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rantamista. Joensuun CNC-Machining Oy on osa EFM Groupia. Tydn tavoitteena oli
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sia yritykselle, jotta he voivat tehda oikeita paatoksia.
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This thesis deals with improving flow rates of kit orders of CNC-Machining Ltd.
Joensuun CNC-Machining Ltd. are part of EFM Group. The aim was to investigate the
current state of flow rates and by those investigations, to give proposals for improve-
ment for kit orders. When starting the thesis, the company understands flow rates and
production flows. The aim of the results is to give suggestions for improvement to the
company so that they can make the right decisions.

In thesis theory part, Lean manufacturing, value stream mapping, pareto principle and
Eisenhower matrix were discussed. Theory’s purpose was to help find, where in pro-
duction flow can | find working suggestions for improvement.
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stream maps based of them. | then obtained results from selected products using Ei-
senhower matrix for improvement suggestions. | made suggestions for improvements
from five (5) different products. Suggestions were presented to Joensuun CNC-Machin-
ing Ltd. and were approved by them. The actual results of improvement remain with
company and extend beyond the thesis.
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1 Johdanto

Opinnaytetyon kehitystavoitteena on kehittdéd CNC-Machining Oy:n tuotannon-
virtausta parantamalla tuotevirtausta verrattuna kittivarastoon. Kittivarastolla tar-
koitetaan varastotilaa, missa tuotteita varastoidaan kiteissa. Yhdessa kitissa eli
telineessa on yhta tuoteryhmaa usean kappaleen ryhmissa. Yleensa ryhmassa
on neljasta kahteentoista kappaletta. Jokaiselle tuoteryhmalle on valmistettu
omanlainen teline, johon mahtuu x maara kappaleita. Kittitelineessa tuoteryh-
man tuotteita on helppo kuljettaa asiakkaille tarvittava maara yhdella kerralla.
Yleisin kittinimikkeen tuote on levy- tai kokoonpanotuote. Tarkastelen myos
muiden EFM Groupin tytaryhtididen sisaista tuotevirtausta, josta tarkeimpana
yhtiona on CNC-Machining Oy. Viimet Oy:n osuus opinnaytetydssa on lahes
olematon. Tama johtuu siita, etta tavaran ja materiaalin liikkuminen toteutuu

paaasiassa Joensuun CNC-Machining Oy:n ja KKR Steel Oy:n valilla.

Kyseessa ei ole taysimittainen projekti, silla opinnaytetyo loppuu useampaan
parannusehdotukseen, joista CNC-Machining Oy paattaa itse, mita ehdotuksia

l&ahtee viemaan eteenpain.

2 EFM Group (konserni)

2.1 Yritykset

EFM Group:n (konserni) perustivat kolme pohjoiskarjalaista yritysta, KKR Steel

Oy, CNC-Machining Oy ja Viimet Oy vuonna 2021. Nain se kykenee tarjoamaan
saman konsernin alta kokonaisvaltaisen kone- ja laitevalmistuksen, prosessite-

ollisuuden ja jarjestelmakokonaisuudet. EFM tulee sanoista East Finland Metal.
EFM Groupin liikevaihto oli vuonna 2020 noin 23 miljoonaa euroa. (EFM Group

2022.)



Joensuun CNC-Machining Oy on perustettu vuonna 2007, ja se on osa kolmen
joensuulaisen yrityksen perustamaa EFM Group Oy:ta. Se on erikoistunut
suurta tarkkuutta vaativien teollisuuden osakomponenttien ja osakokonaisuuk-
sien tuottamiseen CNC-koneistuksista aina 5-akselitydostoon saakka. Yritys nou-
dattaa korkeimpia mahdollisia laatukriteereitd, ja se on sitoutunut ISO 9001 -
standardin vaatimuksiin. Yrityksen liikevaihto vuonna 2020 oli 3,985 miljoonaa
euroa. (EFM Group 2022.)

