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Tämän opinnäytetyön toimeksiantajana toimi Junkkari Oy, joka on suomalainen 
maatalous- ja metsäkoneiden valmistaja. Työn tavoitteena oli tutkia ja kehittää uuden 
hitsausrobottiaseman ja raepuhalluksen välistä logistiikkaa, joka käsitti työvaiheiden 
välisen materiaalivirran sekä materiaalien välivarastoinnin. 

Teoriaosiossa perehdytään työn kannalta tärkeisiin termeihin, joita ovat 
toiminnanohjaus, materiaalihallinta, tuotantoprosessit, toiminnanohjausjärjestelmät 
sekä lean-ajattelu. 

Työn toteutuksessa määriteltiin hitsauksen eräkokoja uudelle hitsausrobottiasemalle 
sekä suunniteltiin komponenttien välivarastointipaikkoja hitsaamon tuotantoketjussa. 

Työstä tulokseksi saatiin suunnitelma, johon määritettiin tulevalle hitsausrobotille 
siirtyvien komponenttien hitsauserämääriä sekä hitsattavien komponenttien 
välivarastointipaikkoja.   
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The thesis was commissioned by Junkkari Oy, a Finnish manufacturer of agricultural 
and forestry machinery. The aim of the thesis was to study and develop the logistics 
between a new welding robot station and abrasive blasting, which included the 
material flow between work steps and the intermediate storage of materials. 

The theory section introduced important terms for work, such as ERP, materials 
management, production processes, ERP systems and Lean thinking. 

During the implementation of the work, the batch sizes of the welding for the new 
welding robot station were determined and the intermediate storage locations for the 
components in the production chain of the welding shop were planned. 

The work resulted in a plan that recorded the quantities of welding batches of 
components to be transferred to the future welding robot and the interim storage 
locations for the components to be welded. 
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1 JOHDANTO 

Tämän opinnäytetyön tarkoituksena on perehtyä Junkkari Oy:n hitsaamon sisäiseen 

logistiikkaan. Tarkoituksena on suunnitella ja kehittää uuden hitsausrobotin ja raepu-

halluksen välistä materiaalivirtaa ja materiaalien välivarastointia. 

1.1 Työn tausta ja tutkimusongelma 

Junkkari Oy valmistaa maatalous- ja metsäkoneita tehtaassaan. Yrityksellä on toimiti-

loissaan hitsaamo, jossa komponenttien kokoonpanohitsaus tapahtuu. Vuoden 2022 

aikana hitsaamoon on tulossa uusi hitsausrobottiasema sekä uusi raepuhalluslait-

teisto. Samalla kertaa hitsaamon koko layout suunnitellaan uudestaan vastaamaan 

paremmin yrityksen nykyajan tarpeita. 

Tämän työn tutkimusongelmana on uuden hitsausrobottiaseman ja raepuhalluksen 

välisen logistiikan kehittäminen. Uuden hitsausrobotin saapuessa tulee robotille ja 

sen jälkeen sijaitsevalle raepuhallukselle suunnitella toimivat materiaalivirrat sekä 

materiaalien välivarastointipaikat. 

1.2 Työn tavoitteet 

Tavoitteena on tutkia ja kehittää uuden hitsausrobottiaseman ja raepuhalluksen vä-

listä logistiikkaa, joka käsittää työvaiheiden välisen materiaalivirran sekä materiaalien 

välivarastoinnin. Tarkoituksena on suunnitella hitsattavien kappaleiden hitsauseräko-

koja uudelle hitsausrobottiasemalle sekä määrittää materiaalien välivarastointipaik-

koja hitsausrobotille sekä hitsauksen jälkeen tapahtuvalle raepuhallukselle. 

1.3 Työn rakenne 

Työ rakentuu seitsemästä luvusta. Ensimmäisenä on johdanto, jossa kerrotaan työn 

tausta, tutkimusongelma ja tavoitteet. Johdannon lopuksi on yritysesittely, jossa esi-

tellään toimeksiantajayritystä, konsernia sekä yrityksen sisaryhtiöitä. Samalla esitel-

lään toimeksiantajan valmistamat tärkeimmät tuotteet. Toiseen lukuun on sisällytetty 

työhön liittyvä teoreettinen tieto. Käsitteinä teoriaosiossa käsitellään 
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toiminnanohjausta, materiaalihallintaa, tuotantoprosesseja, toiminnanohjausjärjestel-

miä sekä lean-ajattelua ja sen keskeisiä teorioita. Teorian jälkeen, luvussa kolme teh-

dään katsaus hitsaamon nykytilanteeseen ja tulevaisuuteen. Luvussa kerrotaan hit-

saamon yleisestä toimintaperiaatteesta sekä esitellään tulevaisuuden suunnitelmia. 

Luku neljä on itse tutkimuksen ja työn osio, jossa kerrotaan, mitä työssä on tehty. 

Seuraavaksi, luvussa viisi kerrotaan työssä saavutetut tulokset ja tarkastellaan niitä. 

Toiseksi viimeisessä luvussa on pohdinta työstä, jossa opinnäytetyön tekijä pohtii 

yleisesti työtä, tavoitteiden saavuttamista, työn etenemistä ja tapahtunutta oppimista. 

Viimeinen luku on yhteenveto, jossa käydään vielä pääpiirteittäin läpi työn vaiheet ja 

sen tulokset kokonaisuudessaan. 

1.4 Yritysesittely 

Junkkari Oy on suomalainen maa- ja metsätalouskoneiden valmistaja, joka suunnitte-

lee, markkinoi ja valmistaa kylvöön sekä metsänhoitoon tarkoitettuja työkoneita 

(Junkkari, i.a.-c). Yrityksen toimitilat sijaitsevat Etelä-Pohjanmaalla, Kauhavan Ylihär-

mässä. Toimitilat ovat nähtävillä kuvassa 1. Junkkari on osa MSK Group Oy-konser-

nia, johon kuuluvat myös yritykset MSK Cabins Oy, MSK Plast Oy, MSK Matec 

GmbH Oy ja Juncar Oy. 

 MSK Cabins on Junkkarin kanssa samassa rakennuksessa toimiva yritys, joka val-

mistaa turvaohjaamoita eri työkonevalmistajille (MSK Group, i.a.). Pääasiallisena 

tuotteena ovat Valtra- traktoreiden ohjaamot. MSK Plast on myös Ylihärmässä sijait-

seva yritys, joka valmistaa räätälöityjä muoviosia muille konsernin yrityksille. MSK 

Matec GmbH on Saksassa ja Slovakiassa toimiva työkoneiden ohjaamovalmistaja. 

Juncar on Lapualla sijaitseva Suomen suurin auton perävaunujen valmistaja (Juncar, 

i.a.). 
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Kuva 1. Junkkarin, MSK Groupin ja MSK Cabinsin toimitilat Ylihärmässä (Junkkari, 
i.a.-c).  

Junkkarilla on yli 70 toimintavuoden aikana tehty monia erilaisia maatalous- ja metsä-

talouskäyttöön tarkoitettuja työkoneita (Junkkari, i.a.-c). Yritys suunnittelee, valmistaa 

ja markkinoi koneensa itse. Nykyään yrityksen toiminta keskittyy pääasiallisesti 

omien tuotemerkkien valmistukseen sekä pienimuotoiseen sopimusvalmistukseen. 

Yrityksen omat tuotemerkit voidaan jakaa kahteen kategoriaan, jotka ovat kylvölan-

noittimet ja puuhakkurit. 
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1.4.1 Kylvölannoittimet 

Junkkarin mallistosta löytyy kattava valikoima erilaisia kylvölannoittimia (Junkkari, 

i.a.-b). Koneita on aina perinteisistä pienemmistä nostolaitteeseen kytkettävistä NL-

malleista ja kevythinattavista KH-malleista jopa kuuden ja seitsemän metrin työlevey-

den omaaviin tuotemerkin isoimpiin W-sarjan koneisiin. Yleisimmin myydyt mallit ovat 

S-, M-, T- ja D-malliston vedettävät, takapyörästöllä varustetut koneet. Näitä on saa-

tavilla kolmen ja neljän metrin työleveyksillä. Mallien eroina ovat erilaiset runko- ja 

vannasratkaisut. Saatavilla on myös laaja valikoima erilaisia lisävarusteita sekä oh-

jaimia. Tällöin asiakas voi räätälöidä itselleen juuri omaan käyttötarpeeseen sopivan 

koneen. Yksi yhteinen merkittävä asia Junkkarin koneille on tarkka ja oikeaoppinen 

työsyvyyden hallinta. Kylvösyvyydellä on merkittävä vaikutus viljan kasvua ajatellen. 

Kuvassa 2 on nähtävillä malliston monitaituri kolmemetrinen M300 kylvölannoitin. 

Kone sopii muokatulle, kevytmuokatulle ja kevyempien maiden suorakylvöön. 

 

Kuva 2. Junkkari M300 -kylvölannoitin (Junkkari, i.a.-b). 
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1.4.2 Puuhakkurit 

Junkkari on valmistanut hakkureita 40 vuotta ja yli 10 000 kappaletta (Junkkari, i.a.-

a). Hakkurit ovat tyypiltään laikkahakkureita. Laikkahakkurin toiminta perustuu peri-

aatteeseen, jossa puuta ajetaan kohti terälaikkaa, joka leikkaa siitä lastun kerrallaan. 

Puuta syötetään hakkuriin joko hydraulisten syöttörullien tai syöttökuljettimen avusta-

mana. Junkkarin mallisto käsittää tällä hetkellä viisi erimallista hakkuria. HJ172, 

HJ252, HJ262 ovat pienempiä traktorin nostolaitteeseen kytkettäviä hakkureita. 

