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THVISTELMA

Opinndytetyon aiheena oli tuotannon tehostaminen, ja se tehtiin yritykselle
nimeltd Tuoterengas. Projektin paatavoitteena oli tehostaa Tuoterenkaan
valmistaman Molkky-pihapelin tuotantoa niin, etta projektille asetettu
tavoitekapasiteetti kuukautta kohden tayttyy.

Teoriaosuuden aiheena oli tuotantotalous, tuotannon strateginen paatoksenteko ja
tuotannon suunnittelu. Néiden aihekokonaisuuksien tarkoituksena oli antaa tietoa
siit4, mit4 aiheita tuotannon tehostaminen tulee siséltdmaén. Teoriaosuuden
tutkimiseen kéytettiin apuna alan Kirjallisuutta, internetia seka oman oppilaitoksen
opiskelumateriaalia.

Tyon suunnitteluosiossa ensin oli tarkoitus selvittaa yrityksen nykytila, jotta
saatiin tarkka kasitys siitd, mika tuotannossa toimii sekd mité osa-alueita tulisi
kehittdd. Nykytilan selvityksen kohteina olivat tuotannon tyostokoneet,
tuotantoprosessin kulku, tyopisteet sek& materiaalipaikat. Nykytilaselvityksen
tutkimusmenetelmind kaytettiin yrityksen tydntekijoiden ja johtajien haastattelua,
layout-piirustuksia ja tuotantotilojen valokuvaamista. Nykytilan tutkimuksen
jalkeen esiteltiin kehitysehdotuksia, joiden tarkoituksena oli antaa perusteltua
informaatiota tuotannon kehittdmiskohteista. Suunnitteluosuuden lopuksi annettiin
suuntaa antava arvio investoinnin kustannuksista.

Tutkimuksen tulokset osoittivat, ettd tuotannon toimintaa voidaan parantaa jo
pelkélld varaston ja tuotantohallin jarkeistdmisella. Tavoitteeseen paasemiseksi
olisi yrityksen kuitenkin panostettava laitehankintoihin. Uusia laitehankintoja
olisivat uusi sorvi, hiomakone, katkaisusaha ja teollisuuskuljettimet. Tuotannon
tehostamissuunnitelmista annettiin kehitysehdotuksia yritykselle. Tulosten
perusteella jatkotutkimukset ovat tarpeen, ja yrityksen tulisikin miettid nykyisen
tuotantotilan kapasiteetin riittdvyytta tehostamissuunnitelman toteuttamiseen.
Opinndytetyon kapasiteetinnosto tavoitetta on mahdoton arvioida onnistuneeksi,
koska tuotannon tehostaminen yrityksessa alkaa vasta vuoden 2013 lopussa.
Tulokset osoittavat kuitenkin sen, ettd tutkimuksen kehitysehdotusten avulla
nykytuotantoa voidaa tehostaa entisestddn huomattavasti.

Asiasanat: tuotannon tehostaminen, layout, investointi, kehittdminen,
kehitysehdotus.
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ABSTRACT

The subject of the thesis was improving production efficiency and it was done for
a company named Tuoterengas, which is located in Lahti. Tuoterengas offers
employment to people whose employment situation is poor. The main objective in
the project was enhancing the production of outdoor game Molkky. A monthly
target was set for the production.

The theoretical part deals with production economy, strategic decision-making
and production planning. The sources for the theoretical parts were literature,
internet and the school’s own learning material.

The first part of the thesis was getting to know the production of Mélkky and at
the same time analyzing the current state of the production. The targets of the
survey were the woodworking machinery, production process, workstations and
material places. The survey was done by interviewing workers and supervisors,
drawing the present layout and photographing the facilities. The survey revealed
development targets and gave a simple understanding of how the production
works. Based on the survey, development proposals and investment targets were
made, and finally the cost of the all investments was estimated.

The result showed that the production efficiency can be improved easily by
planning production better, rearranging production facilities and removing all
unnecessary objects from the workplace. Some workstations need to operate more
efficiently to reach the objective and that is why the company should invest in a
new lathe, grinder, cut-off saw and industrial conveyor. The company needs to
consider expanding the current facilities or transfer the function to entirely new
production places, required by new machinery investments and layout. It is
impossible to say whether the target of the thesis to increase production capacity
succeeded, because the production enhancing project will start at the end of 2013.
However, the result shows that with development proposals the current production
can improve significantly.

Key words: improving production efficiency, layout, investment, enhancing,
development proposal
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1 JOHDANTO

1.1 Opinnaytetyon tausta

Opinnaytetyo tehtiin Lahdessa sijaitsevalle yritykselle nimelta Tuoterengas, jonka
suosittuun pihapeliin Mélkkyyn téssé tyossa keskityttiin. Molkkypeli-tuotteen
kysyntd on viime aikoina ollut selvdssa nousussa, ja tilausmaarét tuotteelle ovat
olleet niin suuria, ettd tuotannon tahtia on jouduttu nopeuttamaan aiempaa
enemman. Kokonaisuudessaan tuotannon nykytila ei ole talla hetkella sellaisessa
valmiudessa, etté tavoiteltua tuotantoméaaré kuukautta kohden tultaisiin missaan

olosuhteessa saavuttamaan riittavan tehokkaasti.

1.2 Tyon tarkoitus ja tavoitteet

Opinnaytetyon tehtdvané on tehostaa Molkkypelin nykytuotantoprosessia
mahdollisimman tehokkaaksi, jotta sille asetetut tuotantomaaran tavoitteet
toteutuisivat. Tyon tehtdvand on myos kiinnittdd huomiota tydolosuhteisiin ja
tyoskentelytapoihin, koska myds ndilla on suuri merkitys tuotannon
tehostamisessa. Tyon paétavoitteena on suunnitella Mélkkypelin valmistukseen
tarkoitettu tuotantolinja, joka tuottaa noin x maaré peleja kuukaudessa.
Suunnittelussa voidaan tehostaa nykyista tuotantolinjaa, mikali sen avulla
paastaan tavoitteeseen. Projektin tdrkeimpdané ajatuksena on kayttaa luovuutta ja
saavuttaa yrityksen ulkopuolisen ndkemys siitd, miten tuotantoa olisi jarkevinta
tehostaa. Tuotannon tehostamisprojekti yrityksessé on tarkoitus kaynnistya

vuoden 2013-2014 valisena aikana.

Asikkalan Tuoterenkaalla tehd&an tyota viisi pdivaa viikossa, kahdessa
tydvuorossa, joissa kummassakin tyévuoro kestédéd kahdeksan tuntia.
Viikonloppuna ei tyévuoroja tehda lainkaan. Nykyisia tykoneita tulisi kayttaa
mahdollisimman paljon hyvéksi suunniteltaessa uutta tuotantoa. Tutkimuksessa
tulisikin pohtia, taytyyko tulevaisuudessa uusia koneita investoida tuotantoon
lisad, jotta tavoitteeseen paastaan. Selvityksessa tulisi etsid myds mahdolliset
kayttokoneiden tarjoajat, ominaisuudet sek& arvioitu myyntihinta. Lopuksi
tuotannon kehitysehdotuksille lasketaan kustannusarvio eli se, kuinka paljon

suunnitellut ratkaisut tulee yritykselle yhteensd maksamaan. Kustannusarvion



tulee olla suuntaa antava, koska esimerkiksi konehankinnoissa lopullinen hinta

madraytyy myyntihinnan lisaksi asennuksesta, takuuhuollosta ja kuljetuksesta.