KKR Steel Oy on Ylamyllylla toimiva nykyaikainen konepaja, joka valmistaa
kone- ja metalliteollisuuden tuotteita asiakkaiden tarpeisiin. Yritys on perustettu
vuonna 1981. Tuolloin konepaja- ja korjaamotoiminta aloitti nimella Konekor-
jaamo Riikonen. Vuonna 2014 konekorjaamon toiminta erosi konepajatoimin-
nasta, jolloin yrityksesta tuli KKR Steel Oy. Tuotannon prosesseja on muun mu-
assa teralevyjen leikkaus plasmalla, laserilla ja kaasulla, sarmays, hitsaus, sin-
kopuhallus seka jauhemaalaus. Yrityksen liikkevaihto vuonna 2020 oli 17,485

miljoonaa euroa. (EFM Group 2022.)

Viimet Oy on vahva koneistamisen ja hitsattavien osakokonaisuuksien ammatti-
lainen. Yritys on perustettu vuonna 1986, ja se sijaitsee Joensuun teollisuusalu-
eella. Vuonna 2020 yrityksen likkevaihto oli 3,5 miljoona euroa. (EFM Group
2022.)

2.2 Tuotteet

Joensuun CNC-Machining on erikoistunut kevyeen ja keskiraskaaseen CNC-ko-
neistukseen, ja heidan valmistamiaan osia kaytetdaan muun muassa raskaissa
koneissa metsa-, kaivos- ja tienhoitokoneissa. EFM Group -konsernin verkoston
avulla voidaan saman konsernin alla tehda niin suunnittelut, koneistukset, hit-
saukset, poltto- ja laserleikkaukset, sarmaykset, pintakasittelyt (pulveri- ja mar-
kamaalaus, sahkodsinkitys, karkaisu) ja hionta. Tuotteen koko elinkaari voidaan
siis tehda saman tuotantovirtauksen aikana saman konsernin sisalla. Tama
mahdollistaa hyvat kommunikointimahdollisuudet tuotteen valmistuksen aikana,

ja tuotteiden kehittaminen on helpompaa. (EFM Group 2022.)



EFM Group konserni on paaasiallisesti keskittynyt Joensuun teollisuusalueelle.
KKR-Steel Oy on ainut konsernin yhti, jonka tuotantolaitos on vahan kauem-
pana Joensuun keskittymasta. KKR Steel Oy sijaitsee Ylamyllylla, noin 14 kilo-
metrin paassa Joensuun teollisuusalueelta. Joensuun CNC-Machining Oy ja kit-

tivarasto sijaitsevat Helatiella Joensuun teollisuusalueella. (EFM Group 2022.)

3 Opinnaytetyon teoria

3.1 Little’n laki, lapimenoajan selvittaminen (Little’s Law)

Monet pitavat Little’'n lakia tehdasfysiikan "F=ma”:na. Se on perustavaa laatua
oleva kaava ja se on saanut nimensa sen kehittajan John Littlen mukaan. Mate-

maattisen kaavan alkuperainen muoto on L=AW, jossa:

- L = jonossa olevien yksikoiden/kappaleiden lukumaara
- A (lambda) = keskimaarainen jonoon saapumisnopeus aikayksikdssa

- W = keskimaarainen jonotusaika

Joissakin sovelluksissa W on my0s yksittaisen asian kasittelyn jaksoaika. Kaa-
vasta on myos versio, jota kaytetdan enemman reaalimaailman valmistus- ja
palveluprosessien lapimenoajan maarittamiseen. Kaavan esitysmuoto on lapi-
menoaika=WIP / (vuo), jossa WIP sisaltaa valmistamiseen tarvittavat raaka-ai-
neet ja keskeneraiset komponentit (Roser 2017.) Esimerkki Little’n lain teorian
toimivuudesta kaytanndssa toteutuisi esimerkiksi seuraavalla tavalla. Herra X
omistaa kahvilan ja han haluaa tietda, kuinka monta asiakasta keskimaarin jo-
nottaa kahvilaan ja tarvitseeko hanen lisata istumapaikkoja. Herra X laski, etta
50 ihmista tulee kahvilaan joka tunti. Han myds kellotti, etta jokainen asiakas on
kahvilassa noin kuusi minuuttia (0.1 tuntia). Nailla arvoilla laskettuna Little’n lain

mukaan keskimaarainen asiakas maara on:

L =50-0.1 =5asiakasta



Little’n lain kaava osoittaa, etta keskimaarin vain viisi asiakasta jonottaa kahvi-
laan. Nain ollen Herra X:n ei tarvitse lisata istumapaikkoja jonottavien asiakkai-
den takia. (Roser 2017.)

3.2 JOT-menetelma (Just in Time)

JOT-menetelma (engl. JIT) eli juuri oikeaan tarpeeseen-menetelma (eng. Just-
In-Time) on Toyotan tehtaalla kehitetty menetelma tuotannon prosessinkehitta-
mista ja laatujohtamista varten. Se on yksi monista Toyotan kehittdmista Lean-
tydkaluista, ja sita pidetdan Lean-ajattelun yhtena kantavana periaatteena. JITin
suomennos JOT, juuri oikeaan tarpeeseen kuvaa periaatetta hyvin, silla materi-
aaleja valmistetaan, siirretaan ja kuljetetaan vain silloin, kun niille on todellinen

tarve. Todellinen tarve syntyy asiakaskysynnasta. (Tiainen 1996, 3.)

JOT-menetelmalla on tarkoitus minimoida kaikki turha ajasta, resursseista, ma-
teriaaleista ja varastoista. JOTin tavoitteina on nollavarastot, nopeat lapaisyajat,
virheettomyys, virtautettu tuotanto ja kaiken turhan poistaminen tuotannosta.
Kyseisia tavoitteita on hyva kayttaa visiona, jota yritys pyrkii tavoittelemaan,
koska naihin tavoitteisiin paaseminen lyhyella tahtaimella on epatodennakdista.
Menetelma toimii parhaiten, kun halutaan vahentaa tavaroiden varastointiaikaa,
ja nain pienentaa varastokustannuksia. JOT vaikuttaa yrityksen tuote- ja pro-
sessien suunnitteluun, henkilGihin seka tuotannon suunnitteluun ja ohjaukseen.
JOT on kaytanndssa hyvin samankaltainen periaate kuin imuohjaus. (Logistii-

kan maailma 2022.)

3.3 Imuohjaus

Perinteinen tuotannon ohjaustapa on tyontdohjaus. Siihen pohjautuva tuotan-
nonohjaus alkaa ennustamalla vuoden kysynta vuosisuunnittelun yhteydessa.
Taman perusteella maaritelldan kapasiteetti- ja materiaalitarpeet, jonka jalkeen

henkilo- ja/tai konekapasiteetti sopeutetaan tarpeisiin niita lisaamalla tai



vahentamalla. Useissa tapauksissa tyontdohjaus tarkoittaa tuotteiden valmista-
mista ennusteisiin pohjautuen, ja taten tuotantoa saatetaan ylikuormittaa ja syn-
tyy hukkaa. Imuohjauksessa periaate on painvastainen. (Rahko & Jokinen
2020, 32-34.)

