti prosessin kaikki arvoa tuottamattomat toi-
minnot. Tuottamattoman toiminnon poistaminen nopeuttaa tuotteen ldpimenoaikaa

eli parantaa prosessin tehokkuutta. (Arvovirtakuvaus (VSM) n.d.)

Arvovirtakuvausta voidaan soveltaa kuvaamaan joko koko yrityksen tilaus-toimitus-

prosessia tai sen tiettyd osaa. Tama riippuu pitkalti yrityksen tuotekannasta, silla esi-
merkiksi koko yrityksen tilaus-toimitusprosessin kuvaaminen on haastavaa yrityksill3,
joilla on laaja tuotekanta. Tall6in prosessin arvovirtakuvauksen laatiminen yksittaisen

tuotteen osalta on parempi vaihtoehto. (Pearson 2018.)

3.3 Nimiketiedot

Toiminnanohjausjdrjestelma eli ERP-jarjestelma (Enterprise Resource Planning) on
yrityksen resurssien suunnitteluun ja ohjaamiseen kehitetty integroitu tietojarjes-
telma, jonka avulla hallinnoidaan kaikkia yrityksen keskeisia toimintoja kokonaisuu-
tena yhteista tietokantaa hyddyntaen. Yrityksen eri toimintoihin liittyvan tiedon in-
tegraation avulla ERP-jarjestelma parantaa toiminnan tehokkuutta yrityksessa. Jarjes-

telman kayttoonotolla pyritaan esimerkiksi nostamaan kapasiteetin kayttoastetta,
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poistamaan paallekkaisia tyovaiheita, tehostamaan resurssien kayttoa seka pienenta-
maan varastoja tarkan materiaaliohjauksen myota. Yleisesti ajateltuna toiminnanoh-

jausjarjestelma parantaa yrityksen toimintojen lapinakyvyytta. ERP-jarjestelman toi-

minnan edellytyksena on ajantasainen tietokanta, jota jarjestelman eri toiminnot

hyodyntadvat. (Toiminnanohjausjarjestelma n.d.)

Yrityksen tuottamista tuotteista ja palveluista muodostetaan nimikkeita, jotka toimi-
vat osana ERP-jarjestelman tietokannan perustaa. Yksilolliset nimikkeet sisaltavat kai-
ken tarvittavan tiedon kunkin tuotteen valmistamiselle, ostamiselle tai myymiselle
nimiketyypista riippuen. Myyntinimiketietoja luodaan tuotteille yrityksen tarpeen

mukaisesti, mutta yleensa nimiketiedot pitavat sisallaan ainakin seuraavat tiedot:

e Tuotteen nimi ja tunnus

e tuotteen kuvaus

e tuotteen mittatiedot

e tuotteen rakenne

e tuotteen rakennemalli

e tuotteen kustannukset

e valmistuksen tyovaiheet

e valmistukseen ja toimitukseen kuluva aika. (Marion 2018.)
Nimikkeiden luominen ERP-jarjestelmaan luo yritykselle kustannuksia ja kuluttaa re-
sursseja. Kunnollisten nimikkeiston avulla saavutetaan pitkalla aikavalilla kuitenkin
huomattavia etuja, silla kattava tuote- ja nimiketieto edistaa koko tilaus-toimituspro-
sessin tehokkuutta. Kattavan ja laadukkaan nimikkeiston avulla tiedon jakaminen hel-
pottuu yrityksen sisdlla yhteisen kielen ansiosta sekd toiminnanohjausjarjestelman
toimintoja voidaan kayttaa monipuolisemmin (Lilli 2016). Kattavan nimikkeiston ja

tietojarjestelmien yhteensovittamisella voidaan nostaa automatisoinnin astetta ja

poistaa arvoketun turhia toimintoja (Salovaara 2013).

4 Kaytettavyys

Kaytettavyydelld tarkoitetaan tuotteen ominaisuutta, joka kuvaa, kuinka tehokkaasti,
tuottavasti ja miellyttavasti kdyttadja padsee tuotteen toimintoja hyédyntamalla ha-

luttuun paamaaraan tietyssa kayttoymparistossa. Tietotekniikassa kaytettdavyys ottaa
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siis kantaa ihmisen ja koneen véliseen vuorovaikutussuhteeseen. Kaytettavyyden ka-
site voidaan liittda mihin tahansa kaytettavaan tuotteeseen, silla kaikilla tuotteilla on
kayttoliittymansa (Kuutti 2003, 13). Kaytettavyys on siis tietoteknisten sovellusten,
fyysisien tuotteiden tai eri menetelmien ominaisuus, joka osittain kuvaa tuotteen
kayttokelpoisuutta kayttotarkoitukseensa (Sinkkonen, Kuoppala, Parkkinen &Vasta-
maki 2002, 19). Kaytettavyyden tarkasteluun on useita ndakokulmia, jolloin kaytetta-
vyys voidaan jakaa seuraaviin osa-alueisiin: opittavuus, muistettavuus, miellyttavyys,

tehokkuus seka kayttoliittyman pieni virhealttius (Kuutti 2003, 13).

Kayttoliittymida on monenlaisia, ja kohtaamme arkieldamassa usein kdytettavyysongel-
mia eli suunnitteluvirheita, joissa loppukayttdjaa ei ole taysin huomioitu. Esimerkkina
tasta ovat muun muassa valaisimien kaytto, jossa kdyttdja ei tieda mista katkaisijasta
valo kytketaan paalle. Kaytettavyytta on kuitenkin mahdollisuus parantaa esimerkiksi
kayttoliittymaan lisatylla visuaalisella vihjeelld, joka ohjaa kayttdjaa toimimaan halu-
tulla tavalla. Kaytettavyys ei ole yksiselitteinen kasite, silla kdyttotilanteet ja kayttajat
vaihtuvat tilanteen mukaan. Tuotteen kaytettavyyteen siis vaikuttavat tuotteen toi-
minto-ominaisuudet, kayttajan aiempi kokemus, tuotteelle asetettu kayttotarkoitus

seka kayttoymparisto. (Mts. 13-15.)

Monimutkaisen tuotteen oppiminen syntyy koulutuksen ja harjoittelun tuloksena.
Tuotteen oppiminen vaikuttaa suoraan tuotteen kayton tehokkuuteen ja on siksi tar-
kea kaytettavyyteen liitettava ominaisuus. Opittavuudella voidaan myds vaikuttaa
merkittavasti kdayton tehottomuudesta aiheutuviin kuluihin seka kdayton miellyttavyy-
teen (Sinkkonen ym. 2002, 265). Tuotteen kdytdn helppous riippuu usein kayttoliitty-
man intuitiivisuudesta. Intuitiivisen eli kokemukseen perustuvan kayttoliittyman opit-
tavuus on hyva, mutta edellyttaa kayttajalta aiempaa tuntemusta vastaavanlaisista
kayttoliittymista. Kayttoliittyman intuitiivisuus on kuitenkin yksil6llista, jolloin kaytto-
liittyman suunnittelussa on huomioitava kayttdjien kokemustaustat. (Kuutti 2003,
13.) Kayttoliittyman opittavuutta voidaan parantaa myo6s suunnittelemalla sen osien
toiminnot ja ulkoasu yhdenmukaisiksi. Kayttoliittyman looginen kayttaytyminen va-
hentaa virhetilanteisiin joutumisen riskia ja parantaa samalla myos kayttékokemusta.
Yhdenmukaisessa kayttoliittyman osissa sen eri toiminnot ja ulkoasun muotoilu tulisi

esiintya aina saman kaavan mukaisesti. (Kuutti 2003, 55.)
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Tieteenalana kaytettavyys tutkii tuotteiden kaytettavyyteen vaikuttavia ominaisuuk-
sia, siihen liittyvia suunnitteluperusteita seka menetelmia kaytettavyyden arvioi-
miseksi. Tuotteen suunnittelussa voidaan esimerkiksi soveltaa kdyttajan mallinta-
mista, jonka pohjalta voidaan luoda raataloity kayttoliittyma asiakastarpeeseen sopi-
vaksi. Kaytettavyys tieteenalana soveltuu ldhes kaikille eri oppialoille, mika tekee siita
laajan tutkimusalueen (Kuutti 2003, 14). Tietotekniikkaan liitettyna kaytettavyystutki-
muksessa yhdistyy kognitiivinen psykologia seka kayttajan ja kayttoliittyman valinen

vuorovaikutussuhde (Sinkkonen ym. 2002, 19).

Ihmiset ovat psykofysiologisia olentoja, joilla on kyky olla vuorovaikutuksessa ympa-
réivan maailman kanssa ja tehda muutosta kykyjensa ja rajoitteidensa puitteissa. Ais-
tien avulla ihminen havainnoi ymparistddan ja tekee niiden pohjalta johtopaatoksia.

Ndama ovat lahtokohtia kayttoliittyman suunnittelulle. (Kuutti 2003, 22.)