1.3 Tyon rajaus

Tuotannon tehostaminen ja suunnittelu késittaa lukuisia eri yrityksen toimintaan
liittyvia osa-alueita. Laajimmillaan tehostamisen suunnitteluun vaikuttaa
esimerkiksi raaka-aineen hankinta ja tuotteen toimitus. T&ssd opinnaytetydssa
keskitytaan kuitenkin pelkastaan tuotannon toiminnan, tuotannontilojen,
kaytettavien koneiden ja tyopisteiden kehittdmiseen. Tuotannon tehostamisen
suunnittelun teoria ja tutkinta osiosta siis rajataan pois esimerkiksi tuotteeseen,
yrityksen toimintapolitiikkaan, asiakaskuntaan seka toimituksiin liittyva
tehostaminen. Opinnaytetydn rajaaminen edella mainittuihin aihealueisiin
perustuu annettuun tehtdavénantoon, ja pois jatettyjen aihealueiden kehittdminen ei
tulisi kasvattamaan tuotannon kapasiteettia tarpeeksi, mika oli opinndytetyon
tavoite. Opinndytetyon tutkintaosio rajataan nykytila-analyysin perusteella, ja
tdman vuoksi yrityksen sisélla tapahtuvaa tuotannon kehittamista
nykytilaselvityksen jalkeen ei voida huomioida, koska muuten suunnitelmat

muuttuisivat jatkuvasti liikaa.

1.4 Opinnaytetyon rakenne ja tutkimusmenetelmét

Tyon teoriaosuus kasittelee asioita, jotka vaikuttavat oleellisesti tuotannon
tehostamisen suunnitteluun. Ensimmaéinen luku havainnollistaa, mitka asiat
vaikuttavat yrityksen tuottavuuteen ja miten tuottavuus liittyy tuotannon
tehostamiseen. Teorian seuraava osuus kasittelee tuotannon strategista
suunnittelua, siihen liittyvaa organisaatiota sek strategisen suunnittelun vaiheita.
Teoriaosuuden viimeinen luku kasittelee tuotannon suunnittelua sekd sen vaiheita
ja erilaisia tuotantomuotoja. Teoriaosuuden tarkeimpind lahdemateriaaleina olivat
Irma Boncamperin teos Tuotannonsuunnittelu sekd Ruokomaden, Anttilan,

Heikkildn ym. kirjoittama teos nimelt4 Parempiin tuotantostrategisiin paatoksiin.

Opinndytetyon kokeellisen osion ensimmaisend vaiheena oli selvittd4 tuotannon
nykytila. Nykytila-analyysi tehtiin Tuoterenkaan tuotannon tiloihin tutustuen ja

tehden havaintoja tuotannon toimivuudesta ja siitd, mitd osa-alueita voitaisiin



yksinkertaisilla menetelmilld tehostaa. Tutkimusmenetelmina
nykytilaselvityksessa kaytettiin yrityksen tyontekijoiden haastattelua,
tuotantotilojen valokuvaamista, nykyisen tuotannon layoutin piirtamisté sekd omia
havaintoja. Nykyisen layoutin piirtdmiseen kaytettiin apuna Autocad, Solidworks

ja Vertex Bd-suunnitteluohjelmistoja.

Nykytilaselvityksen perusteella laadittiin tehostamissuunnitelmat ja
kehitysehdotukset. Tarkoituksena oli ensin selvittad nykyisen tuotannon ongelmat,
minka jalkeen vaihtoehtoisia ratkaisuja pyrittiin tutkimaan huolellisesti yksi
ongelmakohta kerrallaan. Tutkimusmenetelmin& tuotannon tehostamisosiossa
kaytettiin tutkijan tietoa seka eri suunnitteluvaihtoehtojen vertailua. Suunnitelmia
pyrittiin esittdmaan seké kuvia etta tekstia apuna kayttaen.
Tehostamissuunnitelman kehityslayoutien luomisessa kaytettiin myos edella

mainittuja suunnitteluohjelmia.

Tehostamivaihtoehtojen selvityksen jalkeen oli vuorossa tulosten esittdminen,
jossa paatettiin, mitka edellisessa osiossa esitellyt tehostamisratkaisut hylatéén ja
mitka viedaan jatkotutkimuksiin. Ratkaisujen paatokset pyrittiin perustelemaan
mahdollisimman tarkasti. Tulososion lopussa laskettiin myds koko

tehostamisprojektin kustannusarvio mahdollisille investoinneille.

Johtopééatdsosiossa oli tarkoituksena pohtia koko opinnéytetydn tutkimusten
onnistuvuutta ja selvittdd, mitd opinndytetydssa tutkittuja asioita tulisi kehittaa
jatkossa lisad. Lopussa koko opinndytetyon vaiheet kokoaa yhteen yhteenveto.
Kuviosta 1 selvidé koko opinndytetyon rakenteen vaiheet ja kulku.



Yhteenveto

Johtopaatokset ja jatkotutkimustarpeet

Tulokset

Tuotannon tehostaminen

Yrityksen nykytila ja ongelmat

Teoriaosuus

Johdanto

KUVIO 1. Opinaytetyon vaiheet

1.5 Yritysesittely

Tuoterengas kuuluu osaksi Paijat-Hameen koulutuskonsernia, joka tarjoaa
tyéhonvalmennuspalveluja heikossa tydmarkkina-asemassa oleville henkilGille.
Tydvalmennus muodostuu niin yksilo-kuin ryhmévalmennuksesta, joiden
tavoitteena on oman eldménhallinnan ja tydvalmiuden parantaminen.
Tybhonvalmennusta jarjestetddn Lahdessa Mukkulassa seké Kiveridssa, jossa
Tuoterenkaan paatoimipiste sijaitsee. Liséksi valmennusta jarjestetaan Nastolassa,

Hollolassa, Padasjoella ja Orimattilassa. (Tuoterengas 2013.)

Tuotannon tehostamisen kohteena ovat Asikkalan Tuoterenkaan tilat, jotka
kasittavat tuotannon tehdasrakennuksen ja tehtaan vieressa sijaitsevan
puumateriaalivaraston. Tuoterenkaan pihapelituotteista Asikkalan tuotannossa
tehdaén vain Moélkkypelin keilojen osat ja noppapelien nopat. Asikkalan
tuotannossa myos sahataan ja hiotaan pitkésté lautatavarasta molkkylaatikon osat,
josta edelleen kasataan laatikko Kiverion ja Padasjoen tuotannossa. Kuvassa 1

nékyy Asikkalan Tuoterenkaan tehdasrakennus ulkoapéin.



Kuva 1. Asikkalan Tuoterengas

1.6 Tuote

Tuoterenkaan valmistamia tuotteita on markkinoilla jo varsin kattavasti. Molkky-
tuotesarjaan kuuluu perinteinen Molkky, JuniorMolkky, Tupamolkky ja
Taskumolkky. Molkkypelin suurin vetovoimaisuus on sen laaja-alainen
kayttajaryhmaé seka kotimaisuus. Peleja voi pelata pienissa seké suurissa ryhmissa
iastd tai sukupuolesta riippumatta. Molkyn saatavuus on nykyaan myoés hyva, ja
pelid myydaénkin kaikissa hyvinvarustelluissa tavarataloissa ja marketeissa.
Molkkypelien lisaksi tuoterenkaan tuotteisiin kuuluu myés muitakin pelejé, kuten
esimerkiksi Matzi, Kyykka, Kubb ja Torni. Tassa opinnédytetydssé keskitytéan

kuitenkin vain Mdélkyn (kuvio 2) ja noppapelien tuotantoon. (Tuoterengas 2013.)
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Molkkypelin keilojen materiaalina on pystyynsahattu koivu ja laatikon
materiaalina on havupuu. Asikkalan tuotannon ulkovarasto toimii seka
sahatavaran varastona ettd kuivaamona. Materiaali kuivuu ulkovarastossa noin 30
%, joka on Molkkypelin tuotteelle riittavé, muttei ihanteellinen. Puutavaran
ihanteellisin kosteusprosentti tulisi olla 20 - 25 %, jottei mahdollista
kosteuseldmista syntyisi endd myéhemmin. Tuoterenkaalla ei ole omaa

puutavaran saantia, vaan se tulee tehtaalle suoraan neljélta eri jakelijalta.