Teoriassa imuohjaus tarkoittaa jokseenkin samaa kuin JOT (eng. JIT). JOT-me-
netelma on kiintea osa Lean-johtamista ja sen keskeisena tavoitteena on lapi-
menoaikojen lyhentaminen, laadun jatkuva parantaminen ja tuotannon imuoh-
jaus. Kuviossa 1 on esitetty, kuinka imuohjaus perustuu asiakaslahtdiseen tuo-
tantoon eli asiakkaan tekema tilaus toimii niin sanottuna heratteena tuotteen
valmistamisen aloittamiselle. Imuohjausjarjestelmia on kahdenlaista, asynkroni-
nen ja synkroninen. Asynkronisessa imuohjausjarjestelmassa tieto tuotteen val-
mistustarpeesta tulee tuotteen seuraavalta tydvaiheelta. Synkronisessa imuoh-
jausjarjestelmassa taas asiakkaan tilaus kaynnistaa kaikki tuotantoketjun tyovai-
heet. Paapointti imuohjauksessa on se, etta kysynta ohjaa tuotantoa. Kun asi-
akkaalle toimitettu tuote korvataan samanlaisella uudella tuotteella, varastot py-
syvat vakiona ja kysynnan muutokset siirtyvat tuotantojarjestelmaan viiveetta.
Talldin voidaan paremmin palvella asiakasta hanen tarpeidensa mukaan. (Liker
2011, 188-191.)

Tuotantosuunnitelma

e L e e

Asynkroninen

Dlr:;auL;S -| |- t |-* o -| ' |_' ‘ h Asiakas

Synkroninen
[ ! | ! |
Imu-  w—p |- |ﬂ | |- h Asiakas

ohjaus

Informaatiovirta

mmp Materiaalivirta

Kuvio 1 (Rahko & Jokinen 2020, 32-34.)



10

3.4 Kingmanin kaava

Vuonna 1961 brittildainen matemaatikko John Kingman esitti kaavan, joka hel-
pottaa kasittamaan lapimenoajan muodostumista. Yhtalo nayttaa, kuinka paljon
Work in Process:ia (WIP) muodostuu tydvaiheen eteen sellaisessa tilanteessa,
missa kysynta ja lapimeno vaihtelevat Poisson-jakauman mukaisesti. Kaava liit-
taa yhteen prosessiin vaikuttavan ulkoisen vaihtelun (ca), prosessin sisaisen
vaihtelun (ce), resurssien kaytdon tehokkuuden (kayttdaste, u, eli [apimenon ja
kysynnan suhde) ja prosessin keskimaaraisen raa’an prosessiajan (to). Aikai-
semmin esitettyjen neljan elementin pohjalta muodostuu lapivirtausaika. (Roser,
2017.)

2 l-u
c, = saapuva COV eli keskihajonta jaettuna keskiarvolla
c, = prosessin jaksoajan COV eli keskihajonta jaettuna keskiarvolla
u = kiyttoaste eli keskimériinen todellisen ldpimenon ja kysynnéin suhde

Lipimenoaika = (c; *Ce )( - )fu

t, = prosessin keskimairdinen raaka prosessiaika

Kysynnan vaihtelu Ulostulon vaihtelu Ldpimeno
o Maara ja |a]| svntw prosessista - Maara ja |Hjl

- wi

WIP/ jono Y
A A - e

i I
< -

Raakaprosessiaika, T,

ik I

Lapimenoaika

Kuvio 2. Lapimenoajan laskukaava. (Six Sigma 2022).

Taman yhtalén avulla on mahdollista laskea kuviossa 3 olevat kayrat. Punainen

kayra kuvaa tilannetta, jossa on paljon vaihtelua, ja vihrea taas sellaista
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tilannetta, missa vaihtelua on vahan. Kun kuvaa tarkastellaan, voidaan todeta,
etta lapimenoaika (WIP) muodostuu paaasiassa vaihtelusta ja kayttdasteesta.
Kun tutkitaan kuvaa 3, voidaan huomata seuraavaa. Ruudussa B lapivirtausaika
on lyhyt, mika parantaa asiakastyytyvaisyytta, silla tavara saapuu nopeammin
asiakkaalle. Tama kuitenkin vaatii paljon resursseja, mika ei ole pidemman
paalle yritykselle kannattavaa. Ruudussa C taas resurssien kayttdaste on suuri,
jolloin hukka, tuotannon- ja henkildston kuormitus on pieni. Tama kuitenkin joh-
taa pitkiin lapimenoaikoihin, mika taas vaikuttaa asiakastyytyvaisyyteen. Lean-
ajattelulla tavoitellaan korkeaa asiakas- ja tuottajatyytyvaisyytta eli ruutua A.