Yleensä pienempiä malleja käyttävät kuluttajat omiin tarpeisiinsa. Malliston toiseksi 

suurin HJ320C on myös nostolaitteeseen kytkettävä, mutta koneen järeä laikka tekee 

siitä sopivan myös urakointitason käyttöön. Malliston suurin hakkuri HJ500C eroaa 

merkittävästi muista malleista. Tämä malli on rakennettu hinattavalle yksiakseliselle 

alustalle. HJ500C täyttää suurtehohakkurin kriteerit ja soveltuu erinomaisesti urakoin-

tikäyttöön. Alla olevassa kuvassa on malliston toiseksi pienin hakkuri HJ252, joka so-

veltuu pienempiin haketuksiin. 

 

Kuva 3. Junkkari HJ252 -puuhakkuri (Junkkari, i.a.-a). 
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2 TEORIAOSIO 

2.1 Toiminnanohjaus 

Toiminnanohjaus tarkoittaa yrityksen tilaus-toimitusketjun eri toimintojen ja tehtävien 

suunnittelua ja hallintaa (Haveri ym., 2009, s. 397). Ennen toiminnanohjausta on kut-

suttu tuotannonohjaukseksi, mutta nykyään, kun yrityksen toiminnanhallinta edellyt-

tää myös muiden toimintojen hallitsemista eikä vain tuotannon hallitsemista, on käsite 

vakiintunut toiminnanohjaukseksi. Yrityksissä tapahtuu päivittäin iso määrä erilaisia 

suunnittelu- valmistus- ja materiaalinkäsittelytehtäviä. Toiminnanohjauksen tehtävänä 

on näiden toimintojen liittyvä suunnittelu, päätöksenteko, toteutus ja valvonta. 

2.1.1 Kapasiteetti ja läpäisyaika 

Kapasiteetti on mittari, joka kuvaa tuotantoyksikön enimmäissuorituskykyä aikayksi-

kössä (Haverila ym., 2009, s. 399). Kapasiteetti voidaan ilmoittaa tuoteyksiköissä, ku-

ten esimerkiksi tonnia/tunti tai tonnia/päivä, tämä kuitenkin edellyttää, että tuotteiden 

kapasiteettivaatimukset poikkeavat vain vähän toisistaan. Jos tuotteiden kapasiteetti-

määrät eroavat, voidaan se ilmoittaa tuotantoresurssien käyttöaikana, kuten 160 tun-

tia/viikko. 

Läpäisyaika on mittari, joka ilmaisee kokonaisaikaa, jonka toimintaketju tarvitsee (Ha-

verila ym., 2009, s. 401). Yleisimmin läpäisyaikaa käytetään ilmaisemaan kokonaislä-

päisyaikaa tai valmistuksen läpäisyaikaa. Kokonaisläpäisyaika on se aika, joka kuluu 

tilauksen saamisesta tuotteen toimitukseen. Valmistuksen läpäisyaika on se aika, 

joka kuluu tuotteen valmistuksen aloittamisesta siihen, kun tuote on valmis. Yleisesti 

ottaen suurin osa läpäisyajasta on odotusaikaa ja itse työvaiheajat kuluttavat vain 

pienen osan kokonaisajasta. 

2.1.2 Toiminnanohjauksen tavoitteet 

Toiminnanohjauksen tavoitteena on organisoida ja ohjata yrityksen toimintoja siten, 

että yrityksen tuotannolle asetetut tavoitteet täyttyvät mahdollisimman hyvin (Haverila 

ym., 2009, s. 402). Toiminnanohjauksella on neljä keskeisintä tavoitetta.  
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Kapasiteetin korkea tuottavuus. Tuotanto tulee suunnitella siten, että tuotantotiloi-

hin sekä -laitteisiin sitoutuneen pääoman tuottavuus on mahdollisimman suuri. 

Vaihto-omaisuuden minimointi. Vaihto-omaisuus on suuri tekijä yrityksen pää-

omassa. Valmistus- ja materiaalihallintoja täytyy ohjata siten, että raaka-aineisiin, 

keskeneräiseen työhön ja lopputuotevarastoihin kytkeytyy mahdollisimman vähän 

pääomaa. 

Toimitusvarmuus. Tärkeää on, että yritys pitää kiinni sovituista toimitusajoista sekä 

varmistaa, että yrityksellä on valmius toimittaa tuotteita asiakkaan tarpeiden mukai-

sesti.  

Lyhyt läpäisyaika. Lyhyellä läpäisyajalla voidaan vaikuttaa keskeneräiseen tuotan-

toon sitoutuneen pääoman määrään, kehittää toimitusvarmuutta, parantaa laatua 

sekä helpottaa kapasiteetin suunnittelua. Yrityksen tuotanto tuleekin suunnitella si-

ten, että läpäisyaika olisi mahdollisimman lyhyt. 

Toiminnanohjauksesta tekee hankalaa näiden perustavoitteiden keskinäinen ristirii-

taisuus, joten toiminnanojauksen suurimpana tavoitteena on sovittaa kaikki tavoitteet 

yhteen parhaimmalla mahdollisella tavalla (Haverila ym., 2009, s. 406). Tässä tavoit-

teiden yhteen sovittamisessa kaikista tehokkaimmaksi keinoksi on muodostunut lä-

päisyaikojen lyhentäminen. Läpäisyaikoja lyhentämällä voidaan pienentää toimintaan 

sidoksissa olevaa pääomaa sekä pitää yllä hyvä toimituskyky. Läpäisyaikojen lyhen-

tämiseen keinoina on valmistuserien kokojen pienentäminen ja tuotannon välivaras-

tojen vähentäminen. Myös materiaalivirtoja selkeyttämällä, työpisteiden järkevällä si-

joittamisella sekä asetusaikojen lyhentämisellä on suuri vaikutus läpäisyajan lyhentä-

misessä.  

2.1.3 Toiminnanohjausprosessi 

Toiminnanohjauksen suunnittelu jakautuu organisaatioissa eri tasoille (Haverila ym., 

2009, s. 409–410). Mitä lähemmäs valmistusta ohjaavaa tasoa päästään, sitä tar-

kemmaksi tuotantojärjestelmän ohjaus tarkentuu. Kuvassa 4 on nähtävillä toiminnan-

ohjausprosessien eri vaiheet. 
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Kuva 4. Toiminnanohjausprosessin vaiheet (mukaillen Haverila ym., 2009, s. 409). 

 

Toiminnanohjausprosessi voidaan jakaa kolmeen erilliseen suunnittelutasoon (Have-

rila ym., 2009, s. 410–418). Näitä ovat kokonais- karkea- ja hienosuunnittelu. 

Kokonaissuunnittelulla tarkoitetaan ylintä suunnittelua, johon kuuluu tuotannon ko-

konaisvolyymin sekä talouden suunnitelma. Kokonaissuunnittelun tietoja käytetään 

alempien tasojen suunnitelmien perustana. Sen perusteella voidaan suunnitella esi-

merkiksi tuote- ja materiaalivarastojen tasot sekä työntekijöiden määrän tarve. 

Karkeasuunnittelu on tarkempaa suunnittelua. Suunnittelun aikajana on muutaman 

viikon aikajänteellä. Karkeasuunnittelulla on kaksi perustavoitetta. Ensimmäinen on 
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resurssien käytön suunnittelu, jossa määritellään yleinen resurssien käyttö ja määri-

tellään tarvittavat resurssit. Toinen tavoite on toimituskyvyn määrittely, jossa määrite-

tään asiakkaalle luvattavat toimitusajat.  

Hienosuunnittelu on kaikista tarkinta suunnittelua, johon kuuluu valmistuksen yksi-

tyiskohtainen suunnittelu. Tuotteiden tarkka tuotantosuunnitelma on hienosuunnitte-

lun tulosta. Hienosuunnittelussa määritetään tuotantomäärät, tuotannon työvaiheiden 

ajoitus, tuotantoresurssien käyttömäärät, materiaalien käyttö sekä varastohallinta. 

2.2 Toiminnanohjausjärjestelmät 

Tietojärjestelmien käyttö yrityksien toiminnanohjauksessa on kasvanut merkittävällä 

tavalla nykyaikana (Haverila ym., 2009, s. 430). Nykyaikaisten suurten ja keskiko-

koisten yritysten toiminta ei tule toimeen ilman toiminnanohjauksen tietojärjestelmää. 

Toiminnanohjausjärjestelmiä kutsutaan yleisesti nimellä ERP-järjestelmät. Nimi joh-

detaan englannin kielin sanoista Enterprise Resource Planning – yrityksen resurssien 

suunnittelu. 

Vuonna 2017 ERP-ohjelmisto oli käytössä 39 prosentilla yrityksistä (Tilastokeskus, 

i.a.). Yritysten koko vaikuttaa olennaisesti ERP-ohjelmien käyttöön, ja tarkastelussa 

erot yritysten suuruuden mukaan ovat suuria, vaihdellen pienempien tarkasteltujen 

yritysten 25 prosentista suurimpien yritysten 82 prosenttiin. Toimialoittain ERP-ohjel-

misto on yleisimmin käytössä tukkukaupoilla sekä teollisuuden toimialoilla. 