- 4
) <. ‘i - MSLKKY'
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KUVIO 2. Mélkkytuote (Tuoterengas 2013)
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2 TUOTTAVUUDESTA TUOTANNON TEHOSTAMISEEN

Tyon tuottavuus kertoo sen kuinka tehokasta tuotantotoiminta yrityksen sisalla
kokonaisuudessaan on. Tuottavuus méaraa myos yrityksen Kilpailukyvyn
markkinoilla ja sen taloudellisen aseman. Tuotannon kehittdmisessé tarkein
tavoite on yrityksen tuottavuuden lisédminen ja néin ollen kustannusten
alentaminen. Mé&éritelmé&na tuottavuus tarkoittaa tuotannon tulosten ja tuotannon

panosten suhdetta toisiinsa. (Boncamber 1995,11; Brax 2007.)

Tuottavuuteen vaikuttavat tekijat voidaan jakaa henkiseen padomaan, aineelliseen
padédomaan seké teknologian kehitykseen (kuvio 3). Henkisen padoman tarkastelun
kohteita ovat tyon suorittamisen ammattitaito, motivaation parantaminen, oman
luovuuden kehittdminen ja tydaikataulun noudattaminen. Henkisen pddoman
kohteena on siis tyontekija itse. Aineellisen pddoman parantamiseen liittyvat
oleellisesti nykyisten koneiden ja laitteiden huoltaminen, uusiin laitteisiin
investointi ja laitteiden kapasiteetin tarkastelu. Teknologian tarkastelun aiheina
ovat tuotannon menetelmien parantaminen, tuotannon tarpeettomien vaiheiden
pois jattdminen, tyovaiheiden joustavuus ja tuotannon lapimenoaikojen
parantaminen. (Hoffren 1992, 4; Pohjola 2009, 11; Boncamper 1995, 142 - 143.)

Henkinen
padoma

Tyon
tuottavuus

Aineellinen Teknologia

padoma

KUVIO 3. Tuottavuuteen liittyvat tekijat
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Tuottavuus lukuna on siis tuotannon tehostamisen tarkastelun véline, josta
viimeiseksi nékee, kuinka hyvin tehostamisprojekti on yrityksessé onnistunut. Se
ei kuitenkaa ole ainoa tekija, joka kertoo hyvinvoivan yrityksen tilanteen. Luvut
eivét pelkastaan kerro koko sisédltda. Tuotannon tehostamisessa on térkeaa etta

niin henkinen kuin aineellinenkin pddoma ovat tasapainossa.
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3 TUOTANNON STRATEGINEN PAATOKSENTEKO

3.1 Strategisen paatoksenteon sisélto ja maaritelma

Hyvinvoivalle ja kasvavalle yritykselle on ominaista pyrkimys parantaa ja kehittaa
omaa toimintaansa, sen jokaisella osa-alueella. Pyrkimys kehittdd omaa
lilketoimintaansa vaatii jatkuvaa strategista paatoksentekoa ja suunnittelua
yrityksen organisaatiolta. Strateginen paatoksenteko tarkoittaa yrityksen koko
toimintaan liittyvaa paatoksentekoa, jossa yrityksen tieto ja taito suunnataan
suunnitelmallisesti oikeaan suuntaan luoden tata kautta yritykselle mahdollisesti
jopa merkittavan kilpailuedun verraten muihin saman alan yrityksiin.

(Ruohomaki, Anttila, Heikkild, Hentula, Kansola, Leino, Paro & Salmi 2011, 7.)

Paatoksenteossa tulisi miettié tarkkaan yrityksen omaan tuotantoon vaikuttavat
perusasiat ja mahdollisesti myos kyseenalaistaa niitd. Tuotantoon liittyvéssa
paatoksenteossa jopa itsestddnselvét asiat on kaytava lapi, jotta tiedetédan yrityksen
vahvuudet ja heikkoudet. Téallaisia tuotannolliseen toimintaan liittyvia
peruskysymyksia ovat esimerkiksi miksi tuotetta valmistetaan, onko jarkevaa
valmistaa tuotetta itse vai voisiko sen ulkoistaa tai missa tuotetta pitdisi valmistaa.
Tyhmid tai turhia kysymyksia ei pida pelaté, vaan ne on hyvéa kayda lapi koko
organisaation kesken. Myds jokaisen paatoksenteon hydtyja, mahdollisia haittoja
ja eri nakdkulmia on hyva puntaroida huolellisesti, ennen varsinaista
paatdksentekoa ottaen huomioon sen seuraukset. Paatoksenteon tueksi tuleekin
hankkia tarpeeksi tietoa kyseisesté asiasta ja valttad tekemasta ratkaisuja
pakonedessa ja kiireell&d. Kuviossa 4 havainnollistetaan edelld mainittuja
kysymyksien yhteytta tuotantoa koskeviin kysymyksiin. (Ruohoméki ym. 2011, 7
-10.)
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KUVIO 4. Tuotantoon liittyvéat keskeiset kysymykset

Yrityksessa tapahtuva paatoksenteko on yleensa pitkaikéinen prosessi, joka vie
aikaa kuukausista jopa useisiin vuosiin. Prosessin kesto riippuu siitd, mité asioita
paatoksentekoon liittyy (Boncamper 1995, 9). Joissain yrityksissé suunnittelun
paatoksenteon aiheena on esimerkiksi uusi konehankinta, jonka paatoksenteko
voidaan tehdé viikoissa. Toisessa yrityksessa taas koko tuotanto voidaan uudistaa
ideasta valmiiseen tuotteeseen asti, jonka jarjestelmallinen suunnittelu saattaa
viedd useamman vuoden ennen kuin paatoksenteko varmistetaan. Aina
suunnittelun ei tarvitse olla aikaa vievad, kunhan péaatdksentekoon liittyvat asiat
on perusteltu hyvin ja loppuun asti harkittu. Keskeneraista paatoksentekoa tulisi
valttaa vaikeissakin tilanteissa, koska vaara paatos saattaa romuttaa koko
yrityksen toiminnan. (Boncamper 1995, 9; Ruohomaki ym. 2011, 10.)
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3.2 Strategisen paatdsenteon organisaatio

Paatoksentekoon ja suunnitteluun liittyva henkilsto maaraytyy yleensa yrityksen
resurssien, projektin laajuuden, yrityksen koon ja henkildston patevyyden
perusteella (Koponen 1988, 61). Projektin suunnitteluun liittyy yleensa suurempi
organisaatio kuin lopulliseen paatoksentekoon. Tuotantostrateginen paatoksenteko
on usein vain yrityksen johdon tehtavid, eika siihen osallistu tuotannon
organisaatiota. Pienissa yrityksissa paatoksenteko on pelkastaan yrityksen
omistajan paatosvallassa, kun taas suurilla yrityksilla paatoksenteon
organisaatioon kuuluu erikseen oman osa-alueensa johtajia, joita ovat esimerkiksi
tuotannonjohtaja, talousjohtaja tai projektinjohtaja, jotka yhdessa tekevat
lopullisen paatdsen asioista. Monista eri johtajista koostuvaa ryhméé kutsutaankin

yleensa termilla hallitus tai johtoryma. (Ruohoméki ym. 2011, 15.)