Tama vaatii vaihtelun pienentamista ja tuotannon hallintaa. (Six Sigma 2022.)

Kingmanin kaavan soveltaminen

Virtaus- ja resurssitehokkuus |
a Minimi
1 m
45 o |
40 : =
2 35 | ﬁ
3 D | C [
E 25 | ﬁ
20 =t
i & %
“ 10 [
5 £
0 _— :?
5% 20% 35" 50% 65% 80 % 95 %
Resurssien kiyttdaste W Maksimi
Minimi Resurssitehokkuus Maksimi

Kuvio 3 (Six Sigma, 2022).

3.5 Value Stream Mapping — Arvovirtakuvaus

Arvovirtakuvaus, eli VSM on prosessi, jossa kuvataan prosessin vaiheet, yhtey-
det, tapahtumien taajuudet, varastojen maarat ja prosessien ajat yhdelle pape-
rille. Se kehitettiin Toyotalla 1950-luvulla, mutta se tuli laajempaan tietoisuuteen
vasta 1997, kun Peter Hines ja Nick Rich julkaisivat artikkelin “The Seven Value
Stream Mapping Tool”. VSM:n tarkoituksena on pyrkia virtaviivaistamaan pro-

sessia ja kyseenalaistaa nykyinen prosessin kulku, jotta sitéd voidaan parantaa.
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VSM on visuaalinen kuvaus siitd, miten materiaali ja informaatio virtaavat tuote-
ryhman sisalla. Se on valttamaton tydkalu, jos halutaan hallinnoida visuaalisesti

prosessin parantamista (Vaisanen 2013.)

Arvovirtakuvauksen tekeminen Quality Companion ohjelmalla
Lo e,
=) = ) \
'] IIIl 2l
A [ FA A A
L L L L= l
Quality Companion
by Minitab

Kuvio 4. Esimerkki arvovirtakuvauksesta. (Vaisanen 2013.)

Arvovirtauskuvausta kaytetaan prosesseissa virtauksen esteen priorisointiin ja
tunnistamiseen. Tehokkuuden eli nopeuden nostamisessa keskeista on oikei-
den ongelmien tunnistaminen ja ratkaiseminen. Arvovirtaus on lapimenoaika,
joka lahtee asiakkaan esittamasta tilauksesta ja loppuu, kun asiakas saa tuot-
teen itselleen. Tama aika pyritddn saamaan minimiin, laatua ja turvallisuutta va-
hentamatta. Taman ajan minimoimiseen on monia eri tydkaluja ja menetelmia,

joista parhaimpana on hukan poistaminen ja varastojen pienentaminen. (Vaisa-

nen 2013.)

Tuotantoprosessin parantamisen alkuvaiheessa taytyy ensin havainnoida ja ym-
martaa prosessi. Arvovirtakuvaus kuvaa erittain selkeasti, missa hukkaa syntyy
ja missa tuotannonvirtaus on takkuileva. Yrityksen lahtétilannetta kuvataan

VSM-nykytilakuvauksen avulla. Siina kuvataan eri toiminnot ja niiden valiset
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sidokset. Kokonaiskuvan hahmottelun aikana voi syntya uusia ajattelutapoja, ja
se auttaa tunnistamaan ongelmia tuotannossa. Kehittamistyon tarkoitus on yh-
tenaistaa tyontekotapoja seka tehda tyosta sujuvampaa ja parantaa asiakkaalle

nakyvaa palvelua. (Vaisanen 2013.)