Toiminnanohjausjärjestelmät on tarkoitettu ylläpitämään yrityksen perustietoja sekä 

erilaisiin tapahtumiin liittyviä tapahtumatietoja (Haverila ym., 2009, s. 430). Niitä hyö-

dyksi käyttäen voidaan hoitaa yrityksen toimintojen vaatimia tietojenhallintaa, suunnit-

telua ja ohjausta. Toiminnanohjausjärjestelmä ei välttämättä ole yksi tietty ohjelmisto, 

vaan se voi koostua useammasta eri IT-ohjelmistosta. 

Toiminnanohjausjärjestelmien perusteena on tietojenkäsittelyn ja toiminnanohjauk-

sen integrointi (Haverila ym., 2009, s. 430). Tietojen käsittelyn integroinnilla tarkoite-

taan, että kerran järjestelmään syötetty tieto pysyy sielä aina, eikä sitä tarvitse luoda 

uudelleen. Tällöin tieto on yrityksen kaikkien osapuolien käytössä ilman välitöntä 
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kontaktia. Toiminnanohjauksen näkökulmasta katsottuna integrointi tarkoittaa yrityk-

sen kaikkien resurssien, tuotantolaitoksien sekä liiketoiminnan ja tuotannon teho-

kasta hallitsemista. Tietotekninen integrointi helpottaa eri toimintojen tarkempaa seu-

raamista ja johtamista, kun tunnusluvut, raportit ja kustannustiedot ovat käden ulottu-

villa keskitetyissä järjestelmissä. 

Toiminnanohjausjärjestelmillä on myös muutamia ongelmia (Haverila ym., 2009, s. 

431). Tälläinen järjestelmä on monimutkainen, kallis ja käyttöönotto ei tapahdu het-

kessä. Yrityskohtaisiin tarpeisiin muuttaminen tai muokkaaminen saattaa olla aikaa 

vievää sekä hankalaa, koska ohjelmistot on suunniteltu palvelemaan laajaa asiakas-

kuntaa. Toiminnanohjausjärjestelmien integrointi vaatii eri toimintojen standardisointia 

ja toteuttamista, mikä voi tuntua käyttäjistä vaivalloiselta. 

2.3 Materiaalihallinta 

Materiaalihallinta käsitteenä tarkoittaa yrityksen raaka-aineiden, puolivalmisteiden ja 

lopputuotteiden hankinnan, varastoinnin ja jakelun hallintaa (Haverila ym., 2009, s. 

443).  Materiaalihallinta sisältää kaikki yrityksen materiaalivirrat aina toimittajilta asi-

akkaalle asti. Viime vuosikymmeninä hankintatoimen ja materiaalien hallinnan merki-

tys on kasvanut. Yritysten kustannusnäkökulmasta katsottuna materiaalihankintojen 

osuus on kasvanut merkittävästi. Varastojen kokoja on pyritty pienentämään, kun 

taas tilaus-toimitusprosessien aikajänteitä on lyhennetty. Tämä edellyttää yritykseltä 

materiaalitoimintojen tehokasta organisointia ja hallintaa.  

2.3.1 Materiaalihallinnan tavoitteet 

Materiaalihallinnalla on kaksi perustavoitetta (Haverila ym., 2009, s. 443). Ensimmäi-

nen on halutun palvelutason ylläpito. Lopputuote, puolivalmiste- ja materiaalivarasto-

jen palvelutaso muodostuu tuotteiden saatavuudesta ja toimitusajan pituudesta. Ma-

teriaalihallinnalla on tärkeää, että varastot pystyvät palvelemaan omaa tuotantoa 

sekä loppuasiakasta oikealla tavalla. 

 Toinen tavoite on materiaalihallinnan kokonaiskustannusten minimointi (Haverila 

ym., 2009, s. 443–444). Materiaalihallinnan kokonaiskustannuksiin vaikuttavia asioita 
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ovat esim. materiaalien hinta, oston kustannukset ja varastointikustannukset. Materi-

aalitoimintoja ja hankintoja kehitettäessä tulisikin muistaa tarkastella, miten päätökset 

vaikuttavat kustannuksiin kokonaisuutena. 

2.3.2 Varastot 

Lähes kaikki yritykset tarvitsevat tuote- ja materiaalivarastoja (Haverila ym., 2009, s. 

445–446). Varastojen tärkein tehtävä on turvata yrityksen toimintakykyä ja kytkeä 

tuotantoprosessin eri vaiheet toisiinsa. Kustannusten kannalta varastot ovat merkit-

tävä tekijä yrityksen taloudessa. Varastoihin on sitoutunut merkittävä määrä pää-

omaa sekä varastointi ja materiaalien käsittely aiheuttavat kustannuksia. Varastointiin 

liittyy myös riskitekijöitä, kuten tuotteen vanhentuminen. Vanhentuminen saattaa las-

kea tuotteiden arvon minimiin entisestään tai jopa arvottomaksi alkuperäisestä hin-

nasta.  

2.3.3 Varastojen luokittelu 

Yleistä on, että yrityksen varastoissa ja tuotantotiloissa on runsaasti erilaisia tuotteita, 

materiaaleja ja puolivalmisteita (Haverila ym., 2009, s. 446). Tästä johtuen, varastoja 

on hyvä luokitella ryhmiin niiden käyttötarkoituksen ja tuoterakenteen mukaan. 

Puskurivarastoja käytetään toimituskyvyn turvaamiseen, kun yrityksen tuotantopro-

sessissa kestävä aika on pidempi kuin asiakkaan toimitusaikavaatimukset (Haverila 

ym., 2009, s. 446). Myös satunnaisia vaihteluja menekissä voidaan tasoittaa puskuri-

varastoilla. 

Varastot, jotka aiheutuvat kuljetuksista ja siirroista (Haveri ym., 2009, s. 447). Logisti-

set toimet, kuten kuljetuserien muodostaminen, pakkaaminen, lastaaminen sekä kul-

jetus ja purku, johtavat turhiin varastoihin ja läpäisyaikojen pitenemiseen. Mahdolli-

suuksien mukaan tulisi välttää tuotteiden edestakaisia kuljetuksia kesken tuotannon. 

Virheiden varalta pidettävät varastot (Haverila ym., 2009, s. 447). Tuotantoproses-

seissa ja toiminnoissa voidaan virheen tullessa turvautua varastoihin, jotta ei tapah-

tuisi häiriöitä tuotannossa tai ongelmia toimitusten kanssa. Tällöin ongelmat ja niiden 
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syyt jäävät pimentoon, joka vaikeuttaa toimintojen parantamista. Tämänkaltaiset va-

rastot ovat syytä poistaa ja ongelmat korjata. 

Tämän opinnäytetyön kannalta varastojen luokittelussa on syytä keskittyä tarkemmin 

välivarastoihin. Välivarastojen tehtävänä on kytkeä eri työvaiheet toisiinsa (Haverila 

ym., 2009, s. 446–447). Työvaiheilla on eri nopeuksia, minkä takia tuotteita pitää va-

rastoida vaiheiden välillä. Välivarastojen koko on kytköksissä työvaiheiden määrään 

eli mitä enemmän on työvaiheita, sitä suuremmat välivarastot ovat. Varastoihin vai-

kuttaa myös työvaiheiden välimatka ja eri tuotetyyppien määrä. Välivarastot hidasta-

vat valmistuksen läpäisyaikaa, sitovat pääomaa ja kasvattavat laatuvirheiden mää-

rää. Tärkeää olisikin pyrkiä turhista välivarastoista eroon. 

2.3.4 Varastovalvonta 

Varastovalvonta on toiminnanohjauksen tärkeä perustoimenpide (Haverila ym., 2009, 

s. 450–453). Tuotteiden ja nimikkeiden varastossa olevan määrän eli varastosaldon 

suuruus on tärkeä tieto toiminnanohjauksen suunnittelu- ja päätöksentekotilanteissa. 

Varastovalvonnassa tapahtuvat ongelmat vaikeuttavat toiminnanohjausta ja voivat ai-

heuttaa huomattavan suuria lisäkustannuksia. Varastovalvontaan on olemassa mo-

nia erilaisia menetelmiä, kuten hankinta tilauksen perusteella, varastokirjanpito, 

myyntitilausten varaamat tuote-erät, tuotantotilausten materiaalivaraukset, nimikkei-

den tilauspisteen alittuminen, visuaalinen valvonta, inventointi ja toimittajan vastaami-

nen materiaalitilanteen valvonnasta. 

Tässä työssä keskeisin varastovalvontamenetelmä on varastokirjanpito. Varastokir-

janpidossa varastoja seurataan tarkalla ja ajantasaisella kirjanpidolla (Haverila ym., 

2009, s. 451). Kirjanpito tehdään yrityksen tietojärjestelmän avulla. Tietojärjestel-

mään kirjataan jokainen materiaalitapahtuma, mikä päivittää varastokirjanpitoa ja va-

rastosaldoja.  

2.4 Tuotantoprosessit 

Tuotantoprosessi on tapahtumaketju, jonka läpikäytyään raaka-aineista ja materiaa-

leista on tullut valmis tuote. Yrityksen tuotantoprosessin suunnittelu on todella laaja ja 
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vaativa työ (Haverila ym., 2009, s. 475). Valmistusprosessin ja työtapahtumien toteu-

tustavalla on suuri merkitys tuotannon tavoitteisiin pääsemiseen ja valmistuksen kan-

nattavuuden toteutumiseen. Tuotantoprosesseja suunniteltaessa onkin tärkeää, että 

valmistusmenetelmät, tuotantolaitteet ja työskentelytavat valitaan niin, että tuotannon 

tavoitteet täyttyvät. Tehdyt valinnat vaikuttavat merkittävästi tuotannon kustannuste-

hokkuuteen, laatuun, joustavuuteen ja aikakilpailukykyyn.  