Suunniteluvaiheessa ja alustavassa paatoksenteossa saattaa olla mukana myaos
ulkopuolisia tahoja, kuten esimerkiksi pankki, oppilaitos, tilitoimisto tai
asiantuntijat. Oman organisaation ulkopuoliset jasenet osallistuvat tiiviisti
suunnittelun tai paatoksenteon esiselvitysvaiheeseen tuoden sellaista informaatiota
ja osaamista, jota omalta yritykselté ei 16ydy. Samalla sen avulla voidaan pyrkia
vahentdmaan paatoksenteon kokonaiskuormitusta, eli sen avulla sadstetaan aikaa

javaivaa. (Ruohoméki ym. 2011, 15.)

Olettamus on kuitenkin se, ettd suunnittelu ja paatdoksenteon organisaatio pyritaan
pitdmé&an yrityksen oman henkilokunnan keskeisend vain, mikéali sen oma
patevyys riittdd. Oman organisaation jasenet tuntevat oman tuotannon seka hyvat
ettd huonot puolet toiminnasta parhaiten. Ulkopuolisten henkilGiden liittdminen
omaan organisaation toteutetaan yleensa vain, jos se tuo lisdarvoa yritykselle.

Kuviossa 5 on esitetty paatoksentekoon liittyva organisaatio.
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KUVIO 5. Paatdksenteon organisaatio

3.3 Péaatoksentekoprosessin vaiheet

Tuotannon péaatoksentekoprosessi voidaan jakaa kuuteen eri vaiheeseen, jotka
ovat nykytila ja ongelman selvitys, tavoitteiden asettaminen, vaihtoehtojen etsinta,
vaihtoehtojen vertailu, vaihtoehtojen seulonta sekd viimeisend vaiheena paatoksen
toteutus. N&mé kuusi padtoksenteon vaihetta voidaan jakaa vielé karkeaan
analyysiin ja tarkennettuun analyysiin. Karkeaan analyysiin kuuluvat ensimmaiset
kolme vaihetta, eli nykytilan tavoitteet, vaihtoehdot ja vertailu. Tarkennetun

analyysin vaiheet ovat suunnittelu, valinta ja toteutus. (Ruohoméki ym. 2011, 30.)

Nykytilan kartoituksen avulla saadaan selville ne kohteet, joita tuotannon
tehostamisella tulisi parantaa, sekd myos se, mihin kehittdmismahdollisuuksiin
tuotannon suunnittelulla on mahdollista paasta. Nykytila-analyysin selvittdmiseen
osallistuu yleensé yrityksen tyontekijat, projektin tekija ja mahdollisesti myds

yrityksen johtaja. Jos sopivaa analyysin tekijaéa ei yrityksen puolesta 16ydy tai ole
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saatavilla, voidaan turvautua ulkopuoliseen apuun, eli tdssa tapauksessa

yritykseen, joka tarjoaa suunnittelupalveluja. (Ruohoméki ym. 2011, 44.)

Yrityksen tuotannon selvittdmiseen on olemassa monia eri vaihtoehtoja.
Analyysin suorittajan tutustuminen kohteeseen seka omatoimisesti ettd myaos
yrityksen edustajien avustuksella on yleensa hyva lahtokohta selvitykselle. Lisaksi
haastattelu, valokuvaus, videokuvaus ja muistiinpanojen tekeminen ovat tarkeita
tiedonkeruuvalineitd. Tuotannon nykytila selvityksen siséllon tulee kertoa kaikki
ne asiat, jotka tuotannon tehostamiseen ovat oleellisesti liittyvid. Téllaisia asioita
ovat yrityksen toimintaan vaikuttavat tekijat, kuten tuotantotilat, kulkutiet,
varastot ja tuotantokoneet. Lisaksi prosessin kulkukaavio ja tyovaiheet ovat
selvitettdva huolellisesti, jotta suunnitteluvaiheessa mikaén vaihe ei tule jadmaan
huomioimatta. Projektin suorittajan jopa tarkein apuvaline on nykyisen tehtaan
layout-piirustus, joka kertoo tuotannon koneiden sijainnin tehtaassa.
Piirrustuksesta ilmenee my6s materiaalivirtojen paikat, tyopisteiden jaottelu ja
kulkureitit. Yleensa yrityksella on tehtaan piirustukset arkistossa valmiina. Jos
piirustuksia jostain syystéa kuitenkaan ei ole, taytyy ne ehdottomasti tehda ennen
suunnittelun aloittamista. Tarkasti suunnitellun ja toteutetun nykytilan selvityksen
avulla on projektissa helpompi siirtyd tehostamisvaiheeseen, jossa aikaisempaa
tietoa tullaan koko prosessin ajan tarvitsemaan. Paatoksentekoon liittyva
ongelman tarkka analysointi on tarkeda, jotta jokainen siihen liittyvé tarkea asia
tulee selville. (Ruohoméki ym. 2011, 44 - 45.)

Seuraavana on vuorossa koko paatoksentekoprojektin tavoitteiden asettaminen, eli
mihin paatoksenteolla pyritadn. Koko projektissa tavoitteita voi olla useampiakin
kuin yksi, joten on tarkeéé asettaa tavoitteet tarkeysjarjestykseen. Tavoitteissa ja
myds ongelman paatoksenteossa tulisi olla mukana seka yrityksen johto ettd myds
tuotannon henkilot, koska heilld on selva nakemys yrityksen tuotannollisesta

toiminnasta.

Tavoitteiden asettamisen jalkeen etsitdan jokainen mahdollinen vaihtoehto
ongelmaan liittyen. Vaihtoehtojen etsimisessé ja ideoinnissa eri ajatuksia voi
syntya useita nopeasti ilman syventéavaa mietintad tai perustelua. Ideoinnissa on
tarkedd, ettd kaikki ajatukset tuodaan rohkeasti esille, koska keskenerdisiakin

ajatuksia voidaan kehittdd myohemmassé vaiheessa. Ideointivaiheessa saattaa olla
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mukana koko yrityksen organisaatio johdosta aina tyontekijaan asti.
Vaihtoehtojen miettimisessé ja niiden tehostamisessa etsitdén jokainen
mahdollinen ratkaisu kyseiselle asialle. Etsintd voi joko liittya kirjalliseen
dokumentoituun l&hteeseen tai vaihtoehtoja voidaan lahestya suoraan tietylle

alueelle kaytdnndssa. (Ruohomaki ym. 2011, 17 — 18, 30.)

Taman jalkeen saatuja vaihtoehtoja vertaillaan ja arvioidaan huolellisesti miettien,
ovatko ratkaisut toteuttamiskelpoisia tavoitteihin suunnaten seké onko yrityksella
resursseja toteuttaa suunnitelmia. Vertailussa on hyvd myés miettia vaihtoehtojen
mahdollisia negatiivisia vaikutuksia ja seurauksia. Ennen varsinaista
paatosentekoa suoritetaan parhaimman vaihtoehdon valinta, ja tdman jalkeen
tehdaan ratkaisusta suunnitelma, jota aletaan toteuttaa. (Ruohomaki ym. 2011,
30.)

Viimeisend vaiheena koko pé&atoksenteon prosessissa on valitun paatoksen
toteutus. Tassé vaiheessa on vield syytd varmistua siitd, etta yritykselta 16ytyy
varmasti tarvittavat resurssit ja aikaa projektin valmiiksi saattamiseksi. Paatoksen
toteuttamisessa tulee vield varmistua siitd, etta paatos tukee alussa asetettuja
tavoitteita. Kuviossa 6 on esitetty paatokseko prosessin sisélto ja jarjestys

suuntanuolen avulla. (Ruohomaki ym. 2011, 30.)