Kaytettavyyden tutkimisen tyékaluina voidaan kayttaa heuristista arviointia tai perus-
teellisempaa kayttajatestia. Heuristinen arviointi pohjautuu heuristiikan eli ohjelistan
avulla suoritettuun kaytettavyystarkasteluun. Ohjelistaan on koottu kaytettavyydel-
taan hyvan tuotteen tai prototyypin toiminnallisia ja visuaalisia ominaispiirteitd, joita
arvioinnissa peilataan arvioitavan tuotteen vastaaviin ominaisuuksiin. Heuristiikat on
luotu joko yleis- tai erikoiskayttoliittymien arviointiin eri asiantuntijatahojen toi-
mesta. Heuristista arviointimenetelmaa on alun perin kdytetty osana vaiheittain suo-
ritettavaa tuotekehitysprosessia. Heuristisen arvioinnin lopputuloksena syntyy lista
kaytettavyysongelmista. Listassa viitataan, mita heuristiikan saantda kukin ongelma
rikkoo seka arvioidaan kaytettavyysongelman suuruus. Heuristinen kaytettavyyden
arviointi ei anna tyokaluja kaytettavyyspuutteiden korjaamiseksi, vaan korjausmene-
telma jaa suunnittelijan ratkaistavaksi. Kayttoliittyman kaytettavyysongelmat korja-
taan arvioinnista saadun tiedon pohjalta, minka jalkeen voidaan suorittaa kayttoliit-
tyman arviointi uudelleen. Tata toistamalla kayttoliittymasta loytyvat kaytettavyys-
ongelmat saadaan poistettua. Prototyyppivaiheessa suoritetussa arvioinnissa etuna
on se, ettd kaytettavyyden kompastuskivet huomataan hyvissa ajoin, jolloin kaytto-
liittyman korjaaminen on taloudellisesti seka aikataulullisesti helpompaa. Heuristinen
arviointi on toteutukseltaan yksinkertaisempi kuin kayttajatestaus, jossa valmiilla
tuotteella tai prototyypilla suoritetaan todellisia tehtavia luonnollisessa kayttoympa-

ristossa useilla eri testihenkil6illa. (Kuutti 2003, 48-49.)
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Yksi tunnetuimmista heuristiikoista on Nielsenin lista, joka soveltuu niin prototyypin
kuin valmiin tuotteenkin kdytettavyyden arviontiin. Nielsenin lista koostuu kymme-
nesta ohjeesta, joita kaytettavyydeltdaan onnistuneen kayttéliittyman tulisi noudat-
taa. Nielsenin lista koostuu seuraavista ohjeista:
o Kayttodliittyman ja kayttajan valisen vuorovaikutuksen tulee olla luonnollista ja
yksinkertaista.
e kayttoliittyma tulee rakentaa kdyttdjan kielelle.
e kayttoliittyman tulee minimoida kayttajan muistin kuormitus.
e kayttoliittyman on oltava yhdenmukainen.
e kayttoliittyman tulee antaa hyddyllista reaaliaikaista palautetta kayttajalle.
e kayttoliittyman ohjelman osissa on oltava selkeat poistumistiet.
e kayttoliittyman oikopolkuja seka tehokasta tyoskentelya on tuettava.
o kayttoliittyman tulee lahettaa selkeitd ja ymmarrettavia virheilmoituksia.
e kayttoliittyman tulee minimoida virhetilanteisiin joutuminen.
e kayttoliittyman tulee sisaltda selkeat avustustoiminnot seka dokumentaatio.
(Mts. 49.)
Heuristiikat eivat ole yksiselitteisia saantoja, joita kaytettavyydeltaan hyvan tuotteen
tulisi noudattaa kokonaisuudessaan. Ohjelista tulee raataléida ja soveltaa kayttoliit-

tymaa kuvaavaksi, silla kayttoliittymien variaatio on suuri eivatka kaikki kayttoliitty-

mat sisalla samoja ominaisuuksia. (Mts. 47.)

Hyva kayttoliittyma tarjoaa kayttajalleen juuri kayttajan tarvitsemaa tietoa, silla na-
kyvissa oleva ylimaarainen tieto lisda aina vaarinymmarryksen mahdollisuutta, hidas-
taa navigointia seka vaatii kayttdjalta uuden asian opettelua. Toimintojen maara ei
tee kayttoliittymastd automaattisesti hyvaa, vaan kayttoliittyman suunnittelussa tu-
lisi kiinnittada enemman huomiota yksinkertaiseen ja pelkistettyyn ratkaisuun. Kaytto-
liitttyman vuorovaikutuksesta saadaan luonnollista sisallyttamalla kayttoliittymaan
kayttajalle arkielamasta tuttuja toimintatapoja, jolloin ensikertalaisenkin on helppo
oppia kayttoliittyman konsepti. Graafisella suunnittelulla voidaan myods vaikuttaa
kayttdjan ja kayttoliittyman valiseen vuorovaikutukseen hyodyntamalla ihmisen omi-
naisuuksista johdettuja suunnitteluperusteita. Naita ovat sellaisten olioiden, hahmo-
jen ja varien suunnittelu, jotka luovat kayttajalle arkielamasta heijastuvia mielikuvia.

(Mts. 50-51.)

Kayttoliittyman suunnittelussa tulee ottaa huomioon kayttajaryhman kieli. Kayttokie-

lena tulee olla normaalia arkikieli, ellei kayttoliittyma ole suunnattu ainoastaan tek-
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niikan kielta tunteville. Kielen kaytolla voidaan vaikuttaa kdyton tehokkuuteen, miel-
lyttavyyteen seka opittavuuteen. Kayttdajan muistinkuormitusta voidaan vahentaa tie-
tokoneen avulla, vaikka ihmisen pitkdakestoisen muistin kapasiteetti onkin suuri. lhmi-
sen lyhytkestoinen muisti on hyvin rajallinen ja pitkdkestoisesta muistista ajatusten
palauttaminen ei aina tapahdu valittémasti. Talldin kayttoliittyman ei tulisi jattaa mi-
taan kayttdjan muistin varaan, vaan pitaa vastuu tietokoneella, joka kykenee nope-
aan tiedon kasittelyyn. Kaikkea tietoa ei tule siis nayttaa kayttajalle kerralla, vaan

tieto esitetdan kayttdjalle vasta, kun han sitd tarvitsee. (Mts. 52-54.)

5 Kehittamisen analysointimenetelmat

5.1 Arvovirtakuvaus

Opinndytetyon paatavoitteena on kehittaa zeppeliinituoteryhman tilaus-toimituspro-
sessia tilauksen kasittelyn osalta. Kehitystyon relevanttiuden arvioimiseksi on pystyt-
tava osoittamaan, etta tilaus-toimitusprosessissa on tapahtunut konkreettista kehi-
tysta. Zeppeliinien tilaus-toimitus-prosessin kehittamistyon tulosta voidaan talldin
mitata parhaiten arvovirtakuvauksella, joka antaa kaiken tarvittavan tiedon proses-
sissa tapahtuvan kehityksen toteamiseksi. Zeppeliinituoteryhman tilaus-toimituspro-
sessin lahtotilanteen ja kehitystyon jalkeisen arvovirtakuvausten vertailulla saadaan
selville prosessissa tapahtuva muutos. Muutos ilmenee prosessissa tilauksen kasitte-
lyn arvoa tuottamattomien toimintojen eli tyovaiheiden poistamisena tai tyovaihee-
seen kuluvan ajan pienenemisena. Arvovirtakuvaus ei siis anna tyokaluja arvoa tuot-
tamattomien toimintojen poistamiseen, vaan sen avulla osoitetaan ainoastaan pro-
sessissa tapahtuva kehitys. Tall6in tassa kehitysprojektissa arvovirtakuvaus voidaan
esittaa yksinkertaisena prosessikaaviona, joka kuvaa tilaus-toimitusprosessin vaiheet

loogisessa jarjestyksessa. (Arvovirtakuvaus (VSM) n.d.)

5.2 Hinnaston kaytettavyyden arviointi

Yhtena opinndytetyon tavoitteena on luoda zeppeliinituoteryhmalle hinnasto. Hin-

naston kayton halutaan olevan mahdollisimman tehokasta ja helppoa, jotta siita saa-
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tava ajansaastollinen hyoty olisi mahdollisimman suuri. Taiméan saavuttamiseksi hin-
naston suunnitteluperusteena kaytetaan kaytettavyysoppia, joka ottaa huomioon
hinnaston suunnittelussa hinnaston kayton tehokkuuden lisaksi myds sen opittavuu-
den ja kdyton miellyttdvyyden (Kuutti 2003, 13). Lisdksi hinnaston hintatiedon halu-

taan olevan mahdollisimman luotettavaa.