2.4.1 Layoutsuunnittelu 

Layoutsuunnittelu kuuluu olennaisena osana tuotantoprosessien suunnitteluun (Ha-

verila ym., 2009, s. 475). Layout on termi, joka tarkoittaa tuotantojärjestelmän fyysis-

ten osien, kuten työkulun, työlaitteiden, varastojen ja kulkureittien sijoitusta teh-

taassa.  

Yleisesti ottaen layoutsuunnittelu on moninainen prosessi, johon vaikuttaa monet eri 

tekijät. Suunnittelussa joudutaan aina tekemään kompromisseja, koska yhtä oikeaa 

ratkaisua ei ole johtuen vaikuttavien tekijöiden suuresta määrästä (Haverila ym., 

2009, s. 480–482). Layoutsuunnittelun päätavoitteena on materiaalivirtojen hyvä 

suunnittelu. Materiaalien kuljetus pyritään saamaan mahdollisimman vähäiseksi 

layoutia suunniteltaessa. Selkeät materiaalivirrat ovat edukseen, kun pyritään tuotan-

nonohjauksen ja toiminnan kehittämiseen. 

2.4.2  Layouttyypit 

Perinteisesti layoutit voidaan jakaa kolmeen päätyyppiin, jotka funktionaalinen layout 

sekä solu- ja tuotantolinjalayout 

Tuotantolinjalayout on erikoistunut tietyn tuotteen valmistamiseen (Haverila ym., 

2009, s. 475–476). Työkulku on selkeä, koska työkoneet ja -laitteet on sijoiteltu val-

mistettavan tuotteen työkulun järjestykseen. Tuotantolinjalayoutissa tuotteilla on suuri 

valmistusmäärä, minkä ansiosta yksittäisen tuotteen hinta saadaan alhaiseksi. Huo-

noina puolina voidaan pitää häiriöherkkyyttä, koska pienikin häiriö vaikuttaa nopeasti 

koko linjan tuottavuuteen. 
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Funktionaalinen layout, toiselta nimeltään teknologinen layout, on ratkaisu, jossa 

työkoneet ja työpaikat ovat ryhmitelty työtehtävän samankaltaisuuden perusteella 

(Haverila ym., 2009, s. 476–477). Yleistä on, että tuotantomäärät ja tuotetyypit voivat 

vaihdella huomattavasti. Tuotteita valmistetaan yksittäisinä kappaleina tai sarjoina. 

Työkoneet ovat yleensä monipuolisia yleiskoneita, joilla voidaan valmistaa erilaisia 

tuotteita. Funktionaalisen layoutin toteutus on helppo ja kustannustehokas tuotanto-

linjaan verraten. Huonoina puolina on vaikeus töiden oikea-aikaiseen ohjaukseen, 

kun liikutaan työvaiheesta toiseen sekä laadunhallinnan hankaluus, johtuen työvai-

heiden välillä olevien välivarastojen ja työpisteiden suuresta etäisyydestä. 

Solulayout on ryhmä, joka on muodostunut itsenäisesti eri koneista ja työpaikoista 

(Haverila ym., 2009, s. 477–478). Ryhmä on erikoistunut tiettyjen osien valmistami-

seen ja työvaiheiden suorittamiseen. Soluissa osien läpäisyajat ovat lyhyet ja se pys-

tyy valmistaan joustavasti tuotteita, joiden valmistukseen se on suunniteltu. Solu-

layoutissa materiaalien kulku on selkeää eikä välivarastoja esiinny. Asetusajat, kun 

siirrytään tuotteesta toiseen, ovat lyhyitä. Tuotteiden valmistusmäärät ja -erät voivat 

vaihdella suuresti. Tuotteita valmistetaan yksittäiskappaleina tai pieninä sarjoina. 

2.5 Lean-ajattelu 

Lean-ajattelu terminä tuli tutuksi yhdysvaltalaisten MIT:n professorien tutkimusohjel-

masta kirjoittamasta kirjasta, jossa kuvattiin japanilaisten autotehtaiden menestystä 

(SixSigma, i.a.-a). Japanilaisten autotehtaiden tuotanto oli tuottavaa, laadukasta ja 

he pystyivät tarjoamaan asiakkailleen enemmän malli- sekä varustevaihtoehtoja. 

Lean-ajattelu on johdettu näiden autotehtaiden periaatteiden pohjalta.  

Leanissa ei ole kyse yksittäisestä tilasta, johon täytyy pyrkiä (Tuominen, 2021, s. 6). 

Se on prosessi, johon sisältyy jatkuvaa oppimista ja kehittymistä. Lean on matka, 

joka kulkee yrityksen kaikkien liiketoimintaprosessien läpi. Kun tarpeeksi moni pro-

sessi toimii lean-periaatteiden mukaisesti, yritys voi saavuttaa sillä merkittäviä tulok-

sia. 

Lean on asiakaslähtöinen prosessijohtamisen malli (SixSigma, i.a.-b). Leanin perus-

periaatteena on virtauksen maksimointi ja hukan poistaminen. Se on toiminta- ja 
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ajattelutapa, jossa hukkaa poistamalla maksimoidaan virtausta ja jalostusarvoa. Lean 

nähdään yleensä hukan poistomenetelmänä, vaikka sen keskeinen päätavoite on lä-

pimenoajan lyhentäminen. 

Lean-ajattelun perustana on ajatustapa, jossa hukkaa ajatellaan oireena, joka kertoo 

ongelmasta (Jokinen, 2020, s. 16). Tämän oireen poistamiseen tarvitaan juurisyiden 

tunnistamista ja niihin puuttumista. Hukka voidaan jakaa kolmeen eri luokkaan (Piirai-

nen, 2014). Japanin kielessä näistä käytetään nimityksiä:  

Muda – Lisäarvoa tuottamaton työ. Yleisimmin tunnettu ja käytetty hukan muoto. 

Tunnetaan seitsemänä hukan muotona, johon on myöhemmässä vaiheessa lisätty 

myös kahdeksas muoto. Kahdeksan muotoa esitellään seuraavassa kappaleessa. 

Mura – Epätasapaino, joka voidaan havaita kaikissa toiminnoissa. Ei ainoastaan yk-

sittäisen työn prosessin vaan kaiken toiminnan ja työsuorituksen epätasapaino. 

Muri – Ylikuormitus, joka kohdistuu työtä tekevään kohteeseen, kuten ihmiseen tai 

laitteeseen.  

Lean-ajattelussa tuotantojärjestelmien hukka eli toiminnot, jotka lisäävät kustannuk-

sia, mutta eivät luo lisäarvoa, jaetaan seitsemään muotoon (Pinja, i.a.).   

1. Ylituotanto. Tuotteita valmistetaan ilman tilausta varastoihin enemmän kuin 

on tarve. Tämä vie varastotilaa ja sitoo pääomaa ja henkilöstöä. 

2. Odottelu ja viivästykset. Kaikki tuotannossa tapahtuva viivästys sekä odot-

telu, jotka eivät tuo lisäarvoa asiakkaalle ovat turhaa hukkaa.  

3. Tarpeeton kuljettaminen. Turha liike, mukaan lukien ihmisten liike, on huk-

kaa, kuten tuotteiden siirtely työvaiheiden välillä ja materiaalien sekä osien 

siirto varastojen välillä. 

4. Ylikäsittely. Asiakkaan kannalta turhia asioita, kuten ylilaatuisen tuotteen val-

mistus tai viallisen tuotteen valmistus. 
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5. Tarpeettomat varastot. Tuotteiden liika valmistaminen varastoon tai tarpeet-

toman suuren materiaalivaraston pitäminen aiheuttaa lisäkustannuksia. 

6. Tarpeeton liike työskentelyssä. Ylimääräinen liike, kuten turha etsiminen, 

kurottelu ja osien keräily on hukkaa. 

7. Laatuvirheet. Viallisten osien tuottaminen ja niiden korjaaminen aiheuttaa 

hukkaa ja aiheuttaa tyytymättömyyttä asiakkaassa.  

On olemassa myös kahdeksas hukan muoto, joka usein ajatellaan olevan kaikista 

suurin hukka (Logistiikan Maailma, i.a.). Tämä on ihmisten aivokapasiteetin ja 

osaamisen käyttämättä jättäminen. Tällä tarkoitetaan työntekijän huomiotta jättä-

mistä, jolloin työntekijän tarjoamat kyvyt, parannusehdotukset ja oppimismahdollisuu-

det jäävät huomioimatta, mikä aiheuttaa hukkaa (Pinja, i.a.). 

Lean-ajattelua oikein käytettynä pystytään edistämään yrityksen kilpailukykyä (Joki-

nen, 2020, s. 7). Toimintaan saadaan nopeutta, mikä puolestaan edistää kykyä pal-

vella asiakkaita ja reagoida toimintaympäristössä tapahtuviin muutoksiin. Nopeus vai-

kuttaa myös yrityksen varastoissa olevan pääoman määrän pienenemiseen, jolloin 

sitä voidaan käyttää yrityksen muitten toimien hyväksi. 

Leanissa nopeuden edellytys on virheettömyys (Jokinen, 2020, s. 7). Hyvää tuotanto-

virtaa ei ole mahdollista toteuttaa, jos sitä joudutaan kaiken aikaa pysäyttämään vir-

heiden korjaamiseksi. Myös asiakastyytyväisyys saadaan parantumaan virheettö-

myydellä, kun asiakas saa haluamansa tuotteet tai palvelut oikealla ajalla ja juuri sel-

laisenaan kun ne on luvattu. Asiakastyytyväisyys on hyväksi liikevaihdolle ja kustan-

nustehokkuus parantaa kannattavuutta. 