Ratkaisujen
vertailu ja
arviointi

Vaihtoehtojen Paatoksen
valinta toteutus

nykytila ja Tavoitteiden Vaihtoehtojen
ongelma asettaminen lapikaynti

KUVIO 6. Paatdksentekoprosessin vaiheet
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4  TUOTANNON SUUNNITTELU

Tuotannon suunnittelu on koko yrityksen toiminnan perusta, ja siksi siihen on
syyta paneutua huolellisesti. Yrityksen tuotannon suunnittelu on jatkuva prosessi,
joka vaatii aika ajoin paivittamistd, mikali yritys haluaa kehittya ja pysya sille
asetetuissa tavoitteissa. Tuotannon tehostamisen toiminnassa siis paivitetaén ja
tehostetaan yrityksen senhetkistd toimintaa seké ideoidaan uutta. Tuotannon
tehostaminen eroaa tuotannon suunnittelusta siten, ettd enéé ei tarvitse tuotantoa
suunnitella taysin alusta asti, vaan silla on jo pohja, jota aletaan kehitté ja tata
kautta tehostaa. (Boncamper 1995, 142.)

Yrityksen tuotannollista toimintaa tulisi suunnitella seké lyhyell4 etta pitkélla
aikavalilla. Yrityksen tuotannon suunnittelun kesto on aina projektikohtaista
suunnittelun tarpeesta riippuen. Suurissa teollisuusyrityksissa tuotannon
suunnittelun kesto voi olla useita vuosia, kun taas esimerkiksi tuotannon
menetelmien parantamisissa projektin kesto saattaa olla muutamia kuukausia.
Toiminnan suunnittelua ja tavoitteiden asettamista olisi suotavaa suunnitella
vahintdan kuukausikohtaisesti. Suunnitelma voi yksinkertaisimmillaan tdhdata
tiettyyn tulostavoitteeseen tai tilausten toimitusaikojen selvaan aikatauluttamiseen.
Tavoitteet ja tuotannon toiminta olisi hyvé olla esill4 koko tuotannossa
tyoskentelevien ihmisten nahtéavilla paivittéin, jotta jokainen on selvilld, miten
toiminnassa on edetty ja miten omaa toimintaa tulee muuttaa tai tehostaa jotta
paastéisiin tavoitteisiin. (Johnsson, Lappalainen, Varjoranta & Virtanen 31 — 32;
Sipi 2002, 170 - 172.)

Suunnitteluprosessi aloitetaan ensimmaisen kerran jo sen perustamisvaiheessa,
mutta uudelleen aiheeseen joudutaan palaamaan aina, kun tuotanto-olosuhteet
jollain tavalla tulevat muuttumaan. Olosuhteiden muutoksia saattavat olla
esimerkiksi tuotantotilojen tai tuotannon uudistaminen, yrityksen tuotannon

laajentaminen tai tuotevalikoiman muutokset.

Vaikka tuotannon suunnittelu eri yrityksissa on nykypdivana kehittynyt nopeaa
vauhtia, niin se ei aiheena ole kovinkaan tuore. Historiassa yritysten tuotannollista
suunnittelua on ollut olemassa siitd asti kun tuotantoa on alettu valmistaa, ja se on

kehittynyt huimaa vauhtia uuden teknologian tullessa markkinoille. Suomen
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sahateollisuuden murros ajoittui 1900-luvun alkuun, jolloin sdéhkdsahojen
ilmaantuminen markkinoille kehitti tuotantoa merkittavésti. Sahatavaran tuotanto
on kehittynyt viimeisen sadan vuoden aikana paljon ja tulee tulevaisuudessa
kehittymé&an, mika lisad tehostamisen tarvetta yrityksilla jatkuvasti. (Sipi 2002,
11.)

4.1 Tuotannon suunnittelun vaiheet

Tuotannon suunnittelun vaiheet maaraytyvat sen mukaan, onko kyseessa
kokonaan uuden konseptin suunnittelu uusiin tiloihin vai valmiin tuotannon
tehostaminen jo olemassa oleviin tilohin. Molemmissa edelld mainituissa
malleissa on paljon samoja suunittelun vaiheita, mutta myos vaiheita, jotka
valmiin konseptin tehostamista miettiessd voidaan jattaa pois. Valmiin tuotannon
tehostamista ajatellen esimerkiksi tuotannon alustava taloudellinen panostus,
markkinatutkimukset ja raaka-aineen valinta ovat alueita, joita ei tuotannon
tehostamisen suunnittelussa tarvitse enda tésséa projektissa huomioida. Namé
vaiheet liittyvét osana yrityksen hankesuunnitelmaa ja esisuunnitelmaa.
(Koponen 1988, 8 - 11.)

Tuotannon tehostaminen voidaan jakaa kolmeen vaiheeseen, jotka ovat projektin
esisuunnitteluvaihe, toteutusvaiheen suunnittelu eli padsuunnittelu ja varsinainen
toteutusvaihe. Esisuunnitteluvaihe antaa koko projektille tutkielman maaramat
puitteet, ja sen paatdksenteon sidosryhmina ovat yleensa yrityksen johtoryhma,
eik& niink&&n varsinainen tuotannon suunnittelija. Tassa vaiheessa koko
projektille asetetaan jokin tavoite eli se, mihin tehostamisella tdhd&taan.
Toteutusvaiheen suunnitteluun kuuluu varsinainen paasuunnittelu, joka koostuu
paéasiassa tuotannon toiminnan tekijoista. Pd&suunniteluvaiheeseen osallistuu
yleensa yrityksen johtohenkil6t, suunnittelijat ja tyontekijat. Projektin viimeisen
vaiheen eli toteutuksen tarkoituksena on suunnitelmien perusteella paasta
haluttuun tavoitteeseen. Suunnitelmia voi olla projektissa useitakin eri
vaihtoehtoja, joista valinta tehdddn. Kuviossa 7 nahdaan suunnitteun vaiheisiin

liittyvat asiat havainnollistettuna. ( Koponen 1988, 10 - 11.)
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KUVIO 7. Tuotannon tehostamisen vaiheet

4.1.1 Esisuunnittelu

Esisuunnitteluvaiheen paatehtdvana on antaa yrityksen johtohenkil®ille riittavasti
tietoa paattdmaan siitd, onko yritykselld resursseja aloittaa projektin suunnittelua
ja mahdollista toteutusta tulevaisuudessa. Esisuunnitteluvaiheen tutkimuksessa
tulee ottaa selvaa alustavat kapasiteettilaskelmat ja investointiarvio. Kapasiteetilla
tarkoitetaan yrityksen suurinta mahdollista tuotantokykyéa, milla tehdas voi toimia.
Investointiarviolla pyritdén selvittdméaan, kuinka paljon taloudellista padomaa
voidaan projektiin sijoittaa. Muita esisuunnitteluvaiheen aiheita ovat esimerkiksi
tilankayton alustava suunnitelma, eli onko tuotantotilaa riittavasti ja taytyyko
tuotantotilojen pysya ennallaan vai voidaanko mahdollisesti hankkia uutta
tuotantohallia seka pystytaanko tilojen avulla padsemaéan tavoiteltuihin lukemiin.
(Koponen 1988, 9 — 11.) Kun esisuunnitteluraportti on valmis, siirrytdén
valipaatokseen, jossa tehdaan varsinainen paatds ryhtya projektin

paasuunnitelmaan, seka asetetaan suunnittelulle tavoitteet ja aikataulu projektille.
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4.1.2 Paasuunnittelu

Paassunnitteluvaiheen tarkoituksena on ensin tutkia yrityksen tuotannon
toimintoja mahdollisimman tarkkaan, minké jalkeen tutkimusten perusteella
katsotaan, mitk& osa-alueet tarvitsevat muutosta ja mitk& toiminnot ovat

nykyiselldan tarpeeksi tehokkaita tavoitteiden saavuttamiseksi.