Tuotteen tai prototyypin kdytettavyytta voidaan arvioida heuristisella arviointimene-
telmalla tai kayttajatestilla (Kuutti 2003, 69). Tassa opinnaytetydssa hinnaston proto-
tyypin kaytettavyytta arvioidaan heuristisella arviointimenetelmalla, silla tuotteen
kayttoliittyma on yksinkertainen ja sitd kayttaa paatyokaluna tarjouslaskennassa aino-
astaan tuotantoyksikon tilaustenkasittelija. Perusteellisempi kayttdjatestaus vaatii
useita testihenkil6ita ja se soveltuu paremmin erilaisten tietoteknisten sovellusten
kaytettavyyden arvioimiseksi (Mts. 69). Opinnaytetydssa heuristinen kdytettavyyden
arvioimisen avulla voidaan paikantaa riittavan tarkasti kaytettavyysongelmat ja niiden

vakavuus, mikali niita 16ytyy Kuutti 2003, 48).

6 Nykytilan kartoitus

6.1 Tilauksen kasittely

Tilauksen kasittely on yksi osa kohdeyrityksen tilaus-toimitusprosessia. Tilauksen ka-
sittelysta vastaa tuotantopaallikko, joka kasittelee, niin ulkoiset kuin sisdisetkin ti-
laukset. Kohdeyrityksen ulkoinen myynti muodostuu padsaantdisesti standardituot-
teiden jalleenmyynnista seka yksittaisista ulkoisista projekteista. Noin 90 prosenttia
tuotantoyksikdn myynnistda muodostuu sisaisista tilauksista. Sisdiset tilaukset kohdis-
tuvat teollisuuden, talotekniikan ja kunnossapidon liiketoimintayksikdiden projektei-
hin. Naille projekteille myydaan standardituotteita seka erikoistuoteryhmien tuot-

teita, kuten zeppeliineja.

Tyoémaiden projektipaallikot tilaavat projekteilleen tuotteita sdahkoisilla tilauslomak-
keilla tai tuotekohtaisilla tyopiirustuksilla, joiden pohjalta tilauksenkasittelija syottaa

tilaukset toiminnanohjausjarjestelmaan. Standardituotteille on olemassa nimikkeisto
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ja hinnasto, jonka avulla tilauksenkasittelijan on helppo syottaa tilaustiedot jarjestel-
maan. Jos tilaus sisdltaa tuotteita, joilla ei ole nimikkeitd, on tilauksenkasittelijan kay-
tettava toiminnanohjausjarjestelmassa yleisnimikkeita. Yleisnimikkeiden kaytto on
hidasta, eika talloin tuotteen todellista hintatietoa ja materiaalimenekkia ole saata-
villa. Yleisnimikkeet eivat sisalla todellisia tuotteen ominaisuuksia, kuten mittoja ja
rakennemalleja. Talloin tilauksenkasittelija joutuu laskemaan tai arvioimaan tuot-
teelle hinnan seka rakennemallin itse ennen jarjestelmaan syottamista. Tilaus joudu-
taan viela tarkastamaan asiakkaan kanssa ennen tilausvahvistusta, jotta sen sisalto ja

hinnat on kirjattu oikein.

Tilausten kasittely kuluttaa paljon tuotantoyksikén henkiléresursseja, silla tuotanto-
paallikko kayttaa keskimaarin puolet tyopaivastaan eri tilausten kasittelyyn. Ylikasit-
tely on tassa tapauksessa merkittava hukan aiheuttaja, josta kohdeyritys haluaisi luo-
pua. Ratkaisuna ylikasittelyn tuomaan hukkaan on yleisnimikkeiden korvaaminen kat-

tavalla nimikkeistolla seka hinnastoilla.

6.2 Hinnoitteluperiaate

Nykyiset tuotehinnastot kattavat kaikki standardituotteet, ja niiden hinnoittelu pe-
rustuu tarkkaan hinnoittelukaavaan. Hinnaston ulkopuolelle jaavat kuitenkin zeppelii-
nit ja muiden erikoistuoteryhmien tuotteet, joiden hinnoittelukaavat ovat monimut-
kaisia. Naiden tuotteiden hintojen laskeminen tai arviointi perustuu nykyisin karke-
aan materiaalimenekkiin, tuotteen valmistukseen kuluvaan aikaan sekda myyntikat-
teeseen, missa kate huomioi tuotannon yllapidon kustannukset. Tuotteiden hintoja
ei lasketa tarkasti, ja varsinkin kiiretilanteessa on olemassa riski, etta tuote joudutaan
hinnoittelemaan nopeasti arvioon perustuen tarkkojen laskelmien sijaan. Kohdeyritys
haluaisi my6s hinnaston ulkopuolelle jadvien tuotteiden osalta rakentaa tarkkoihin

laskelmiin perustuvan yhdenmukaisen hinnaston tilauksen kasittelyn kehittamiseksi.

6.3 Asiakkaan ndkékulma

Tuotantoyksikdn asiakaskunta muodostuu padosin organisaation sisaisista asiakkaista
eli myyntitilanteessa rahavirta liikkuu saman organisaation sisdlld. Asiakkaan tekemat

tilaukset ovat yleensa suuria, jolloin tilauksenkasittelijan on varmistettava, etta koko
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tilauksen sisalto vastaa asiakkaan odotuksia. Taman varmistamiseen kuluu organisaa-
tion sisalla resursseja tuotantoyksikén seka asiakkaan osalta. Puutteellinen hinnasto
ja nimiketiedot ovat sekaannuksien aiheuttajia, joiden takia ylimaaraista tarkastusta
tarvitaan. Puutteellisen hinnaston vuoksi tarjouslaskennassa voi myos ilmeta ei toi-
vottuja epdjohdonmukaisuuksia. Yhdenmukainen hinnoitteluperiaate parantaisi

myyntitilanteen lapindkyvyytta.

7 Kehitystyon toteutus

7.1 Teemahaastattelu

Teemahaastattelussa haastateltavana oli yrityksen tuotantopaallikkd, joka vastaa ti-
laustenkasittelysta. Haastattelu toteutettiin yritysvierailun aikana kasvotusten. Haas-
tattelun teemoiksi valittiin yrityksen tilaus-toimitusprosessi, tuotehinnoittelu, tuote-
tiedon hallinta ja tilauksen kasittely. Teemahaastattelun kysymykset olivat padosin
puoliavoimia, koska haastateltavan oma nakékulma haluttiin ottaa paremmin huomi-
oon. Vastaukset kirjoitettiin puhtaaksi haastattelun jalkeen. Teemahaastattelu sovel-
tui hyvin haastattelumuodoksi, silla kysymysjarjestyksella ei ollut valia ja tarkentavien

lisakysymyksien kysyminen oli mahdollista. Haastattelukysymykset ovat liitteessa 1.

Haastattelun pohjalta todettiin, etta tilauksen kasittely oli yksi tilaus-toimitusproses-
sin vaihe, jossa ilmenee turhaa resursseja kuluttavaa ylikasittelya. Ylikasittelyn syyksi
paljastui erikoituoteryhmien puutteellinen hinnasto ja nimiketiedot. Tdman seurauk-
sena tilauksenkasittelija joutui hinnoittelemaan tuotteet tilauskohtaisesti seka laske-
maan niille raaka-ainemenekit ennen tilauksen sy6ttamista toiminnanohjausjarjestel-
maan. Tahan kului huomattava maara ylimaaraisia tyotunteja, silla tilauksia kasitel-
[adan noin 650 kappaletta vuosittain. Tarjouslaskennassa hinnoittelu perustui materi-
aalikustannusten ja valmistukseen kuluvien tyotuntien arviointiin, jonka seurauksena
hinnoittelu ei ollut yhdenmukaista ja saattoi sisaltaa virheita. Tasta johtuen tilaukset
jouduttiin kiyman uudestaan lapi asiakkaan kanssa, jotta varmistuttiin, etta tilauksen
sisalto vastaa varmasti asiakkaan odotuksia. Tuotantoyksikon asiakkaat ovat ilmais-

seet tarpeensa yhdenmukaisien zeppeliinihinnastojen laatimiseksi.
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Haastattelun perusteella voitiin siis todeta, ettd tilaus-toimitusprosessissa oli kehitet-
tavaa. Ylikasittely-ongelman ratkaisemiseksi oli siis laadittava zeppeliinituoteryhmalle

nimikkeistd ja yhdenmukainen hinnasto niille asetettujen vaatimusten mukaisesti.

7.2 Arvovirtakuvaus

Tieto zeppeliinituoteryhman tilaus-toimitusprosessin vaiheista ennen kehitystyota
saatiin teemahaastattelun pohjalta. Tassa opinnadytetydssa kehitysta pyrittiin luo-
maan tilauksen kasittelyyn, silla tama tyovaihe sisalsi turhia toimintoja. Talldin arvo-
virtakuvauksessa avattiin tarkemmin tilauksen kasittelyn tyovaiheet ja muut arvovir-
takuvauksessa ilmenevat tilaus-toimitusprosessin vaiheet esitettiin yleisella tasolla.
Tilauksen kasittelyn laht6tilanteen ja kehityksen jalkeisten muutosten perusteella
voitiin kartoittaa prosessissa tapahtuva kehitys. Zeppeliinituoteryhman arvovirtaku-
vaus yleiselld tasolla on seuraavanlainen:

tilauksen vastaanottaminen asiakkaalta

tilauksen kasittely

raaka-ainemateriaalien ostot

kuormitus ja tydjonojen suunnittelu

tyonjohdon suunnittelu

valmistus

pakkaus

toimitus
toimituksen vastaanottaminen.