Lean-ajattelua voidaan kuvata temppelimuodossa, kuva 5 (Jokinen, 2020, s. 7). Al-

haalla peruspilarina on Lean-filosofia. Ylempänä on sokkeli, joka muodostaa lähtöko-

dat Leanin toteutukselle. Temppelin kattoa pitää ylhäällä kaksi pylvästä, joista toinen 

kuvaa toimintanopeuden kehittämistä kilpailukyvyn elementtinä ja toinen kuvaa vir-

heettömyyteen keskittymistä. Keskellä temppeliä ovat ihmiset, jotka ovat keskiössä 

Lean-filosofiaa toteutettaessa. 
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Kuva 5. Lean-temppeli (Jokinen, 2020, s. 7). 

Lean-ajattelu itsessään on laaja käsite (SixSigma, i.a.-b). Lean on ajattelutapa, johon 

sisältyy laaja joukko erilaisia työkaluja ja teorioita, joilla prosessien välistä hukkaa voi-

daan tunnistaa ja pienentää. Usein luullaankin, että Leaniin liittyvät työkalut itsessään 

olisivat ratkaisu yritysten ongelmiin, mutta työkalujen tehtävä on tuoda esiin proses-

sien ongelmat. Kun ongelmat on saatu tuotua esiin, täytyy ihmisten ratkoa ongelmat. 

Seuraavaksi on esitelty muutama keskeinen teoria ja työkalu, joilla lean-ajattelua voi-

daan toteuttaa ja hukkaa poistaa. Näillä ei yksittäisenä päästä parhaaseen toimin-

taan, vaan erilaisia työkaluja ja teorioita tulee yhdistellä, jotta saadaan maksimaali-

nen hyöty irti lean-ajattelusta. 

2.5.1 Virtaus 

Virtausta voidaan pitää yhtenä tärkeimpänä periaatteena yrityksissä, jotka noudatta-

vat lean-ajattelua (Tuominen, 2021, s. 72). Virtaus on materiaalien, komponenttien, 

tuotteiden ja tiedon keskeytymätöntä virtausta prosessissa ilman väli- tai tuotevaras-

toja. Täydellinen virtaus tarkoittaa valmistusta pienissä erissä, prosessien sijoitta-

mista lähelle toisiaan. Materiaalit pyritään pitämään jatkuvassa liikkeessä vaiheiden 

ja prosessien välillä. Jotta voitaisiin saavuttaa täydellinen virtaus, täytyy yrityksessä 
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ottaa käyttöön monia muita lean-työkaluja ja periaatteita, kuten ennalta ehkäisevä 

huolto, asetusaikojen lyhentäminen ja laadun ohjauksen menetelmät. Aina täydellistä 

virtausta ei ole mahdollista saavuttaa, jolloin käytetään valmistuotevarastoja sekä 

puskurivarastoja eri työvaiheiden välillä. Varastot ovat yksi merkki, että on tarve ke-

hittää toimintaa. Kaikista paras valmistuserän koko on yksi kappale. Yhden kappa-

leen taloudellisesti valmistava tuotantojärjestelmän kehittäminen on aikaa, pitkäjän-

teisyyttä ja kärsivällisyyttä vaativa tehtävä. 

Toimivalla virtauksella voidaan saavuttaa monia hyötyjä (Tuominen, 2021, s. 72–73). 

Kun virtaus toimii täydellisesti, tuotteita valmistetaan pienissä erissä ilman välivaras-

toja ja määrällisesti vain asiakkaan tarpeen mukaan. Turhan työn sekä sidotun pää-

oman tarve on minimaalinen. Seuraavaksi on esitelty toimivan virtauksen hyötyjä: 

- Laadun kehitys. Yhtä osaa kerralla valmistettaessa ilman työvaiheiden 

välistä varastoa, on työntekijöiden helpompi tarkistaa työn tulos, eikä 

päästää sitä seuraavaan vaiheeseen. Jos virhe syntyy, se on tässä vai-

heessa helppo korjata.  

- Joustavuuden lisäys. Tuotteen valmistamisen läpimenoajan ollessa lyhyt 

voidaan nopeasti reagoida asiakkaan tarpeisiin. Valmistuksen muutokset 

tuotteissa ja määrissä voidaan toteuttaa välittömästi. 

- Tuottavuuden parantuminen. Valmistussolussa, joka on hyvin virtaava, 

ilmenee vähän lisäarvoa tuottamatonta toimintaa. Tuottamaton toiminta 

voi olla esimerkiksi materiaalien siirtelyä. 

- Lattiatilan vapautuminen. Tuotantoprosesseissa kaikki on sijoitettu lä-

helle toisiaan. Varastoille ei ole tilaa, eikä niitä myöskään tarvita. Vapaa 

tila voidaan käyttää esimerkiksi kapasiteetin lisäämiseen.  

- Turvallisuuden parantuminen. Turvallisuus lisääntyy valmistuksen vir-

tauksessa, kun valmistetaan pieniä eriä. Tavara virtaa ennalta määritet-

tyjä reittejä, jolloin vaaratilanteita ei synny prosessissa ja sen ulkopuolella 

työskenteleville.  
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- Työmotivaation- ja viihtyvyyden parantuminen. Jokainen työntekijä voi 

nähdä työssään syntyvät tulokset ja tuntea, että tekee arvokasta työtä.  

- Varastokustannusten pieneneminen. Kun lattialla lojuviin varastoihin ei 

tarvitse säästää pääomaa, voidaan se käyttää investointeihin. Tavarat ei-

vät myöskään pääse vanhenemaan varastoissa, mikä aiheuttaisi lisäku-

luja. 

2.5.2 JIT ja imuohjaus 

JIT eli Just-In-Time on toimintamalli, joka tarkoittaa selvää tuotantoa, jossa materiaa-

livirrat sekä tuotannonohjaus on tehty mahdollisimman tehokkaaksi ja selkeäksi (Ha-

verila ym., 2009, s. 428). JIT:ssä tuotantolaitosten layout ja materiaalivirrat ovat kom-

paktit ja selkeät. Tunnusmerkkeinä voidaan pitää korkeaa tuottavuutta, vähäistä si-

toutunutta pääomaa, korkeaa laatua ja nopeaa läpäisyaikaa. 

JIT-mallin periaatteina on läpimenoaikojen lyhentäminen, laadun jatkuva parantami-

nen ja prosessin imuohjaus (Jokinen, 2020, s. 32). JIT-ajattelua voidaan pitää isona 

osana Lean-johtamista. Lean-menetelmässä painotetaan tuotannon virtausnopeuden 

kasvattamista mahdollisimman suureksi, mikä edellyttää eräkokojen pitämistä mah-

dollisimman pienenä. Ideaalitapauksessa puhutaan yhden kappaleen eräkoosta. 

JIT-malliin liittyy olennaisena osana tuotannon imuohjaus (Jokinen, 2020, s.32). 

Imuohjauksen periaate on, että lopputuotekäyttäjän tekemä tilaus tai hyllystä otettu 

tuote tekee tarpeen valmistaa uusi samanlainen tuote. Olennaisinta imuohjauksessa 

on, että kysyntä ohjaa tuotantoa. Tällä saavutetaan tila, jolla voidaan estää varasto-

jen kasvaminen sekä vähentää keskeneräisen tuotannon määrää. Imuohjaus tukee 

eräkokojen pienentämistä, mikä vaikuttaa positiivisesti yrityksen kykyyn palvella asi-

akkaitaan. Varastojen kasvamisen estäminen vapauttaa varastoihin sitoutunutta pää-

omaa, jolloin sitä voidaan käyttää höydyksi yrityksen liiketoiminnan ja tuotannon ke-

hittämiseen. 
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2.5.3 Kaizen – Jatkuva kehittäminen 

Jatkuvassa kehittämisessä pyritään lisäämään kaikkien esiintyvien prosessien arvoa 

sekä vähentämään niissä esiintyvää hukkaa (Tuominen, 2021, s. 106). Jatkuvan ke-

hittämisen menetelmiä sovelletaan kaikkiin muihin lean-menetelmiin. Jatkuva kehittä-

misen perusta on järjestelmällinen analysointi. Analysoinnissa prosessia täytyy ym-

märtää. Ymmärtämistä helpottaa prosessin jakaminen osiin, jolloin prosessin toiminta 

selkeytyy ja toiminnan ymmärtäminen helpottuu. Analysoinnin seurauksena opitaan, 

millä tavalla prosessiin voidaan vaikuttaa ja miten sitä voidaan parantaa. 

Prosesseissa olevaa arvon lisäystä ovat asiakkaan tyytyväisenä pitäminen, mihin liit-

tyy huippulaatu, tuotteen hyvä käytettävyys, saatavuus, hinta ja ulkonäkö (Tuominen, 

2021, s.106). Hukkaa on ylituotanto, odottaminen, materiaalien turhat siirrot, kaikki 

ylimääräinen tekeminen, varastointi ja turhat liikkeet sekä virheet. Näitä edellä mainit-

tuja pyritään välttämään ja poistamaan.  