Tuotannon tehostamisen p&asuunnitteluvaiheen ensimmaisend tehtavéana on tutkia,
miten tuotannon kulku etenee projektin aloittamisen hetkelld. Tuotannon
toimintaa kuvaa oleellisesti tyénkulkupiirros ja materiaalin virtauskaavio, jotka
kertovat, mit4 toimintoja ja vaiheita tuotannon lapivientiin vaaditaan.
Tyonkulkupiiroksen avulla ndhdaan tuotannon tyovaiheet ja virtauskaaviosta
havaitaan, mihin suuntaan tydn osavalmistus etenee. (Boncamber 1995, 149.)
Kulkukaavion avulla voidaan helposti tarkastella, mita tuotannon vaiheita tulisi
mahdollisesti lisata ja mitka ovat tuotannon toiminnolle turhia.
Tyonkulkukaavioon voidaan myos lisétd avustavaa tietoa esimerkiksi
tybvaiheeseen kaytettavasta ajasta, kaytettavasta konemallista tai raaka-aineesta.
(Jussila, A, Kuikka, K, Mononen, M, Voutilainen, M, Vuorenmaa, M. 1994, 224)

Tuotannossa kéytettavien koneiden ja laitteiden avulla tuotannon tuottavuutta
pyritadn nopeuttamaan ja tuoteen laatua parantamaan. Jokaiseen
tuotannonvaiheeseen tulisi tarkoin miettid, olisiko tehokkaampaa kayttaa koneita
tyonteon apuna vai selvitadnko pelkan tyontekijan panostuksella. Ajan mittaan
tuotannossa kaytettavat koneetkin menettavat tehoaan ja vanhenevat, ja tuotteen
laadun parantamisen takia uusiin koneisiin investointi saattaa olla kannattavaa,
jopa pakonmaista. Parhaiten koneen nykytilan tilanteen tietda parhaiten tyontekija
itse. Raskaan tuotannon koneet ovat yleensa kalliita, ja siksi tulisikin tarkoin
miettid tuotannon koneiden investoinnin kannattavuutta. Koneiden ja laitteiden
selvityksessa on myos tarkastettava, onko koneen kaytto tyontekijélle riittdvan
turvallista. ( Boncamber 1995, 44 - 45.)

Tuotannon tilank&yton suunnittelu on yksi tuotannon tehostamisen
haastellisimmista osa-alueista. Sen tarkoituksena on sovittaa koneet, laitteet,
tyOpisteet ja raaka-aineet toimintaymparistéon seké arvioida, miten hyvin nama

tuotannon tekijat tehtaassa toimivat. Liséksi suunnittelussa tarkastellaan koneiden



23

sijoittelua, materiaalivirtoja ja tydvaiheiden tilantarvetta. Suunnittelu etenee siten,
ettd ensin suunnitellaan ja hahmotellaan karkeasti padkohdat, minka jalkeen
hienosuunnitellaan jokainen suunniteltu toiminta niin etta se pystyttaisiin lopulta
toteuttamaan. (Markkanen 2013.)

Ennen uuden tilasuunnitelman ideoimista on tarkeda hahmoitella yrityksen
nykyinen tilank&ytto layoutmuodossa. Layoutpiirustus sisaltad kaikki tuotannon
toimintaan oleellisesti vaikuttavat asiat, kuten tydpisteet, koneet, tyontekijat,
materiaalivirrat ja kulkureitit. Sen laatimiseen on olemassa monia eri suunnittelu
ohjelmia, kuten esimerkiksi paljon kaytetty Autocad-suunnitteluohjelma. Uutta
tilaa suunniteltaessa layout-hahmotelmia tulee piirtad useita, joista valitaan lopulta
se, joka on suunnitelmista laadukkain. Layout-piirustus kertoo havainnollisesti
kaikki ne toimenpiteet, joilla tuotannon kulku tulee projektissa muuttumaan.
(Markkanen 2013.)

Hyvén layout-piirustuksen suunnittelussa tulee ottaa huomioon koneiden
tasapainoinen sijoittelu, jossa tarkedaa on koneiden valinen valimatkan pitdminen
mahdollisimman lyhyend, jotta véltyttaisiin turhalta kappaleen kuljetukselta,
varsinkin jos tuotannossa syntyy yhta tyévuoroa kohden paljon materiaalia tai jos
tuotteet ovat painavia. Tyostettavan tuotteen tulee kulkea tuotannossa
suoraviivaisesti eteenpain yksi tyovaihe kerrallaan, jotta valtyttaisiin yhden
tyopisteen liialta kuormitukselta. Suunnittelun alkuvaiheessa on myos pééatettava,
mité tuotantotapaa layout-suunnitelmassa tullaan toteuttamaan. Kuviossa 8 on

havainnollistettu tuotannon suunnittelun kohteet. (Markkanen 2013
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KUVIO 8. Tuotannon suunnittelun kohteet

4.2  Tuotantoprosessin suunnittelu

Yrityksen tuotanto voidaan jakaa strategisiin ja selventaviin ryhmiin toimintansa
perusteella. Tuotteen ollessa prosessin kohteena puhutaan vakiotuotannosta tai
tilaustuotannosta. Vakiotuotanto tarkoittaa sita, etté tehtaalta lahtee jokainen kerta
asiakkaalle tuote, jota ei muuteta sen valmistusvaiheessa, eli tuotantoprosessi
pysyy muuttumattomana esimerkiksi muotonsa ja mittojensa suhteen.
Tilaustuotannon tarkoitus on tuottaa asiakkaalle tuote, jonka ominaisuuksiin
péésee asiakas itse vaikuttamaan. Usein saattaa olla niin, ettd jokainen tilattu tuote
on jollain tavalla yksil6llinen, mika saa aikaa sen, ett4 sen tydstdminen joudutaan
suorittamaan tapauskohtaisesti yksi kerrallaan. VVakiotuotannon tunnuspiirteitd on
sen nopea l&pivienti raaka-aineesta valmiiksi tuotteeksi seka tilaustuotantoon

verrattuna suuret toimitusmaarat esimerkiksi tyévuoroa kohden.

Koko tuotannon tilausten ollessa tarkastelun kohteena puhutaan
varastotuotannosta tai asiakastuotannosta. VVarastotuotanto tarkoittaa sité, etta

tuotetta valmistetaan valmiiksi varastoon yleensa suuri mééra kerrallaan.
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Varastosta tuote lahtee asiakkaalle yleensa suurena erand eiké esimerkiksi
yksitellen. VVarastotuotanto on ajallisesti joustavaa, eli tuotannon aloitus on
yrityksen paatettavissd. Varastotuotteessa ei ole valmistusvaihetta, eli tuotteeseen
ei tehdd muutoksia. Asiakastuotanto tarkoittaa sitd, ettd tuotteen valmistus,
ominaisuudet ja ajankohta on asiakkaan itsensa paatettavissé. Asiakastuotannossa
ei valmisteta tuotetta varastoon, vaan toimitus tapahtuu suoraan asiakkaalle. (
Airas & Penttild 1985, 12; Koponen 1988, 21.)