WO NU A WN PR

Ennen kehitystyota tilauksen kasittely sisalsi seuraavia tyovaiheita:

Tilattavien tuotteiden hinnoittelu

Tilattavien tuotteiden rakennemallien laskeminen
Tilauksen sy6ttaminen jarjestelmaan

Tilauksen hintojen ja sisallon tarkastus asiakkaan kanssa
Tilausten mahdollinen korjaus

Tilausvahvistus

oA wWNPE

Kehitystyon jdlkeen tilaustenkdsittelyn tydvaiheet ovat seuraavat:

1. Tilauksen sy6ttdminen jarjestelmaan (hintatieto ja rakennemalli saadaan tau-
lukosta)

2. Tilauksen hintojen ja sisdllon tarkastus asiakkaan kanssa

Tilausten mahdollinen korjaus

4. Tilausvahvistus

w
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7.3 Hinnasto

Uuden hinnaston tavoitteena on nopeuttaa tilauksen kasittelyyn kuluvaa aikaa seka
luoda asiakkaan kannalta lapindkyva ja yndenmukainen hinnoitteluperiaate zeppe-

liini-tuoteryhmalle. Hinnasto pyrittiin luomaan kaytettavyysoppia hyodyntaden siten,
etta hintatieto on mahdollisimman luotettavaa seka hinnaston kayttd on tehokasta,

miellyttavaa ja helppo oppia.

Hinnoitteluun liittyi haasteita, jotka muodostuvat tyon ja materiaalin hintojen laske-
misesta monimutkaisilla laskukaavoilla. Zeppeliinien valmistus ei ole yksiselitteista,
silla zeppeliinien luonteen vuoksi sen valmistukseen ei voida soveltaa taysin standar-
doitua toimintamallia. Esimerkiksi zeppeliinien valmistuksen ensimmainen tyovaihe,
palojen leikkuu, optimoidaan aina tuotekohtaisesti, jolloin palojen asettelussa levy-
aihiolle voi ilmeta eroja tyontekijasta riippuen. Tama toi haastetta hinnaston luomi-
seen, silla palojen optimointi levyaihioille voi vaikuttaa niin tyon kuin materiaalinkin

hintaan.

Hinnaston luominen aloitettiin tarpeen kartoittamisella. Hinnaston lopullinen kayt-
taja on kohdeyrityksen tuotantopaallikko, joka vastaa tilausten kasittelysta. Talloin
tilauksen kasittelijalle kohdistetun teemahaastattelun perusteella voitiin maarittaa
uudelle hinnastolle halutut ominaisuudet. Teemahaastattelun analysoinnin pohjalta
voitiin paatelld, ettd hinnasto oli jaettava kolmeen osaan, jossa kaikille kolmelle mal-
lille luotiin oma hinta-taulukko. Zeppeliinien nimikkeita on yhteensa yli tuhat kappa-
letta, joten mallikohtaisen hinnaston luominen oli kdyttdjan kannalta selkein vaihto-
ehto. Hinnastot luotiin Microsoft Excel -laskentaohjelmalla siten, ettd lopputuotteina
syntyneet hinnastot esitettiin kukin omalla valilehdelldan. Hintatiedon luotettavuus

tarkastettiin peilaamalla uutta hinnastoa aiemmin toteutuneisiin myyntihintoihin.

Zeppeliinin koko eli halkaisija vaihtelee kaikilla malleilla metristd kahdeksaan metriin
siten, etta nimikkeita luodaan 0,2 halkaisijametrin valein. Mallikohtaiset hinnastot
luotiin koon, saumamallin ja materiaalin pohjalta, jolloin tuotteen koko oli loogisinta
esittda hinnaston ensimmaisessa pystysarakkeessa. Jokaisella mallilla on eri korkeu-
den ja halkaisijan suhde, joka sailyy vakiona koosta riippumatta. Koon maaraaman

korkeuden esittdminen hinnastossa antoi kayttdjalle olennaista lisatietoa tuotteesta,
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joten ne asetettiin hinnastoon vierekkain. Kaikki zeppeliinimallit ovat saatavissa kah-
della eri saumamallilla, joista kumpikin voidaan valmistaa viidella eri materiaalilla.
Saumamallit vaikuttavat tuotteen hinnoitteluun eri tavoin, joten materiaalit oli esi-
tettava saumakohtaisesti. Talldin mallikohtaisen hinnaston rakenne saatiin yksinker-
taisimmillaan taulukon 1 mukaiseksi, jossa esimerkkina on matalan mallin hinnaston
rakenne halkaisijoille (Du) 1-3 metria. Kaikkien mallien hinnastot rakennettiin yhden-
mukaisiksi samoilla tiedoilla seka ulkoasun muotoilulla. Halkaisijan ja korkeuden mit-
tayksikoiksi valittiin millimetri, koska se on hinnaston kayttdjalle luontevin esitys-

muoto.

Taulukko 1. Zeppeliinien mallikohtainen hinnaston rakenne

Hinnaston rakenne

MALLI X A-mallin saumoilla C-mallin saumoilla
Du Korkeus | Alumiini / als|Sinkitty |Pvdf |Ruostumaton |Alusinkki | Alumiini / als|Sinkitty |Pvdf |Ruostumaton |Alusinkki
1,000 294
1,200 332
1,400 371
1,600 410
1,800 448
2,000 487
2,200 526
2,400 564
2,600 603
2,800 642
3,000 681

Hinnasto haluttiin esittda tuotteiden ulkoisen myynnin hintoina, joista sisaisiin tilauk-
siin annetaan my6hemmin alennusta. Tama muoto on tilauksenkasittelijalle hel-
pompi tapa kasitella tilauksia. Tuotteen kokonaishinta muodostuu raaka-ainemene-
kista, tuotteen valmistukseen kuluvista tyétunneista seka katteesta, jossa kate huo-
mioi myos tuotannon yllapidon kustannukset. Tuotannon yllapidon kuluja ei otettu
huomioon erikseen, koska kohdeyrityksen tuotanto on projektinomaisesti vaihtele-
vaa, eikd tuotannon yllapidon kuluja ole eritelty eri tuoteryhmittain. Tuotteiden hin-
tojen luotettavuuteen pyritdaan kuitenkin vaikuttamaan laskemalla kaikki muut mah-
dolliset kulut materiaalin ja tyon osalta. Hinnaston tarkkuudeksi haluttiin yksi euro,

jotta taulukon lukeminen on nopeampaa.

Tyon hinnan osuus koko tuotteen hinnasta muodostuu kertomalla tuotteen valmista-

miseen kuluvien tyétuntien maara kohdeyrityksen asettamalla tyotuntiveloituksella.
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Tuotteiden valmistukseen kuluva tyoaika vaihtelee saumamallista, sauman pituu-
desta ja valmistusmateriaalista riippuen. Esimerkiksi zeppeliinin valmistus perintei-
sella A-mallin saumoilla on nopeampaa kuin vesitiivistetylla C-saumalla. Myos
pvdf:sta ja ruostumattomasta terdksesta valmistetut zeppeliinit ovat haastavia val-
mistaa muihin valmistusmateriaaleihin verrattuna, joten niiden valmistukseen kuluu

enemman aikaa. Zeppeliinin malli ei vaikuta valmistukeen kuluvaan aikaan.

Tuotteiden valmistukseen kuluvien tyotuntien taulukointi aloitettiin arvioimalla tyos-
kentelyajat ensin A-saumallisen alumiinizeppeliinin kaikille ko’oille. Muiden materiaa-
lien ja C-saumallisien zeppeliinien valmistusaikaan lisattiin vaikeuskertoimet, mikali
niiden valmistusajat poikkeavat A-saumallisesta alumiinizeppeliinista. Tall6in A-sau-
mallinen alumiinizeppeliini toimii tyétuntitaulukoissa referenssina. Tydstoajat poh-
jautuvat zeppeliinien palojen muodostamaan saumojen yhteenlaskettuun pituuteen.
Valmistukseen kuluvat tyétuntimaarat seka vaikeuskertoimet saatiin tarkastamalla
aiemmin valmistettujen tuotteiden tyoaikoja seka tuotannon tyontekijoiden antaman
arvion pohjalta. A-saumallisien zeppeliinien valmistuksen pvdf:sta arvioitiin lisddvan
tyGaikaa 10 prosenttia alumiiniin verrattuna. Ruostumaton teras puolestaan lisasi
tybaikaa 15 prosenttia alumiiniin verrattuna. C-saumallisien zeppeliinien valmistuk-
seen kului aikaa 15 prosenttia enemman kuin A-saumallisien valmistukseen. Edelld
mainitut vaikeuskertoimet otettiin huomioon laskukaavoihin tyon hinnoittelussa, jol-
loin tuotteen tydn hinta muodostuu taulukon 2 mukaisesti. Materiaalin alapuolella
oleva sarake kuvaa tyohon kuluvaa aikaa tunteina. Viereisessa hinta-sarakkeessa on

laskettu tydtuntien ja tuntiveloituksen tulo eli tydn osuus tuotteen kokonaishinnasta.