Jatkuva kehittäminen on ryhmätoimintaa (Tuominen, 2021, s.107). Toiminnassa luo-

daan edellytykset lean-tuotannolle nopealla lean-menetelmien käytöllä. Jatkuvassa 

kehittämisessä kehittämisryhmien työt suunnitellaan huolellisesti ja toteutetaan järjes-

telmällisesti. Ongelmien perussyy tunnistetaan, jolloin voidaan kehittää ratkaisu ja ot-

taa se käyttöön.  
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3 HITSAAMON NYKYTILA JA TULEVAISUUS 

Työssä oli olennaista perehtyä hitsaamon nykytilanteeseen, jotta saataisiin käsitys, 

miten tuotanto ja materiaalivirrat toimivat yrityksessä. Vaikka hitsaamon layout tulee 

tulevaisuudessa muuttumaan sekä hitsaamoon saapuu uutta laitteistoa, ei sen perus-

toimintaperiaate muutu nykyisestä. 

3.1 Tuotantotilat 

Yleisesti ottaen Junkkari Oy:n tilat noudattavat funktionaalista layoutia. Tuotantotilat 

on jaettu varastoihin, osavalmistukseen, hitsaamoon, maalaamoon ja tuotteiden lop-

pukokoonpanoon. Eri alueiden sisällä on kuitenkin nähtävillä muita layout-ratkaisuja. 

Hitsaamossa on solulayouttyyppinen ratkaisu, jossa käsihitsauspisteet ja hitsausro-

bottirobottisolut muodostavat itsenäisiä ryhmiä, jotka ovat erikoistuneet tietyn tuot-

teen valmistukseen. Tällä hetkellä hitsaamossa on kolme hitsausrobottia ja useita kä-

sihitsauspisteitä. Hitsaamon nurkassa sijaitsee raepuhalluskoppi. Hitsaamon nykyi-

nen pohjapiirustus ja layout on nähtävillä liitteessä 1 työn lopussa. Kuvassa oleva 

2022 robottiasema ei ole lopullisella paikalla.  

3.2 Hitsaamon toiminta ja materiaalivirta 

Hitsaamon tuotantoketju alkaa, kun työnjohtaja tilaa hitsattavat materiaalit varastoista 

ja osavalmistuksesta sähköisesti. Junkkari Oy käyttää toiminnanohjausjärjestelmä 

Microsoft Dynamics AX -järjestelmää (Axa). Järjestelmää käytetään apuna tuotan-

nonsuunnittelussa ja sieltä löytyy tietokanta kaikista yrityksen valmistamista kom-

ponenteista ja nimikkeistä. 

Osa Junkkarin käyttämistä komponenteista valmistetaan tehtaan omassa osavalmis-

tuksessa ja osa tilataan alihankkijoiden kautta. Hitsaamon trukinkuljettaja kerää ja 

kuljettaa komponentit hitsauspaikoille.  Komponentista riippuen hitsaus suoritetaan 

joko käsihitsauksena tai robottihitsauksena. Osa komponenteista voidaan esihitsata 

kokoon käsihitsauksena, jonka jälkeen ne siirretään hitsausrobotille loppuhitsauk-

seen. Hitsauksen jälkeen osa komponenteista siirretään raepuhallukseen, jossa ne 

puhalletaan ennen maalausta. Kaikkia komponentteja ei tarvitse raepuhaltaa, vaan 
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ne etenevät suoraan maalaukseen. Raepuhalluksen jälkeen puhalletut komponentit 

siirretään odottamaan maalausta joko raepuhalluksen välivarastoon tai hitsaamon ul-

kopuolella sijaitsevan maalaamon edustalle. Kuvassa 6. on hitsaamon toiminta ja 

materiaalivirrat esitettynä virtauskaavion muodossa. 

 

Kuva 6. Hitsaamon materiaalivirta virtauskaaviossa 

 

3.3 Hitsaamon tulevaisuus 

Vuoden 2022 aikana hitsaamoon saapuu uusi hitsausrobottiasema ja raepuhalluslait-

teisto. Samalla kertaa koko hitsaamon layout suunnitellaan uudestaan vastaamaan 

paremmin yrityksen nykypäivän tarpeita. Tulevaisuudessa layout tulee pysymään pe-

rusperiaatteeltaan samanlaisena kuin nykyinen solulayout-tyyppinen ratkaisu. 
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Uuden hitsausrobottiaseman toimittajana toimii Pemamek Oy (Rusi, 2022, s. 5-25). 

Asemaan kuuluu Yaskawan AR1440-robottikäsivarsi YRC1000-ohjaimella. Hitsaus-

käsivarsi on varustettu yksilanka-MIG/MAG-hitsausvarustuksella. Asemaan on liitetty 

XYZ-lattiaratagantry sekä kaksi yksiakselista HS1R-3000-kääntöpöytää ja kaksi yk-

siakselista TS1R-3000-kannatinyksikköä kiskoilla. Turvallisuudesta huolehtii PEMA 

turvaratkaisu. Kuvassa 7. on nähtävillä esittelykuva tulevasta hitsausrobottiasemasta.  

 

Kuva 7. PEMA-robottihitsausasema (Rusi, 2022, s.5) 

Uudelle hitsausrobottiasemalle tullaan siirtämään hitsattavia komponentteja niin käsi-

hitsauksesta kuin vanhoilta olemassa olevilta hitsausrobottiasemilta. Kaksi kääntö-

pöytää ja kannatinyksikköä mahdollistavat kappaleiden nopean hitsauksen. Toinen 

kappale voidaan laittaa hitsaukseen toiselle käsittelypöydälle, jolloin voidaan toisella 

pöydällä valmistella seuraava hitsattava kappale valmiiksi hitsausta varten. Hitsauk-

sen päättyessä robotti voi heti siirtyä hitsaamaan valmisteltua kappaletta, jonka ai-

kana voidaan toinen jo valmiiksi hitsattu kappale purkaa pois pöydältä ja valmistella 

uudelleen seuraava hitsattava kappale. 
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4 HITSAUKSEN ERÄKOKOJEN JA VÄLIVARASTOINNIN SUUNNIT-

TELU 

Tässä luvussa esitetään hitsausrobottiaseman sekä raepuhalluksen materiaalien vir-

tauksen ja välivarastointien suunnitteluprosessia.  

4.1 Teoriatiedon keräys ja hitsaamoon tutustuminen 

Ennen varsinaista työn aloittamista sekä työn aikana kerättiin aiheeseen liittyvää teo-

riatietoa kirjallisuudesta, artikkeleista ja erillisistä internetlähteistä. Teoriatietoa työn 

tarkoituksiin löytyi runsaasti ja teoriaosioon saatiin katettua kaikki tarvittava teoreetti-

nen tieto, jota voitiin käyttää avuksi itse työn tekemisessä. 

Hitsaamon toimintaan tutustuminen oli helppoa, koska opinnäytetyön tekijällä oli ai-

kaisempaa kokemusta yrityksen toimintatavoista aikaisemman työskentelyn ansiosta 

yrityksen muissa tiloissa. Työn alussa kuitenkin perehdyttiin syvemmin hitsaamon toi-

mintaan ja yksittäisten komponenttien tuotantoketjuihin, jotta saatiin käsitys hitsaa-

mon perustoimintatavoista sekä materiaalien virtauksesta, mitkä eivät ennestään ol-

leet tuttuja. 

4.2 Hitsauksen eräkokojen suunnittelu 

Uuden hitsausrobottiaseman saapuessa siirtyy sille hitsattavaksi komponentteja niin 

käsihitsauksesta kuin jo olemassa olevilta robottiasemilta. Uudelle hitsausrobottiase-

malle siirtyvien komponenttien hitsauserämäärät tulee suunnitella uudelleen, jotta hit-

sauksen materiaalivirtaus on mahdollisimman tehokasta ja tukee muuta tuotantoa 

mahdollisimman tehokkaasti. Työhön sisällytettiin myös kaikki ne komponentit, jotka 

pysyvät tulevaisuudessakin käsihitsauksessa mutta tarvitsevat raepuhalluksen. 

Työ aloitettiin keräämällä Excel-pohjainen lista hitsattavista komponenteista yrityksen 

toiminnanohjausjärjestelmästä. Listasta suodatettiin työssä ulkopuolelle jäävät kom-

ponentit, eli ne, jotka eivät tule siirtymään uudelle hitsausrobottiasemalle tai eivät tar-

vitse raepuhallusta. Lopulliset komponenttien kappalemäärät olivat seuraavanlaiset: 

uudelle robottihitsausasemalle siirtyy 89 kappaletta, joista 18 kappaletta etenee 
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raepuhallukseen ja loput 71 kappaletta jatkavat suoraan maalaukseen ilman raepu-

hallusta. Työssä haluttiin myös tarkistaa käsihitsauksessa pysyvät komponentit, jotka 

vaativat raepuhalluksen ja niiden määrä oli 38 kappaletta. Eli kaiken kaikkiaan raepu-

halluksen vaatii yhteensä 56 kappaletta. 

Kaikille komponenteille on asetettu toiminnanohjausjärjestelmään niiden kappalekoh-

tainen hitsaus- sekä raepuhallusaika, jota käytettiin apuna määriteltäessä uutta hit-

sauksen eräkokoa. Osalle komponenteista löytyi myös jo ennestään määritetty erä-

kohtainen vähimmäistilausmäärä, jota voitiin käyttää yhtenä suuntaviivana suunnitel-

taessa uutta eräkohtaista hitsausmäärää. 