Tuotteen valmistuksesta puhuttaessa tuotanto jaetaan yksittdistuotantoon,
sarjatuotantoon tai yhtendistuotantoon. Yksittaistuotannon tarkoituksena on
valmistaa tuote yksi kerrallaan joko asiakkaan toiveiden perusteella tai yrityksen
paatosten perusteella. Yksittaistuotannossa tuotannon ideointi liittyy usein tiettyyn
tuotteeseen tapauskohtaisesti. Yksittaistuotantoa ovat esimerkiksi
uniikkikalusteet, talonrakennus ja laivanrakennus. Sarjatuotannon tyypillisia
piirteitd on se, etté prosessi toistuu useammin kuin kerran perakkéin samanlaisena
ja sarjakoot ovat tassa prosessimuodossa suuria. Sarjatuotannossa yleisté on, etta
sarjassa tapahtuvan tyoston jalkeen osavalmisteet menevét vélivarastoon.
Sarjatuotantoa suositaan esimerkiksi huonekalutehtaassa tai pienissa elektroniikka
tehtaissa. (Boncamper 1995, 33; Markkanen 2013.) Yhtendaistuotannossa
tuotantoprosessi suunnitellaan pitkalle aikavalille niin, ettd tuotannon on tarkoitus
pyorid jatkuvana. Suunnittelu paatetaan prosessin kayntiinajon yhteydessa ja sita
ei ole tarkoitus muuttaa kovinkaan usein. Prosessisuunnittelun sisalté on

havainnollistettu kuviossa 9. (Koponen 1988, 21.)
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KUVIO 9. Prosessisuunnittelun vaiheet

4.3 Tuotantomuodot

Tuotantomuotojen tarkoituksena on selventéa ja jarkeistaa tuotantoa tiettyyn
tuotantomalliin, jottei yrityksen tuotanto toimisi sekavasti vailla tarkoitusta.
Yleisimpi& tuotantomuotoja ovat lineaarinen eli suoramuoto, kolmiomuoto,
nelikulmiomuoto ja ympyramuoto. Lisaksi tuotanto voi olla funktionaalista,
soluvalmistusta tai tuotantolinjatyylista. (Koponen 1988, 48 — 51; Markkanen
2013; Peltonen 1997, 45, 47, 58.)

Lineaarisessa muodossa koneet ovat sijoitettuna tuotannossa perakkain ja
tybvaiheet etenevat vaihe kerrallaan alkupisteestd paatepisteeseen. Tuotannon
muodostuessa kolmion muotoon voidaan jarkevan suunnittelun avulla vaikuttaa
helposti koneiden ja tyopisteiden tilantarpeeseen sekd materiaalin kulkuun
tyopisteiden valilla. Kolmiomuoto vaatii ymparilleen tilaa, joten pieneen
tuotatohalliin se saattaa olla hankala sovittaa. Neliomuotoon jérjestetty tuotanto
jakautuu yleensa joko tuotantotilan reunoille tai keskelle tuotantohallia. Tamén
muodostelman avulla saadaan avattua tyhjéa tilaa esimerkiksi osavalmisteiden

sijoittelulle tai my6hemmin hankittaville koneille. Ympyramuodostelmassa
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tuotannon koneet seuraavat toisiaan niin, etta reunoilla tyostettavéat osat siirtyvat
viimeiseen vaiheeseen, joka sijaitsee ympyran keskella. Ympyrdmuodostelman
avulla tuotantoa voidaan nopeuttaa ja ahdasta tilaa voidaan kéayttaa hyvin
hyodyksi lahekkéin sijoittelulla. (Koponen 1988, 48 —51.)

Funktionaalisessa ryhmassé samat koneet ovat tietyilla alueilla ja tavara kulkee
kyseisilta alueilta toiselle. Yrityksen tuotantotilassa esimerkiksi yhdelld alueella
voi olla kaikki tuotannon sorvit, toisella hiontakoneet ja kolmannella kaikki
tuotannon porakoneet. Funktionaalinen tyyli on jarkeva varsinkin pienelle
tuotannon sarjalle ja tuotteille, joiden valmistusjarjestys ei ole maarattya.
(Peltonen 1997, 45, 47.)

Solutuotannossa pyritdan valmistaan yhté tuoteperhettd, eli niiden valmistuksessa
pyritaan kayttamaan samoja materiaaleja, sekd ne muistuttavat yleensa toisiaan.
Solutuotannossa kaytetddn paljon koneita, yleensa paljon enemman kuin
tyontekijoitd. Tuotantosolun pyrkimyksend on yleensa valmistaa kerralla koko
tuotteen, ja solun sisélld olevat tyontekijat osaavat jokaisen solussa tapahtuvan
ty6vaiheen, joten solu vaatii toimiakseen paljon osaamista. ( Boncamper 1995, 10;
Markkanen 2013; Peltonen 1997, 58.)

Tuotantolinjatyyppi voi olla irrallista, joustavaa, kiinted tai suoraa. Irrallisessa
tuotantolinjassa materiaali voidaan jarjestaa tyoskentelyvaiheiden kesken vapaasti
ja tuotanto kulkee suoraviivaisesti eteenpdin. Joustavassa tyypissa materiaalin
tyostovaiheiden valiin voidaan sijoittaa vélivarastointia joko linjan eteen tai sen
sivuille. Kiintedssa tyypissa tuotannon kulku on mééréatty eiké sita voida muuttaa.
( Koponen 1988, 50; Markkanen 2013.)
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5 NYKYTILAN KARTOITUS

5.1 Tuotantotilat

Asikkalan Tuoterenkaan tarkeimmat tilat koostuvat lahettdmostd, pakkaamosta,
varastosta ja tuotantotiloista. Tassa projektissa keskitytaan ensisijaisesti
tuotantotilan suunnitteluun, koska se tarvitsee talla hetkell& eniten uudistamista.
Tuotantotilojen pinta-ala on noin x m?. Tuotannon uudistamista suunniteltaessa
voidaan mahdollisesti myds varastotilan puolelle laajentaa tuotantoprosessia,
mikali tila uhkaa loppua kesken. Myds varaston nykytilannetta ja toimivuutta
tulee opinndyety6sséd pohtia. Tuoterenkaan tilojen pohjapiirustus on esitetty

tarkemmin kuviossa 10.

& ﬁ'ﬁf Efj
g
1. Tuetannon tilat 1
2. Varastotilat
3. Pakkaamo

KUVIO 10. Asikkalan Tuoterenkaan pohjapiirustus
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6 CASE: TUOTANNON ONGELMAT JA TEHOSTAMISTARPEET

Tassa luvussa havainnollistetaan Tuoterenkaan tuotannon tdman hetken
suurimmat ongelmat eli tehostamistarpeet. Tarkoituksena on myds kertoa, mihin
osa-alueisiin tehostamisessa tulisi kiinnittdd huomiota. Ongelma-alueena ovat
tuotannon tilank&yton, nykyisen layoutin, koneiden seké tyGpisteiden puutteet.

Loput sisallésté on salattu.



30

7 CASE: TUOTANNON TEHOSTAMINEN

Taman luvun tarkoituksena on pyrkid I0ytdmaén tuotannon tehostamisratkaisut
edellisessa luvussa esitettyihin ongelma-alueisiin. Ensimmaéinen luku kertoo
tuotannon tehostamisprosessin kulun, jonka jalkeen jokaiseen ongelma-alueeseen

syvennytéan yksi kerrallaan.

7.1 Tuotannon tehostamisen kulku

Taman opinnaytetyon tehostamisessa paatettiin keskittya tehostamaan Asikkalan
molkkytuotannon nykyista toimitilaa, ja projektin pyrkimys oli hyddyntaa sen
nykyisia tuotannon tiloja mahdollisimman jarkevésti ja tehokkaasti. Vaihtoehtona
olisi ollut suunnitella tuotannon kulku kokonaan uuteen tilaan, mutta
suunnitelmien ollessa vield alussa, oli jarkevampéaéa pyrkia I6ytdmaan ratkaisut
nykyisesta tuotannon tilasta. Kuten aikaisemmin todettiin, niin tuotannon
kehittdmisessé tullaan keskittymé&an tuotannon tilojen strategiseen suunnitteluun
layoutia apuna kayttaen, tyostokoneiden tehokkuuden parantamiseen ja

tyopisteiden kehittamiseen.