3.6 Pareto — 80/20 periaate

Pareto-periaatteen kehittdja, italialainen ekonomisti Vilfredo Pareto laski 1800-
luvulla, etta 20 prosenttia Italian kansalaisista omisti 80 prosenttia maan talou-
desta. Tama taloudellinen jako on hyva esimerkki Pareto-periaatteesta. Kuiten-
kaan teollisempi Pareto-periaate ei tule Vilfredo Paretolta itseltdan, vaan roma-
nialaissyntyiselta tohtori Joseph Juranilta. 1940-luvulla Juran sovelsi Pareton

huomioita omaan alaansa, tuotantotalouteen. Han auttoi yrityksia parantamaan
tuotantoa antamalla huomion, etta 80 prosenttia yritysten tuotannon tuotteiden

vioista johtui 20 prosentista tuotannossa kaytetyista metodeista. (Tracy 2022.)

Kuitenkaan syy - seuraus suhde ei ole koskaan 80/20 vaan esimerkiksi suurissa
maarissa tuotteita suhdeluku voi olla lahempana 80/10, eli 10 % tuotannon ta-
voista tuottaa 80 % tuotannon vioista (Vaisanen, 2013). Pareto auttaa yrityksia
ja henkiloita paattamaan mihin sijoittaa resursseja, ja mitka ovat tarkeimpia koh-
teita parantamiselle, jotta voidaan saavuttaa paras tehokkuus. Yksinkertaisesti
sanottuna Pareto-periaate auttaa maarittamaan, mihin osa-alueisiin yrityksen

kannattaa kiinnittdd enemman huomiota. (Tracy, 2022.)
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Pareto Chart of Late Arrivals by Reported Cause

168.0 100.0%
151.2 90.0%
134.4 80.0%
117.6 70.0%
100.8 60.0%
84.0 50.0%
67.2 40.0%
50.4 30.0%
33.6 20.0%
16.8 10.0%

Traffic Child care Public Weather Overslept Emergency
transportation

Kuvio 5. Esimerkki Pareto-kaaviosta Excelilla tehtyna. (Wikipedia 2022).

Kayttamalla 80/20 periaatetta voi 16ytaa, mitka tuotteet tuottavat parhaimman
tuloksen rahallisesti ja tuotannollisesti seka identifioida syyt, mitka aiheuttavat
tuotannossa eniten ongelmia. Muita hyddyllisia asioita, mita 80/20 voidaan saa-
vuttaa henkilokohtaisessa ja ammatillisessa elamassa on:

- Tehokkaampi taito johtaa

- Parantunut itsevarmuus

- Parempi tuottavuus

- Parempi resurssien kayttod

- Paremmat ongelmanratkaisutaidot
Yleensa huomaa, etta yritykset ja henkilot vaikuttavat todella kiireisilta, silla hei-
dan keskittymisensa on asioissa, mitka ovat pienempia kokonaiskuvaa katso-
essa. Yleensa isommat asiat ovat hankalimpia ja monimutkaisimpia, mutta
nama saavuttaessa palkkiokin on suurempi Pareto-analyysista katsomalla.
(Tracy 2022.)
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3.7 Lean-priorisointimatriisi

Lean-priorisointimatriisia voidaan kutsua myos Eisenhowerin matriisiksi, joka on
menetelma mika on nimetty entisen Yhdysvaltain presidentin Dwight D. Eisen-
howerin mukaan. Sen avulla voidaan hallita ja priorisoida ty6ta ja tuotantoa.
Siina tehtavat, tydvaiheet tai yritystoiminnan osa-alueet jaetaan neljaan lohkoon

tarkeyden ja kiireellisyyden perusteella. (Krogerus & Tschappeler 2017, 7.)