Taulukko 2. Tyon hinta zeppeliineille saumamalleittain ja materiaaleittain

Tunnit A-saumalle Tunnit C-saumalle
Du AI/AIslHinta SinkittylHinta Pvdf |Hinta Ruost. |Hinta AIusinkkiIHinta Du |Al/Als |Hinta Sinkitty |Hinta Pvdf |Hinta Ruost. |Hinta AIusinkkiIHinta
1000 20 76 20 76 [22 8| 23 87 2.0 76 J000| 23 Ts87| 23 T87 |25 9 | 26 | 101 23 87
1200 20 76 [ 20 76 [22 sa[ 23 g7 [ 20 76 [1200] 23 787 | 23 "s87 | 2579 | 26 " 101 23 87
1400 | 25 o5 [ 25 95 [28 105[ 29 109 [ 25 95 [1400| 29 "109| 29 10932 "120| 33 " 126 29 109
1600 | 25 95 [ 25 95 [28 105[ 29 109 [ 25 95 [1600| 29 "109| 29 10932 "120| 33 " 126 29 109
1800| 30 14[ 30 11433 15[ 35 131 [ 30 114|180 35 7131 35 "131| 38 "14a| 40 713 35 131
2000 30 114 30 1433 15[ 35 131 [ 30 114f2000]| 35 "131| 35 "13138 "14a| 40 " 151 35 131
2200 35 133 35 133(39 146[ 40 153 [ 35 133 [2200] 40 "153| 40 "153| 44 "168| 46 " 176 40 153
2400 | 40 152 40 15244 167[ 46 175 [ 40 152 [2400| 46 "175| 46 175|551 "192| 53 7 201 46 175
2600 | 45 171 45 17150 188 [ 52 197 [ a5 171 [ 2600| 52 "197| 52 197|557 "216| 60 " 226 52 197
2800 | 50 190 50 19 [55 209[ 5.8 219 [ 50 190 | 2800| 58 7219 58 "219| 63 "240| 66 7 251 58 219
3000 50 190 50 19 [s55 209[ 58 219 [ 50 190 | 3000| 58 "219| 58 "219| 63 "240| 66 7 251 58 219
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Materiaalin osuus tuotteen kokonaishinnasta muodostuu raaka-ainemenekista seka
raaka-ainemateriaaleille maaratysta hinnasta. Raaka-ainemateriaalien kilohinnat, le-
vynpaksuudet ja materiaalien painot maaraytyvat taulukon 3 mukaisesti. Oli siis las-
kettava raaka-ainemenekki neliometreissa, jotta saatiin selville materiaalin osuus

tuotteen kokonaishinnasta.

Taulukko 3. Zeppeliinien raaka-ainemateriaalien hinnat, levyn paksuus ja paino

Materiaali Hinta €/Kg Levyn paksus | Paino Kg/M"2
Alumiini / als 2.8 1 2.7
Sinkitty 1 0.7 5.6
Pvdf 15 0.7 5.6
Ruostumaton 3.5 0.6 4.8
Alusinkki 1.1 0.7 5.6

Kaikki zeppeliinien palojen levyaihiot leikataan aina metrin levedlta kelalta. Materiaa-
lin hinnan laskemiseksi oli siis ensin tiedettava, kuinka monta metria levyaihioita ku-
luu yhteensa kunkin tuotteen valmistamiseen. Taman laskemiseksi tarvittiin tieto
zeppeliinien palamaarasta kullekin halkaisijalle. Palamaara laskettiin zeppeliinien pa-
lamaarataulukon ja kauluksen piirin avulla, missa piiri huomioi saumalimityksen. Pa-
lamaarataulukkoon on listattu kokoluokittain yhdelle levyaihiolle vierekkdin mahtu-
vien palojen maara. Palamaarataulukko on saatu tuotannon tydntekijoiden kokemuk-
seen perustuvan tiedon pohjalta. Kun tiedettiin, kuinka monesta palasta zeppeliini
koostuu ja kuinka monta palaa voidaan asettaa yhdelle levyaihioille vierekkain, pys-
tyttiin talloin palan pituuden avulla laskemaan todellinen menekki materiaaleille.
Teoreettinen palan pituus saatiin laskettua SolidWorks-mallinnusohjelman avulla
zeppeliinien 3D-mallista. Todellisen sauman pituuden laskemiseksi teoreettisesta
sauman pituudesta vahennettiin zeppeliinin paalla sijaitsevan kulkureidan osuus, joka
on 15 prosenttia sauman pituudesta. Talloin voitiin laskea todellinen menekki neli6-
metreina, jolloin levynpaksuuden ja materiaalin painon avulla pystyttiin luomaan ma-

teriaalin hintataulukko taulukon 4 mukaisesti.
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Taulukko 4. Zeppeliinien materiaalin hinta A- ja C-saumoille

Materiaalin todellinen hinta A-saumalle Materiaalin todellinen hinta C-saumalle

Du Todelliset neliot AAI / Als |Sinkitty [Pvdf |Ruost. [Alusinkki [Todelliset neliot C|AL/Als [Sinkitty |Pvdf [Ruost. |Alusinkki
1000 2.3 17.3 12.8 19.2 { 384 14.1 2.9 21.6 16.0 24.0 | 48.0 17.6
1200 2.7 20.2 15.0 2241 449 16.5 3.3 25.3 18.7 28.1 | 56.1 20.6
1400 3.8 28.9 21.4 321 64.3 23.6 4.6 34.7 25.7 386 77.1 28.3
1600 5.2 39.1 29.0 435 87.0 319 6.0 45.7 33.8 50.7 | 101.5 37.2
1800 5.8 43.5 32.2 48.4 1 96.7 35.5 7.7 58.0 43.0 64.5 | 129.0 47.3
2000 7.4 55.9 41.4 62.1 1 124.3 45.6 9.5 71.9 53.3 79.9 | 159.8 58.6
2200 9.2 69.8 51.7 77.5 | 155.1 56.9 10.4 78.5 58.2 | 87.2 | 1745 64.0
2400 10.0 75.7 56.1 84.1 | 168.2 61.7 12.5 94.6 70.1 {105.1} 210.2 77.1
2600 12.1 91.8 68.0 [102.0{ 203.9 74.8 14.8 112.2 83.1 [124.6] 249.2 91.4
2800 14.5 109.3 81.0 121.5{ 242.9 89.1 15.9 120.3 89.1 133.6| 267.2 98.0
3000 15.4 116.7 86.4 129.7{ 259.3 95.1 18.5 140.0 103.7 | 155.6| 311.2 114.1

Materiaali- ja tydhinnaston seka myyntikatteen avulla voitiin maarittaa kaikille zep-
peliineille lopullinen hinta. Ndin tuotteen lopulliseksi hinnaksi muodostuu tyon ja ma-
teriaalin summa, joka kerrotaan kateprosentilla. Hintatietojen luotettavuus tarkastet-
tiin peilaamalla tarkastuslaskuista saatuja tuloksia aiempiin tarkoin laskettuihin

myyntihintoihin.

7.4 Nimiketiedot

Kohdeyrityksen tuotantoyksikdn tavoitteena oli luoda nimikkeist6 kaikille puuttuville
tuoteryhmille. Tassa opinnaytetyossa keskityttiin kuitenkin vain zeppeliinituoteryh-
man nimiketietojen luomiseen osana yrityksen pitkdaikaista kehitysprojektia nimik-
keiston kehittamisessa. Yrityksessa kaytettiin yleisnimikkeita korvaamaan zeppelii-
nien puuttuvat nimikkeet, silla kaikkia nimikkeen luomiseen vaadittavia tietoja ei ol-
lut saatavilla. Yleisnimikkeita jouduttiin kdayttamaan, koska toiminnanohjausjarjes-
telma vaatii tata silloin, kun tilausta sy6tetaan jarjestelmaan. Yleisnimikkeet eivat siis
sisalla todellista tietoa tuotteesta, kuten mallia, mittoja ja rakennemallia. Zeppelii-
nien kattavan nimikkeiston kayttéonotto tehostaisi tilauksenkasittelijan tyota, silla
rakennemallit ovat jo valmiiksi maritettyja toiminnanohjausjarjestelmassa, eika niita

talloin ole tarpeen laskea uudelleen uusien tilausten yhteydessa.