Eräkohtaista hitsausmäärää suunniteltaessa jokainen komponentti käytiin yksityis-

kohtaisesti läpi syöttämällä komponentin nimiketunnus toiminnanohjausjärjestelmään 

ja tutkimalla saatavilla olevia tietoja. Eräkoon määrittämiselle ei ole yhtä oikeaa mitta-

ria vaan pääosin uuden koon määritys tehtiin komponentin menekin perusteella. Ai-

noastaan yksittäistä komponenttia tutkimalla ei välttämättä saada tietoon sen tarkkaa 

menekkiä vaan täytyy tutkia reittiä yksittäisestä komponentista valmiiseen kokoonpa-

noon, jotta saadaan tietoon valmiin kokoonpanon menekki, jonka avulla nähdään yk-

sittäisen komponentin menekki.  Päätettiin, että hitsattavan eräkoon tulisi olla määräl-

tään kahden viikon menekin kattava. Eli käytännössä, jos tuotantolinjalta valmistuu 

yksi kylvökone päivässä ja hitsattavaa komponenttia tarvitaan yhteen kylvökonee-

seen yksi kappale, on yhden eräkoon hitsattava määrä 10 kappaletta. 

Kaikkia komponentteja ei kuitenkaan käytetä samanlaisella tasaisella menekillä joh-

tuen yrityksen laajasta tuotevalikoimasta. Tämä tekee joidenkin komponenttien hit-

sauseräkokojen määrittämisestä vaikeaa, jolloin määrittämiseen tarvitsee käyttää 

muunlaisia mittareita. Tuotannonohjausjärjestelmästä tarkasteltiin kyseisten nimikkei-

den vuoden 2021 menekkiä sekä aikaisempaa tuotannon tilausmäärää, joiden myötä 

määritys tehtiin. Apuna käytettiin yrityksen tuotannonasiantuntijan tekemää Excel-

pohjaista Pivot-taulukkoa, johon toiminnanohjausjärjestelmästä poimitut tiedot saatiin 

näkyviin helposti ymmärrettävinä pylväskaavioina. Vaikka menekki ei ole viikkotasolla 

tasaista ja komponentteja saatetaan tarvita esimerkiksi yhtä kerralla, on silti järke-

vämpää valmistaa komponentteja varastoon muutamia kappaleita kuin hitsata yksit-

täisiä kappaleita. Yksittäisten kappalemäärien hitsaaminen ei ole järkevää, koska 
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siirryttäessä komponentista toiseen täytyy hitsauspisteet valmistella uudelle kom-

ponentille. Valmisteluun kuuluu uusien hitsattavien komponenttien etsiminen sekä 

uuden hitsauskiinnittimen asennus. Valmistelu ajasta käytetään nimitystä asetusaika. 

Asetusaika ei ole tuottavaa työtä ja jos jokaisen kappaleen välissä täytyisi valmistella 

hitsauspisteet uudelleen, tulisi päivittäisestä asetusajan määrästä liian korkea ja tuot-

tavan työn määrä laskisi. Toisena puolena täytyy miettiä, mikä on optimaalinen 

määrä varastoimiseen, koska myöskään komponenttien liiallinen varastoon tuottami-

nen ei ole kannattavaa taloudellisesti. 

4.3 Komponenttien välivarastoinnin suunnittelu 

Kun saatiin hitsauksen eräkoot määritettyä, siirryttiin miettimään komponenttien väli-

varastointipaikkoja hitsaamon tuotantoketjussa. Vaikka Lean-oppien mukaan tulisi 

turhista välivarastoista pyrkiä mahdollisimman tehokkaasti eroon, ei se aina ole mah-

dollista. Välivarastointia määrittäessä tulee tarkkaan miettiä, mihin kohtaa tuotanto-

ketjua kappaleen välivarasto on parhain sijoittaa. 

Hitsaamossa välivarastointi voidaan toteuttaa esihitsauksen jälkeen ennen varsi-

naista loppuhitsausta, varsinaisen hitsauksen jälkeen ennen raepuhallusta tai raepu-

halluksen jälkeen ennen maalausta. Muita välivarastoinnin paikkoja löytyy tuotanto-

hallin puolella olevilta varastointipaikoilta. Tuotantohallin puolelle voidaan erityisesti 

sijoittaa jo hitsatut ja maalatut valmiit komponentit. Rajoitteita varastointiin aiheuttaa 

välivarastointipaikkojen kapasiteetti. Hitsaamoon ei ole mahdollista saada isoa mää-

rää varastointipaikkoja tilan puutteen vuoksi. Tästä johtuen ennen raepuhallusta ja 

ennen maalausta tapahtuvaa välivarastointia pitää pyrkiä vähentämään ja siirtämään 

sitä muihin paikkoihin, jolloin komponentit varastoidaan valmiiksi maalattuina tuotan-

tohallin puolella. 

Osa varsikin uudelle hitsausrobottiasemalle siirtyvistä komponenteista ovat kooltansa 

isoja, mikä aiheuttaa haasteita varastointipaikkojen suunnittelussa. Ne eivät kokonsa 

takia mahdu varastointihyllyyn tai sitten ne vievät yksittäisenä kappaleena kokonai-

sen hyllyrivin. Tällöin tarvitsee turvautua lattiatason varastointiin, vaikka siitä tulisi 

pyrkiä mahdollisimman tehokkaasti eroon, mutta aina se ei ole mahdollista. 
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Välivarastointipaikan määrittely tehtiin jokaiselle yksittäiselle komponentille erikseen. 

Komponentin tunnus syötettiin toiminnanohjausjärjestelmään, josta tutkittiin sen tie-

toja. Välivarastointipaikan päätökseen vaikutti aiemmin määritelty hitsauksen erä-

koko, hitsaukseen kuluva aika, mahdollinen raepuhalluksen tarve ja sen tarvitsema 

aika sekä kappaleen fyysinen koko. 
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5 TULOKSET JA TULOSTEN TARKASTELU 

5.1 Hitsauksen eräkokojen suunnittelu 

Hitsauksen eräkokojen määrityksessä tuloksesi saatiin Excel-pohjainen lista, johon 

on merkitty vanha eräkohtainen tilausmäärä, yksittäisen kappaleen hitsausaika ja 

raepuhallusaika, uusi ehdotettu eräkohtainen hitsausmäärä ja suunniteltu kappaleen 

välivarastoinnin paikka. Lista on jaettu kahteen osaan. Toisessa osassa on robottihit-

sauksessa olevat komponentit ja toisessa on raepuhalluksen vaativat komponentit. 

Kuvassa 8. on nähtävillä kuvakaappaus osasta listaa. Listat löytyvät kokonaisuudes-

saan liitteenä työn lopusta.  

 

Kuva 8. Hitsauserämäärien ja välivarastointipaikkojen Excel-lista 

 

Uusi eräkohtainen hitsausmäärä päätettiin pääasiallisesti olevan kahden viikon me-

nekin kattava. Esimerkiksi kuvastakin näkyvää haran vartta tarvitaan kaksi kappaletta 

yhtä kylvökonetta kohden. Tuotantolinjalta valmistuu yksi kylvökone päivässä, joten 

kahdessa viikossa niitä tehdään kymmenen. Tällöin eräkohtainen hitsausmäärä pää-

tettiin olevan 20 kappaletta.  Kuitenkin isommat komponentit, kuten esimerkiksi säi-

liöt, vetolaitteet ja rungot hitsataan vain yhden kappaleen erissä perustuen sen hetki-

seen tilauskantaan. 
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Kaikille komponenteille ei ole tasaista kahden viikon menekkiä, joten niiden kohdalla 

eräkoon päätös tehtiin katsomalla edellisen vuoden menekkiä. Menekin perusteella 

päätettiin sopiva hitsauseräkoko, joka on järkevää hitsata kerralla, mutta ei kuiten-

kaan olisi liian iso ajatellen varastointia ja sen kustannuksia. 

5.2 Komponenttien välivarastoinnin suunnittelu 

Komponenttien välivarastointipaikkojen suunnittelusta saadut tulokset merkittiin sa-

maan Excel-pohjaiseen listaan kuin hitsauksen eräkokojen suunnittelu. Kuvasta 8. 

voi nähdä välivarastoinnin paikat merkittynä samaan listaan.  

Välivarastointipaikkoja oli käytännössä kolmenlaisia. Kappale esihitsattuna eli ns. 

heftattuna ennen varsinaista hitsausta, joka tapahtuu robottihitsauksena, hitsattuna 

ennen raepuhallusta tai kappale valmiiksi hitsattuna ja maalattuna. 

Suurimmat komponentit, joilla on pisin hitsausaika, välivarastoidaan heftattuna ennen 

varsinaista hitsausta. Näille komponenteille on yleistä, että ne ovat kooltansa suuria 

ja eräkoot ovat yksittäisiä kappaleita. Suuren koon takia välivarastointi joudutaan jär-

jestämään lattiatasossa. Kappaleita esihitsataan kokoon käsihitsauksena, jonka jäl-

keen ne voidaan kuljettaa odottamaan varsinaista hitsausta hitsausrobotin lähelle va-

rattuun varastointipaikkaan, josta ne voidaan poimia kätevästi yksitellen hitsaukseen. 

Ne komponentit, jotka tarvitsevat hitsauksen jälkeen raepuhalluksen, välivarastoi-

daan ennen raepuhallusta. Välivarastointipaikkaan tullaan layoutmuutoksen aikana 

pystyttämään varastointihyllyjä, johon kappaleita voidaan varastoida eurolavojen 

päällä. Myös osa isoista komponenteista tarvitsee raepuhalluksen, joten lattiavaras-

tointitilaa tarvitaan myös ennen raepuhallusta.  