7.2 Layout-suunnittelu

Layout-suunnittelun tarkoituksena oli miettia kolme parannusehdotusta nykyisesté
tuotannon layout-mallista ja valita vaihtoehdoista toimivin jatkokehityskohde.
Suunnittelussa tuli pohtia ratkaisuja nykyisen layoutmallin suurimpiin ongelmiin,
jotka olivat tilankaytdn parantaminen, koneiden selkedmpi sijoittelu ja

tavarakuormien sijainti tuotannossa. Loput siséllgsta on salattu



8 TUTKIMUKSEN TULOKSET JA JATKOTUTKIMUSPAATOKSET

Tassa luvussa selvitetddn, mitka kehitysehdotukset ovat potentiaalisia ratkaisuja
tuotannon ongelmien selvityksessa. Valitut ratkaisut menevét jatkotutkimuksiin,
joiden aikana yritys joko kehittda ideoista toteutettavia tai hylkaa ideat. Luvun
lopuksi esitetddn koko kehitysehdotusten kustannusarvio. Loput sisallosta on

salattu.
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9 JOHTOPAATOKSET

Tuotannon toimintaan liittyy monia eri tekijoitd, mika tuli opinnédytety6té tehdessa
hyvin selville. Tarkeinta tuotannon tehostamisen suunnittelussa oli kayttaa tarkkaa
havainnointikykya ja suunnitella monia eri vaihtoehtoja, miten toimintaa
saataisiin parannettua. Tehokkain tutkimusmenetelmé projektissa oli tutustua
tuotannon toimintaan tydymparistod valokuvaamalla, muistiinpanoja tekemalla ja

haastattelemalla yrityksen henkil6kuntaa.

Kokonaisuudessaan tuotannon tehostamisen suunnittelu yritykselle onnistui hyvin
ja kaikki tuotannon toimintaan vaikuttavat tekijat arvioitiin huolellisesti ja niiden
ongelmakohtiin pyrittiin 16ytdmaan ratkaisut. Asikkalan tuotannon
tehostamisprojektin saadaan aloitettua vasta vuoden 2013 lopussa, joten on
mahdotonta viela tietdd tdmén opinnédyetyodn kehitysehdotusten hyéty. Toivottuun
tavoitteeseen eli kapasiteetin nostoon puolella nykyisesté ei voida tdman
opinndytetyon perusteella varmistaa, koska yrityksen tehostamisprojektin
suunnitelmat ovat vield kesken ja varmoja paatoksia ei ole viela tehty. Vasta
laitehankintojen ja tilamuutosten jalkeen voitaisiin analysoida tehostamisen
onnistuvuutta tuotteen lapimenoaikojen perusteella. Myds uusien laitehankintojen
koeké&yton jalkeen pystyttaisiin vasta analysoimaan niiden tehokkuudet tarkkaan,
mika ei opinndytetydntekovaiheessa viela ollut mahdollista.
Opinnaytetyosuunnitelmien perusteella voidaan yrityksen tuotannon
tehostamiselle kuitenkin luoda hyva pohja, mista jatkokehitysten avulla
tavoitteeseen voidaan paastd. Taman opinndytetyon pohjalta ja Tuoterenkaan
johtajalta Pekka Kotiaholta, kehittamispaalikélta Ensio Sipilélté ja
tyopajapaallikota Leo Kumpulaiselta 10ytyy valtavasti osaamista ja rohkeita
ideoita, joita kehittdmalla haluttuun tavoitteeseen tullaan tulevaisuudessa varmasti

paasemaan.
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10 YHTEENVETO

Opinndytetyo tehtiin Lahdessa sijaitsevalle yritykselle nimeltd Tuoterengas, joka
valmistaa kotimaisia piha-ja seurapelejd. Tyossa pyrittiin tehostamaan
Tuoterenkaan molkky ja noppatuotantoa niin, etta projektille asetetut tavoitteet
tayttyisivat. Tuotannon ihannetavoitteena oli saada uusi tuotanto tuottamaan x
maaré molkkypelid kuukaudessa.. Opinnéytetydn suoritusmenetelmié ei ollut
rajattu tiukaksi, vaan rajauksen péaatosvalta oli opinnaytetyon tekijalla. Projektissa

sai vapaasti kayttad omaa luovuutta ja ideointia hyvaksi, jotta tavoitteet tayttyivat.

Tyon teoriaosuus kasitteli tuotannon tehostamiseen oleellisesti liityvia
aihekokonaisuuksia, jotka ovat tuotannon strateginen suunnittelu, tuotannon
suunnittelu ja tuottavuus. Teoriaosuuden tarkoituksena oli avata lukijalle ne
alueet, joihin opinndytetydssa tultiin keskittyméén. Teoriaosuuden

ldhdemateriaalina kéytettiin alan kirjallisuutta seka internetié.

Opinnaytetyon tutkimusosuudessa Asikkalan Tuoterenkaan nykytuotannontila,
konekanta, tuotannon ongelmakohdat ja laajentamismahdollisuudet kartoitettiin
mahdollisimman tarkkaan, jotta yritykselle pystyttiin antamaan kehitysehdoitukset
siitd, kuinka kapasiteettia saataisiin kasvatettua. Kapasiteetin kasvattamisessa
keskityttiin 10ytaméaan seka taloudellisia ettd tehokkaita ratkaisuja
mahdollisimman yksinkertaisilla menetelmilla. Projektin lopussa oli tarkoitus
myos selvittdd mahdolliset investoinnin kohteet ja laskea niille suuntaa antava
hinta-arvio. Tutkimusmenetelmind tydssa kéytettiin suunnittelualan kirjallisuuteen
tutustumista, tilojen valokuvaamista, tuotannon toimihenkil6iden ja tyontekijoiden
haastattelua seka alan yritysten yhteistyota. Kehitysehdotusten
havainnollistamiseksi kéytettiin liséksi Solidworks-, Autocad- ja Vertex-

suunnitteluohjelmia.

Opinnaytetyon paatavoite eli kapasiteetin kasvattaminen puolella nykyisesta oli
vaikea arvioida onnistuneeksi, koska kehitysehdotusten perusteella saavutetut
tulokset tulevat nakymaan vasta noin 4 - 5 kuukauden kuluttua, jolloin tuotannon
tehostaminen Tuoterenkaan Asikkalan toimipisteessa aloitetaan. Lisaksi
hankittujen koneiden ja tilamuutosten hyo6ty taytyisi arvioida esimerkiksi tuotteen

ldpimenoajan perusteella. Téssa tydssa hyotya ei voida testata varmaksi, koska
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laitteita ja tilamuutoksia ei ole viela tehty. Saavutetut tulokset kuitenkin antavat
uusia nadkokulmia yrityksen johdolle siitd, mitk& tuotannon osa-alueet kaipaavat
parannusta. Kehitysideoiden tuominen esiin onnistui hyvin, ja projektista on
hyotyéa yrityksen johdolle tulevaisuudessa varmasti. Opinnéytetyon aihe oli
projektin tekijélle kokonaan uusi, ja se opetti henkilokohtaisesti paljon tuotannon

suunnittelusta ja tehdassuunnitelusta, jotka olivat keskeisi& asioita opinnoissa.
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