Taman opinnadytetyon tarkoituksena oli luoda kaikki nimikkeiston rakentamisen edel-
lytykset, jotta yleisnimikkeet voidaan korvata tulevaisuudessa todellisilla nimikkeilla.
Nimikkeiston luomiseen edellytyksena on, etta kaikki nimiketiedot ovat taytetty ni-

mikkeiston jokaisen tuotteen osalta yhdenmukaisesti. Kohdeyrityksessa kaytossa
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oleva Lean System -toiminnanohjausjarjestelma tukee kuvion 2 mukaista nimikera-
kennetta zeppeliineille, jossa nimikerakenne muodostuu nimikkeen nimesta, tekni-

sista tiedoista, nimiketiedoista, rakennemallista seka vaihemallista.

Tekniset L Nimikkeen tunnus B Nimiketiedot: malli, koko, korkeus,
tiedot Nimikkeen nimi saumamalli, materiaali ja paino
Rakennemalli 4L Vaihemalli

Materiaali 1, ‘ Tydvaihe 1,
menekki tydaika
Materiaali 2, Tydvaihe 2,
menekki tydaika

Kuvio 2. Nimikerakenne Lean System -toiminnanohjausjarjestelmassa

Nimiketietoon sisdltyy tuotteen malli, koko, korkeus, saumamalli, materiaali ja paino.
Vaihemalli sisdltaa valmistukseen liittyvat tyovaiheiden tiedot, jotka ovat kaikille zep-
peliineille samat tyostdaikaa lukuun ottamatta. Rakennemalli on tieto tuotteen val-

mistamiseen varattavasta raaka-aine materiaalista ja sen maarasta. Rakennemallia ja
vaihemallia pidetdan tassa tydssa nimiketietona. Nimikkeen tekniset tiedot sisaltavat

asennukseen liittyvaa tarkentavaa tietoa tuotteesta.

Suurin osa nimiketiedoista saatiin suoraan tdssa opinndytetyossa zeppeliinituoteper-
heelle luoduista hinnastoista. Hinnastot sisaltavat kaikkien tuotteiden tiedot mallista,
koosta, korkeudesta, saumamallista sekd materiaalista. Rakennemallin raaka-aine
menekki saatiin puolestaan zeppeliinin materiaalin hinta -taulukosta, jossa materiaa-
lin hinta maaritettiin levyaihioiden pinta-alan mukaan. Vaihemalliin saatiin tieto val-
mistukseen kuluvasta tydajasta tuotteiden tyon hinta -taulukosta, joka luotiin tuote-
hinnoittelussa. Vaihemallin avulla voidaan seurata tyohon liittyvia kustannuksia. Tay-

sin toimivan nimikkeiston luomiseksi oli kuitenkin laskettava viela tuotteiden painot.

Tuotteiden paino-tietoa tarvittiin muun muassa logistiikan Iahetysasiakirjoihin tullia
varten, silla suuri osa tilauksista lahetetaan ulkomaille. Tuotteiden tarkkojen painojen

laskemiseksi tarvittiin tieto valmiin tuotteen pinta-alasta seka palojen saumojen tuo-
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masta lisépainosta. Myos zeppeliinin paalla sijaitsevan kulkuaukon suuruus oli vdhen-
nettava tuotteen kokonaispinta-alasta. Kun tiedettiin valmistettavan materiaalin
paino nelidmetria kohden, pystyttiin talldin pinta-alan avulla laskemaan tuotteille
painot. Tuotteiden painot taulukoitiin mallikohtaisesti kolmeen eri Excel-taulukkoon,

jotta tiedon etsimista voitiin helpottaa.

Ensimmainen vaihe tuotteiden paino-tiedon hankkimiseksi oli tuotteen pinta-alan
laskeminen. Pinta-ala saatiin SolidWorks 3D-mallinnusohjelmalla laadittujen tuottei-
den pinta-mallien pohjalta. 3D-mallit eivat huomioineet saumojen tuomaa painon li-
saystd. Saumojen tuoma painon lisdys laskettiin saumojen yhteispinta-alan avulla.
Saumojen yhteispinta-ala muodostuu saumojen lukumaarasta, leveydesta ja pituu-
desta. Kokonaispinta-alasta oli vield vahennettava kulkureidn pinta-ala. Tama lasket-
tiin reian halkaisijan avulla, silla se on aina 15 prosenttia saumanpituudesta. Tauluku-
kossa 5 esimerkkina on matalien zeppeliinien painot kilogrammoina A- ja C-saumoilla

halkaisija ko’oille

Taulukko 5. Matalan zeppeliinin painot saumamalleittain ko’oille 1000-3000 mm

[ JrainoAsaumallakg —  — [painoCsaumallakg
Du Alumiini /als | Sinkitty Pvdf |Ruostumaton [ Alusinkki| Alumiini/als | Sinkitty Pvdf Ruostumaton | Alusinkki
1,000 3.7 7.6 7.6 6.5 7.6 5.4 11.1 11.1 9.5 11.1
1,200 5.1 10.6 10.6 9.1 10.6 7.5 15.5 15.5 13.3 15.5
1,400 6.7 14.0 14.0 12.0 14.0 9.9 20.5 20.5 17.6 20.5
1,600 8.6 17.8 17.8 15.3 17.8 12.7 26.3 26.3 22.5 26.3
1,800 10.7 22.2 22.2 19.0 22.2 15.8 32.7 32.7 28.1 32.7
2,000 13.0 27.0 27.0 23.1 27.0 19.2 39.9 39.9 34.2 39.9
2,200 15.4 318 31.8 27.3 318 21.3 44.2 44.2 37.9 44.2
2,400 18.1 37.5 37.5 32.2 37.5 25.1 52.1 52.1 44.7 52.1
2,600 211 43.7 43.7 37.4 43.7 29.3 60.7 60.7 52.0 60.7
2,800 24.2 50.2 50.2 43.1 50.2 33.5 69.5 69.5 59.6 69.5
3,000 27.6 57.3 57.3 49.2 57.3 38.3 79.4 79.4 68.0 79.4

8 Hinnaston kaytettavyyspuutteiden arviointi ja korjaus

Heuristiseen arviointiin valittiin heuristiikaksi Nielsenin lista, jonka sadntokokoelman
sisalto raataloitiin kayttoliittymaa vastaavaksi. Tassa kayttoliittymalla tarkoitetaan
kolmen, kullekin zeppeliinimallille luodun Excel-pohjaisien hinta-taulukkojen joukkoa,
jossa kukin hinnasto esitetdaan omalla Excelin valilehdelldaan. Hinnaston kaytettavyys

arvioitiin hinnaston prototyyppivaiheessa, ja siita I0ytyneet kaytettdvyysongelmat
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korjattiin ennen lopullisen hinnaston luomista. Hinnaston prototyyppi luotiin silloin,
kun kaikki siihen vaadittavat tiedot saatiin koottua ensimmaista kertaa. Arvioinnin
lopputuloksena syntyi taulukko, johon listattiin prototyyppivaiheen kaytettavyys-
puutteet vakavuusasteineen seka heuristiikan saannot, mita kukin kaytettavyyspuute
rikkoo. Arvioinnissa kadytetty heuristiikka eli muokattu Nielsenin lista koostuu seuraa-
vista saanndista:

o Kayttoliittyman ja kayttajan valisen vuorovaikutuksen tulee olla luonnollista ja

yksinkertaista.

e Kayttoliittyma tulee rakentaa kayttajan kielelle.

e Kayttoliittyman tulee minimoida kayttdajan muistin kuormitus.

e Kayttodliittyman on oltava yhdenmukainen.

e Tehokasta tydskentelya on tuettava. (Kuutti 2003, 49).
Kaytettavyyden arviointi alkoi ongelmaluokkien maarittamisella. Taulukossa 6 kuva-

taan arvioinnissa kadytettyja ongelmaluokkia ja niiden vakavuusasteita. Ongelmaluo-

kat on maaritetty asteikolla 1-4 erittdin lievasta erittain vakavaan.