Ne komponentit, jotka eivät tarvitse raepuhallusta vaan etenevät suoraan hitsauk-

sesta maalaukseen, on tarkoitus välivarastoida valmiiksi maalattuina. Ennen maa-

lausta ei ole mahdollista järjestää välivarastointipaikkoja tilanpuutteen vuoksi, joten 

ainoa keino on maalata ne valmiiksi ja varastoida sen jälkeen muissa tuotantotilojen 

varastoissa. 
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5.3 Tuloksien tarkastelu 

Tuloksia tarkasteltaessa voidaan sanoa, että hitsauksen eräkoot tulevat pienemään 

melkein kaikkien komponenttien osalta. Toiminnanohjauksen näkökulmasta katsot-

tuna tämä on hyvä asia, koska yksi toiminnanohjauksen tavoitteista on läpäisyajan 

lyhentäminen. Eräkokoja pienentämällä saadaan tehokkaasti läpäisyaikaa pienennet-

tyä, mikä taas vaikuttaa positiivisesti keskeneräiseen tuotantoon sitoutuneen pää-

oman määrään, toimintavarmuuden kehitykseen, laadun paranemiseen sekä helpot-

taa kapasiteetin suunnittelua. Eräkokokojen pieneneminen tukee myös Lean-ajatte-

lua, jossa perusperiaatteena on päästä eroon ylituotannosta ja tarpeettomista varas-

toista. 

Välivarastointipaikkoja suunniteltaessa havaittiin, että ennen maalausta ei ole mah-

dollista järjestää suurta välivarastointitilaa, joten suoraan maalaukseen menevät 

komponentit on järkevä sijoittaa välivarastointiin muualle tuotantotiloihin maalauksen 

jälkeen. Ennen raepuhallusta olevan välivaraston kokoa ei ollut määritelty vielä opin-

näytetyötä tehdessä, joten voi olla mahdollista, että osa sinne välivarastointiin määri-

tellyistä komponenteista voi olla varastointijärjestelmän valmistuessa järkevä sijoittaa 

myös valmiiksi maalattuina muihin tuotantotiloihin. 

Ehdotetut hitsauksen eräkoot ja materiaalien välivarastointipaikat ovat opinnäytetyön 

tekijän näkemys aiheesta, ja työn tekovaiheessa ei ollut vielä varmaa, tulevatko esite-

tyt ehdotukset käyttöön yrityksen toiminnassa tulevaisuudessa. Aikaansaatuja listoja 

voidaan käyttää apuna tulevan layoutmuutoksen suunnittelussa. Listoista on apua, 

kun suunnitellaan esimerkiksi välivarastoinnin kapasiteettia ja välivarastointihyllyjen 

sijoittelua hitsaamossa. 



37 (41) 

6 POHDINTA 

Tavoitteiden toteutuminen. Opinnäytetyön tavoitteena oli tutkia ja kehittää uuden 

hitsausrobottiaseman ja raepuhalluksen välistä logistiikkaa. Tarkoituksena oli suunni-

tella hitsattavien komponenttien eräkokoja sekä suunnitella materiaalien välivaras-

tointipaikkoja. Kokonaisuudessaan se tarkoitti yrityksen toimintaan tutustumista, toi-

mintatapojen opettelemista, ongelman ja siihen ratkaisun löytämistä. Tarkoituksena 

oli saada työstä hyöty toimeksiantajalle. 

Mielestäni olen pystynyt saavuttamaan opinnäytetyölle asetetut tavoitteet. Haasteita 

työhön toi alun epävarmuus työn laajuudesta sekä epävarmuus siitä, minkälaisia tu-

loksia työstä tulisi saada. Työn edetessä kuitenkin nämä asiat selkenivät ja pystyin 

etenemään työssä ja saavuttamaan sille asetetut vaatimukset. 

 

Työn etenemisen arviointi. Halusin varmistaa itselle opinnäytetyön tekopaikan var-

haisessa vaiheessa, jotta työn kanssa ei tulisi kiire. Harjoitteluista ja projektiopintojak-

solta olevilla kontakteilla sain itselle mieluisan toimeksiantajan ja heillä oli sopivasti 

minulle tarjota mielenkiintoinen työn aihe. Työ päästiin aloittamaan kunnolla heti vuo-

den 2022 alussa. 

Työ aloitettiin etsimällä työhön liittyvää teoriatietoa niin kirjallisuudesta kuin verkkojul-

kaisuista. Teoriaosiossa olen pyrkinyt käsittelemään työn kannalta tärkeitä asioita ja 

mahdollisuuksien varjolla liittämään teoriasta opittua tietoa myös työhön. Teoriatietoa 

löytyi eri lähteistä runsaasti, joten sen löytämisen kannalta ei ollut ongelmia. Hieman 

haasteita tuotti lähteiden valitseminen, jotta työhön saatiin tietoa varmasti luotetta-

vista lähteistä. Teorian opiskeleminen helpotti itse työhön lähtemistä. 

Vaikka Junkkari Oy oli ympäristönä minulle tuttu, oli hitsaamon toiminta hieman pi-

mennossa. Työhön kuuluikin olennaisesti hitsaamon toimintaan tutustuminen, jotta 

saatiin käsitys sen toiminnasta. Toimintaan tutustuminen tehtiin samalla kun aloitettiin 

suunnittelemaan itse työn toteutusta. 

Työn vaihe lähti ripeästi liikkeelle, kun saatiin rajattua työn aihealue ja varmistuttiin 

minkälaisia, tuloksia työltä odotettiin. Itse työn prosessi oli mielenkiintoinen ja opetta-

vainen. Aikataulullisesti työn prosessi sujui hyvin. Sopimukseen työn viimeinen val-

mistusajankohta merkittiin huhtikuun loppuun, joten siihen nähden työn valmistumi-

sen ajankohta pysyi hyvin sille asetetuissa puitteissa. 
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Ammatillisen kehittymisen arviointi. Opinnäytetyön aikana on tapahtunut valta-

vasti ammatillista kehittymistä. Varsinkin teoriapohjaa opiskeltaessa ja kirjoittaessa 

on huomannut käsitteitä, joita on muistanut, että niitä on koulussa opiskeltu, mutta 

nyt vasta tämän työn tiimoilta on oppinut ymmärtämään ne. Tästä voidaan erityisesti 

esiin nostaa Lean-käsite ja siihen liittyvä laajat työkalut ja periaatteet. 

Käymässäni opiskelusuuntautumisessa eli auto- ja työkonetekniikan koulutuksessa ei 

paljoakaan ole opiskeltu konepajateollisuuden toimintaa ja siihen liittyviä asioita, jo-

ten oppimista on tapahtunut sen suunnalta. On ollut hieno nähdä, miten tälläinen ny-

kyaikainen konepajateollisuuden tuotanto toimii ja siitä on varmasti apua tulevaisuu-

dessa. Tämä oli yksi valintaperuste, jonka takia valitsin opinnäytetyön toimeksianta-

jaksi ja aiheeksi juuri työssä käsitellyn.   
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7 YHTEENVETO 

Tämän opinnäytetyön toimeksiantajana toimi Junkkari Oy. Työn tavoitteena oli tutkia 

ja kehittää uuden hitsausrobottiaseman ja raepuhalluksen välistä logistiikkaa, joka 

käsitti työvaiheiden välisen materiaalivirran sekä materiaalien välivarastoinnin. Tar-

koituksena oli suunnitella hitsattavien komponenttien hitsauseräkokoja uudelle hit-

sausrobottiasemalle sekä materiaalien välivarastointipaikkoja hitsausrobotille sekä 

hitsauksen jälkeen tapahtuvalle raepuhallukselle. 

Alkuun tutustuttiin työssä tarvittavaan teoriatietoon sekä hitsaamon nykytoimintaan. 

Teoriaosissa paneuduttiin toiminnanohjauksen, toiminnanohjausjärjestelmien, materi-

aalihallinnan, tuotantoprosessien ja Lean-ajattelun periaatteisiin. Teoriasta saatuja 

tietoja ja periaatteita käytettiin työssä hyödyksi niin kuin tarpeelliseksi nähtiin. Hitsaa-

mon toimintaan tutustuessa saatiin käsitys hitsaamon perustoimintaperiaatteesta ja 

sielä työstettävien komponenttien materiaalivirrasta. 

Työn varsinaisessa toteutuksessa suunniteltiin hitsauksen eräkokoja uudelle hitsaus-

robottiasemalle sekä suunniteltiin komponenttien välivarastointipaikkoja hitsaamon 

tuotantoketjussa. Komponentit käytiin yksitellen lävitse, ja tuotannonohjausjärjestel-

mästä saatujen tietojen perusteella tehtiin suunnitelma sopivasta hitsauseräkoosta ja 

välivarastointipaikasta. 

Työn toteutuksen jälkeen havainnoitiin ja tarkasteltiin työstä saatuja tuloksia. Työn tu-

lokseksi saatiin Excel-pohjaisia listoja, joihin merkittiin suunnitellut hitsauksen eräkoot 

ja välivarastointipaikat. Listassa olevat määritykset ovat ehdotuksia ja työn tekovai-

heen aikana ei ollut varmaa menevätkö ne suoraan sellaisenaan toimeksiantajan 

käyttöön. Listoja voidaan käyttää apuna, kun uusien laitteistojen saapuessa tullaan 

suunnittelemaan hitsauksen eräkokoja ja välivarastointipaikkoja sekä, kun suunnitel-

laan hitsaamon tulevaa layoutia. Kokonaisuudessaan työstä saavutettiin etuja, joita 

Junkkari Oy voi jatkossa käyttää ja kehittää edelleen toimintansa parantamiseksi. 
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