HIGH
VALVE
e Tarkes
Tarkes i kiirellinen
Kiirellinen
="
=
Low HIEH r:
% eFrorT € SFFORT
N Ei tirked
Elntr::ﬁ?en Ei kiireellinen

v
Low
VALVE

s

Kuvio 6. Lean Priorisointi esimerkki. (Wicks 2017).
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Eisenhowerin matriisissa on nelja osiota:

- Tarkeat - Kiireelliset
- Tarkea — Ei-kiireellinen
- Kiireelliset — Ei tarkeat

- Eitarkea — Ei kiireelliset.

Tarkeat ja kiireelliset tehtavat pitaa tehda heti ja ovat priorisoinnin kannalta tar-
keimmat. Laitetaan taulukkoon ensimmaisena. Seuraavaksi ruutuun, johon lai-
tetaan tarkeat, mutta ei kiireelliset tehtavat. Tahan tulevat tehtavat, jotka ovat pi-
tempi aikaisia, kuten suunnittelu, kehittaminen tai isommat projektit. Naille teh-
taville kannattaa laittaa deadlinet, jotta ne eivat jaa kiireellisempien tehtavien
alle. Kolmas ruutu sisaltaa kiireelliset, mutta ei tarkeat tehtavat. Jos teet paljon,
mutta mikaan ei etene teet todennakoisesti naita tehtavia eniten. Jos naiden
tehtavien ulkoistaminen tai delegoiminen ei ole vaihtoehto, koita tehda tehtavat
tasta ruudusta nopeasti alta pois tai yrita automatisoida ne. Jos tehtavat eivat
ole erityisen tarkeita eli ovat l1ahella keskiviivaa, voit ehka tinkia laadusta. Ta-
man ruudun tehtavat ovat niita, joista pitaa luopua, jos vain mahdollista. Jos
niista ei voi luopua ne jatetaan tehtavalistan peralle ja niihin palataan, kun on ai-
kaa. (Hamalainen 2022.)

4 Opinnaytetyon toiminnallinen osuus

4.1 Tuotteiden suodatointi

Opinnaytetyon toiminnallinen osuus aloitettiin palaverilla CNC-Machining Oy:n
tiloissa. Palaverissa keskusteltiin kahden tuotantoinsin6orin seka opinnaytetyo-
vastaajan kanssa mita tietoa tarvitaan yrityksesta toiminnallisen osuuden alkuun
saamiseksi. Palaverissa mukana oli myds KKR-Steel Oy:n edustaja, jotta

saimme yritykselle tiedon opinnaytetydn tavoitteista ja aikataulusta.
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Ensimmaisen palaverin jalkeen sain sahkodpostilla Excel-listauksen kittituote-
nimikkeista, jotka koostuivat noin 20 prosenttia tuotannon nimikkeista CNC-
Machining Oy:lla. Nama 20 prosenttia tuotannon tuotenimikkeista oli valikoitunut
ne, mitkad kuormittavat eniten valmistusta keskeneraisena tuotantona. Kun sain
Excel-tiedoston suodatetuista tuotteista itselleni, sovimme CNC-Machiningin
opinnaytetyo vastaavan kanssa palaverissa, etta keskitymme enemman tuotan-
non ja tuotteiden kulutuksen seka tilausmaarien tarkasteluun. Tama sen takia,
etta yrityksen tehdessa tuotteiden suodatointia tuli ilmi varastoissa olevan tilaus-

maarien katselu olisi ajan ja resurssien tuhlausta.

Aluksi Excel-tiedoston saatuani katsoin listassa olevat ryhmat ja mietin, minka
suhteen kannattaisi ruveta jarjestelemaan listaa. Ensimmaiseksi jarjestelin listan
myynnin mukaan, jolloin sain tietooni mista nimikkeista yritys on saanut eniten
myynti tuloja. Kun lista on jarjestelty myynnin mukaan, ja laskemalla tuotenimik-
keiden myynnit yhteen kayttamalla Excelin funktiolaskin toimintoa. Sen jalkeen
laskin kayttaen Excelin funktiolaskin toimintoa kuinka paljon kukin tuotenimike
prosentuaalisesti kattaa yhteenlasketusta myynnista. Nama laskettuani tein
naista kahdesta luettelosta Pareto-kaavion. Tulokseksi tuli alla oleva kaavio yksi
(1), josta katsoin mitka tuotenimikkeet ovat noin 80 prosenttia myynnista. 80
prosenttia myynnista koostuu kahdestakymmenesta seitsemasta (27) tuote-
nimikkeesta ja yhteensa minulle saapui videnkymmenen kolmen (53) tuote-
nimikkeen lista. Tasta paatellen Pareto-kaavion tekeminen helpottaa |[0ytamaan
rahallisesti tarkeat tuotteet. Noin puolet tuotenimikkeista, jotka ovat minulle an-