Taulukko 6. Heuristisen arvioinnin ongelmaluokat ja niiden vakavuusaste

Ongelmaluokka |Kaytettavyyspuutteen vakavuusaste
1 Erittdin lieva
2 Lieva
3 Merkittava
4 Erittdin vakava

Seuraavana toimenpiteena oli etsia hinnastosta kadytettavyyspuutteita. Hinnastot py-
rittiin luomaan kaytettavyysopin mukaisesti, jolloin suurimmat kaytettavyysongelmat
ehkaistiin jo suunnitteluvaiheessa. Tarkkailun aikana tehtiin kuvitteellisia tarjouslas-
kentoja, jolloin kdytettavyyden epdkohdat nousivat nopeasti esille. Tarkkailun jalkeen
saatiin lista kaytettavyyspuutteista ja niiden laadusta taulukon 7 mukaisesti. Kaytet-
tavyyspuutteiksi muodostui turha tieto, epaselva Excelin vélilehtien nimedaminen,

epaselva saumamallien erottelu seka liian tarkat hinnat.
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Taulukko 7. Hinnaston prototyyppivaiheen kaytettavyyspuutteet

Prototyyppivaiheen kaytettdvyyspuutteet
Ongelma Rikottu heuristiikan saanto Luokka

Hinnasto sisdltaa liikaa |Kayttoliittyman ja kayttdjan vélisen vuorovaikutuksen 3
tuotekohtaista tietoa [tulee olla luonnollista ja yksinkertaista
E|.:>aselkeat \./allulehtlen Tehokasta tyoskentelya on tuettava 1
nimet Excelissa
Epaselked . Tehokasta tyoskentelya on tuettava 2
saumamallien erottelu

Kayttoliittyman tulee minimoida kayttdjan muistin 1
Liian tarkat hinnat kuormitus

Prototyyppivaiheessa hinnastoon oli sisdllytetty tuotteiden painot yhdeksi tuotetie-
doksi, ja koska jokaisella tuotteella on oma painonsa, jolloin taulukon tiedon maara
|ahes kaksinkertaistui. Hinnastossa oli siis liikaa tietoa, joita kayttdja ei aina tarvinnut.
Tama oli merkittava ongelma kaytettavyyden kannalta ja tuli korjata valittomasti.
Ratkaisuna tdhan painot taulukoitiin mallikohtaisesti myos omille vélilehdilleen, jotta
hinnasto sailyisi yksinkertaisena. Alkuperadisena ajatuksena oli vahentaa Excelin vali-

lehtien maaraa yhdistelemalla tietoja.

Vililehtien nimissa ilmeni erittdin lieva kaytettavyysongelma. Valilehdet olivat ni-
metty prototyyppivaiheessa “kokonaishinta matala” -tyyppisesti ja se aiheutti se-
kaannuksia muiden hinnoittelutaulukoiden kanssa. Kaikki lopulliseen hinnoitteluun
tarvittavat taulukot olivat nimetty Exceliin samankaltaisesti: “tyon hinta” ja "materi-
aalin hinta”. Taman seurauksena hinnastot nimettiin uudelleen seuraavasti: hinnasto
matala, hinnasto perus ja hinnasto pallo. Tama korjaustoimenpide auttoi oikeiden

hinnastotaulukoiden lI6ytamista tehokkaammin.

Prototyyppihinnastossa saumamallien erottamiseksi kdytettiin otsikkoja A-sauma ja
C-sauma. Tasta johtuen oikean hintatiedon etsimiseen ja varmistamiseen kului
enemman aikaa, kuin jos saumamallit olisivat eroteltu visuaalisesti paremmin. Tasta
muodostui lieva kaytettavyysongelma, joka haluttiin korjata valittémasti. Ongelman
ratkaisemiseksi, uudessa hinnastossa saumamallit erotetaan toisistaan eri vareill3,

otsikoilla sekd solunmuotoilulla.
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Neljas hinnastoprototyypin kaytettavyysongelma johtui liian tarkkaan esitetyista hin-
noista. Hinnastossa hinnat esitettiin euron kymmenesosan tarkkuudella, jolloin kayt-
tajan oli muistettava yksi ylimaarainen numero, jos hintatietoa taytyi siirtaa tai muu-
ten kasitelld. Taman erittdin lievan kaytettavyysongelman ratkaisemiseksi vaihdettiin

hintojen tarkkuus yhdeksi euroiksi.

Valmiin hinnaston kaytettavyydessa ei havaittu puutteita. Prototyyppivaiheen kaytet-

tavyyspuutteet saatiin korjattua lopulliseen hinnastoon.

9 Tulokset

9.1 Hinnasto ja sen luotettavuus

Zeppeliinituoteryhman hinnoittelun lopputuloksena syntyi kolme hinnastoa, yksi kul-
lekin zeppeliinimallille. Jokainen hinnasto on taulukoitu Excel-tiedoston omalle vali-
lehdelle, missa hinnastot ovat rakenteeltaan ja ulkoasumuotoilultaan yhdenmukaisia.
Taulukossa 8 on esimerkkind matalalle zeppeliinille luotu valmis hinnasto halkaisi-
joille 1000-3000 mm. Zeppelinien hinnastot ovat todellisuudessa kuitenkin taulukoitu

halkaisijoille 1000-8000 mm.

Taulukko 8. Matalan zeppeliinimallin hinnasto halkaisijoille 1000-3000 mm

Hinnasto matala zeppeliini

A-mallin saumoilla C-mallin saumoilla
Du Korkeus | Alumiini / als|Sinkitty | Pvdf Ruostumaton |Alusinkki | Alumiini / als|Sinkitty |Pvdf Ruostumaton |Alusinkki
1,000 294 187 178 206 252 180 218 207 240 297 210
1,200 332 192 182 212 265 185 225 212 248 313 216
1,400 371 248 233 273 347 237 288 270 317 405 275
1,600 410 268 248 296 392 254 310 286 342 454 293
1,800 448 315 292 348 456 299 378 348 417 559 357
2,000 487 340 311 375 511 319 406 369 448 621 379
2,200 526 406 369 448 616 380 463 422 511 701 434
2,400 564 455 416 503 686 427 539 490 595 822 504
2,600 603 526 478 580 801 492 618 559 682 951 576
2,800 642 599 542 661 923 558 678 615 748 1037 633
3,000 681 613 553 677 956 570 717 644 792 1125 665
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Zeppeliinien hinnaston myota tilauksen kasittelijan ei enaa tarvitse laskea tai arvioida
kaikille tilattaville tuotteille hintaa erikseen, vaan hintatieto saadaan nopeasti tauluk-
koa lukemalla. Zeppeliinien hinnoittelu ilman taulukkoa kuluttaa turhaan tilauksen
kasittelyyn kuluvaa aikaa ja aiheuttaa tall6in ylimaaraisia toimintoja ja kustannuksia
arvoketjussa. Uuden hinnaston myota yhdenmukainen hinnoitteluperiaate parantaa

tarjouslaskennan lapinakyvyytta seka asiakastyytyvaisyytta.

Hinnaston luotettavuutta mitattaessa tulee ottaa huomioon hintojen virheldhteet.
Valmistettavuudeltaan monimutkaisen rakenteen vuoksi tyontekija on yksi tuotteen
hintaan vaikuttava virheldhde. Kun zeppeliinien valmistusta suunnitellaan, pyritdan
aina optimoimaan materiaalihavikki. Zeppeliinien ensimmainen tyovaihe eli palojen
leikkaus NC-ohjelmoidulla leikkurilla on suurin virheen ldhde. On mahdotonta arvi-
oida tarkkaa raaka-aine menekkia, koska leikkurissa jokaisen tuotteen palat asete-
taan levyaihiolle tapauskohtaisesti, ellei aikaisemmin juuri vastaavaa tuotetta ole lei-
kattu. Tasta johtuen yhdesta levyaihiosta saatava palamaara voi vaihdella tekijasta
tai paivasta riippuen. Palamaara vaikuttaa suoraan raaka-ainemateriaalille laskettuun
hintaan seka tyostdaikaa. Laskentakaavoissa oleva palamaéara on saatu peilaamalla
vanhoja tilauksia teoreettisiin laskukaavoihin. Laskentakaavoissa huomioitu teoreet-
tinen palamadara noudattaa keskimaarin aiemmin toteutuneiden palojen maaria. Yh-
delle levyaihiolle mahtuvien palojen maara laskee zeppeliinin halkaisijan kasvaessa
taulukon 9 mukaisesti, silla zeppeliinin koon kasvaessa sen palojen koko myos kas-
vaa. Mahdollinen virhe ilmenee eri halkaisijaluokkien rajapinnoilla valmistettavilla

tuotteilla.

Taulukko 9. Zeppeliinin levyaihion palamaarataulukko

Halkaisija Pala Ikm / aihio
1000-2000 6
2200-3000
3200-4000
4200-5000
5200-6000
6200-8000
8200-10000

w w w s b wv
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Hintatietoja voidaan kuitenkin pitaa riittavan luotettavina, silla mahdollisen virheen
osuus on kokonaishintaan nahden pieni. Hintojen virheet huomioidaan myyntikat-

teessa.

9.2 Hinnaston kaytettavyys

Lopullisessa hinnastossa ei ilmennyt kaytettavyyspuutteita, silla prototyyppivaiheen
kaytettavyyspuutteille suoritetuilla korjaustoimenpiteilld saavutettiin hinnastojen

kaytettavyydelle asetetut tavoitteet.

Hinnasto on suunniteltu kayttdjakeskeisesti. Hinnastoista |0ytyy yhdenmukainen ja
looginen rakenne, jonka avulla kadyttajan on helppo |6ytaa tarvitsemansa tieto. Teho-
kasta tyoskentelya tuetaan selkedlld ulkoasun muotoilulla, kdyttajan kielen huomioi-

misella seka hinnastojen nimedamisperiaatteilla.

Hinnastoa voidaan siis pitaa kayttokelpoisena, silla hinnasto kaytettavyys on hyva ja

hintatiedot ovat riittdvan luotettavia.

9.3 Nimiketiedot

Yrityksen toiminnanohjausjarjestelmassa olevien zeppeliinien yleisnimikkeiden kor-
vaamiseksi, tavoitteena oli luoda edellytykset todellisten nimikkeistdjen rakentami-
selle. Tyon tuloksena saatiinkin taulukot tarvittavista nimiketiedoista nimikkeiston ra-
kentamista varten, jotta nimikkeist6 voidaan myéhemmin ajaa sisdan yrityksen tuo-
tannonohjausjarjestelmaan. Zeppeliinien nimikkeiston laatimiseksi luotiin taulukot

seuraavista tiedoista:

e Tuoteryhma

e malli
e koko
e korkeus

e saumamalli

e materiaali

e paino

e Vaihemalli (tyovaihe ja tyostoaika)

e Rakennemalli (raaka-aine materiaali ja menekki).
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Naiden tietojen perusteella voidaan myohemmin laatia csv-muotoinen nimikepohija,
jossa nimikkeet ajetaan sisddan toiminnanohjausjarjestelmaan. Ennen kuin koko ni-
mikkeistd on osa toiminnanohjausjarjestelmaa, nimikkeiden tietoja voidaan kuitenkin
hyodyntaa tilausten kasittelyssa. Kun tilausta syotetaan jarjestelmaan, on aina maari-
tettava tuotteelle rakennemalli raaka-ainemenekin maarittamiseksi. Tata ei tarvitse
enaa laskea, silla raaka-ainemenekki on laskettu taulukoihin mallikohtaisesti joka

tuotteelle.

Kohdeyrityksen tuotantoyksikdn tavoitteena on laatia kaikille puuttuville tuoteryh-
mille nimikkeisto, jotta tulevaisuudessa kaikki tilaukset voitaisiin syottaa yrityksen
toiminnanohjausjarjestelmaan asiakkaan toimesta. Talloin opinndytetydssa suori-
tettu nimiketietojen kehittaminen zeppeliineille vie eteenpdin tuotantoyksikon pi-

dempiaikaista kehitysprojektia, jossa tilaus-toimitusprosessi kehittyy entisestaan.

9.4 Tilaus-toimitusprosessin kehitys

Arvovirtakuvausten perusteella voidaan todeta, ettd uusien hinnastojen ja nimiketie-
tojen myota tilauksen kasittelyprosessista on poistunut turhaa tyoaikaa kuluttavaa
ylikasittelya. Tilausten kasittelysta poistui hinnoittelusta ja materiaalimenekin laske-
misesta aiheutuvat kaksi tyovaihetta, joihin kului tilauksen kasittelyprosessissa eniten
aikaa. Tdman seurauksena tilauksen kasittelyyn kuluu vahemman henkiléresursseja,
jolloin tilauksen kasittelysta aiheutuvat kustannukset laskevat. Kun zeppeliinien ni-
mikkeistd saadaan kokonaisuudessa yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaan, poistuu
tilauksen kasittelyprosessista myos tilauksen tarkastuksen tyévaihe zeppeliinien
osalta. Tama perustuu siihen, etta toiminnanohjausjarjestelmassa olevat nimikkeiden

tiedot on jo kerran varmistettu.

10 Pohdinta

Tassad opinndytetydssa keskitytdan KSPT-Insulation Oy:n tuotantoyksikon tilaus-toimi-
tusprosessin kehittamiseen. Kehitysprojekti sai alkunsa, kun yrityksen tuotantoyksi-
kdssa havaittiin tilauksen kasittelyssa ilmenevia tehokkaan toiminnan esteita. Jo en-

nen opinndytetyon alkamista tiedettiin, ettd ongelman alkuldhde on puutteellisesta
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hinnastosta ja nimikkeistosta aiheutuva ylikasittely. Néma ongelmat listattiin tuotan-
toyksikon liikketoimintasuunnitelmaan kehityskohteiksi. Taman seurauksena yrityksen
tavoitteena on ollut luoda hinnastot seka nimikkeistot kaikille valmistettaville tuot-
teille paremman kilpailukyvyn ja asiakastyytyvaisyyden edistamiseksi. Taman opin-
naytetyon padatavoitteena oli kehittaa zeppeliinituoteryhman tilauksen kasittelya ti-
laus-toimitusprosessissa luomalla tuoteryhmalle hinnasto seka nimikkeiston rakenta-
misen edellytykset. Tall6in opinndytetyo toteutettiin osana yrityksen pidempiaikaista

kehitysprojektia.

Opinndytetydssa syntyvien tuotosten onnistumisen maarittaa lahtdkohtaisesti se
kuinka paljon toimeksiantaja hyotyy hinnastojen ja nimiketietojen tuomasta lisaar-
vosta. Tavoitteena oli luoda kdytettavyydeltaan ja luotettavuudeltaan optimaalinen
hinnasto, jonka tuoma ajansaasto tilauksenkasittelyssa olisi mahdollisimman suuri.
Lisaksi nimiketietojen kehittadmisella oli tarkoitus sdastaa mahdollisimman paljon ti-
lauksen kasittelijan aikaa ja luoda tulevaisuutta ajatellen hyvat nimikkeistén rakenta-

misen edellytykset.

Opinndytetyon tuotoksina saatuja zeppeliinien hinnastoja ja nimiketietoja voidaan
pitdd onnistuneina, silla ne poistavat tilaus-toimitusprosessin tilauksen kasittelyn ar-
voa tuottamattomia toimintoja. Naiden toimintojen poistaminen vaikuttaa suoraan
tilauksen kasittelyyn kuluvaan aikaan ja laskee ylimaaraisista henkiléresurssien sitou-
tumisesta aiheutuvia kustannuksia. Lisaksi uusi hinnasto tuo myos lisdarvoa tuotan-
toyksikon asiakkaille yhdenmukaisen hinnoitteluperiaatteen myo6ta eli asiakastyyty-
vaisyys paranee tarjouslaskennan lapindkyvyyden seurauksena. Hinnaston hintatie-
dot on tarkastettu useaan kertaan erilaisilla tarkastuslaskelmilla ja voidaan todeta,

etta hinnat ovat luotettavia.

Opinndytetyosuunnitelmaa laatiessa opinndytetyéhon oli tavoitteena myds sisallyt-
taa nimikkeiden syottaminen yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaan. Taman toteut-
taminen ei kuitenkaan ollut mahdollista, silld kohdeyrityksessa ei ollut tarvittavalla
aikataululla riittavasti resursseja taman toteutukselle. Tasta johtuen nimiketietojen
kehittaminen toteutettiin luomalla kaikki nimikkeiston rakentamisen edellytykset.

Muut opinndytetyolle asetetut tavoitteet saavutettiin.
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Jatkokehitystarpeiksi muodostui opinndytetyon aikana zeppeliinien nimikkeiston
kdyttoonotto sekad hinnastojen ja nimikkeiston luominen lopuille tuoteryhmille. Kun
kaikki valmistettavat ja ostettavat tuotteet ovat hinnoiteltu ja niiden nimikkeet sy6-
tetty toiminnanohjausjarjestelmaan, tilauksen kasittelyyn kuluva aika putoaa huo-
mattavasti. Talloin asiakas voisi syottaa kaikki tilaamansa tuotteet myyjan jarjestel-

maan itse, jolloin saavutettaisiin tilauksen kasittelyn tavoitetila.
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Liitteet

Liite 1. Teemahaastattelukysymykset

Haastattelukysymyksia tilausten kasittelijalle:

1.

8.

9.

Mista tuotantoyksikon asiakaskunta muodostuu?

. Kuka vastaa tilausten kasittelysta ja tarjouslaskennasta?
. Kuinka monta tilausta kasitellaan vuodessa?

. Mitka ovat nykyisen tilaus-toimitusprosessin vaiheet valmistettaville tuotteille?

. Missd ja miten tilaus-toimitusprosessin toiminnalliset ongelmat ilmenevat?

. Mita tyévaiheita zeppeliinien tilauksen kasittelyyn kuuluu?

. Kuinka paljon resursseja ja aikaa kuluu tilausten kasittelyyn?

Mita valmistettavia tuotteita ei ole vield hinnoiteltu? Miksi?

Miten hinnoittelemattomat tuotteet vaikuttavat tarjouslaskentaan? Onko tasta ollut

haittaa?

10. Missa muodossa nykyiset hinnastot ovat?

11. Milloin ja miten hinnastoja paivitetdan?

12. Mika on nykyinen hinnoitteluperiaate hinnaston ulkopuolelle jaaville tuotteille?

13. Mitka olisivat zeppeliinien hinnastojen tarkeimmat ominaisuudet tilauksen kasittelijan

nakokulmasta?

14. Kenelle uusien hinnastojen kdytt6 koulutetaan ja miten?

15. Mita toiminnanohjausjarjestelmaa kaytatte?

16. Mita nimikkeita ja nimiketietoja toiminnanohjausjarjestelma sisaltaa?

17. Mita tietoa asiakas saa tilauksen kasittelyprosessista?

18. Miten varmistatte, ettd asiakas saa oikeat tuotteet?