netussa listassa on 80 prosenttia myynnista.
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Myynti

70000,00€

60 000,00 €

40 000,00 €

30000,00€

10000,00 € % -

Kaavio 1. Myynnin osalta tehty Pareto-kaavio.

Seuraavaksi otin edella mainitut 80 prosenttia tuotenimikkeista ja kopioin ne
edellisesta listauksesta ja tein niista uuden listauksen. Nama sitten lajittelin ku-
lutuksen kappalemaarien seka tilauskannan kappalemaarien perusteella. Mo-
lemmista lajitteluista tein Pareto-kaaviot, jossa verrataan tuotenimikkeiden yh-
teenlaskettua kulutuksen kappalemaaraa tuotenimikkeen kappalemaaraan.
Nain saadaan prosentuaalinen osuus yhteenlasketusta maarasta. Naiden kah-
den listan avulla voidaan tehda Pareto kaavio, josta voidaan nahda mitka tuote-
nimikkeet ovat noin 80 prosenttia kokonaiskulutuksesta ja -tilauskannasta. Ver-
rattaessa kaavion kaksi (2) ja kaavion kolme (3) tuotenimikkeita voidaan huo-
mata, ettd molempien kaavioiden 80 prosenttia koostuu samoista tuotenimik-
keista. Nama tuotenimikkeet siirtyvat seuraavaan vaiheeseen ja niista tehdaan

arvovirtakuvaukset. Yhteensa naita nimikkeita on 15.
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Kulutus

. KUIUTUS KD %

Kaavio 2. Kulutuksen osalta tehty Pareto-kaavio.
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Kaavio 3. Tilauskannan osalta tehty Pareto-kaavio.

4.2 Arvovirtakuvauksen teko

Arvovirtakuvauksen tekemisen aloitin pyytamalla tuotantotapahtumat seka tuo-
tantotilaukset Pareton-menetelman avulla valituista tuotenimikkeista CNC-
Machining:n insinddreilta ja KKR-Steelin tuotannonjohtajalta. Tuotantotilauksia

selatessani huomasin, etta pitaa karsia tuotenimikkeistd melkein puolet erittain

0 %
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pienen materiaalin takia. Kyseisissa tuotteissa tilausmaarat olivat kolmen (3)
kuukauden sisalla liian pienia. Sovimme CNC-Machining opinnaytety6 vastaa-
van kanssa, etta keskitymme isompien tilausmaarien tuotteisiin paremman lop-
putuloksen saamiseksi. Tassa vaiheessa alkuperaisesta viidestatoista tuote-

nimikkeesta oli jaljella seitseman, joista aloin tekemaan arvovirtakuvauksia

Arvovirtakuvauksen tekemisen alku vaiheilla etsin Excel pohjan, johon pystyin
lisaamaan kuvakkeita ja laatikoita helposti seka lisadmaan tekstilaatikoita nap-
pia painamalla. Kyseisessa Excel tiedostossa kaytetaan QIMacros-lisaohjel-
maa, jolla saadaan kayttoon paremmat personoidut kuvakkeet, isommat teksti-

laatikot ja tavaranvirtaus- ja infonuolet.

Value Stream Map  Frocess toms: Author [Datef:

ke all process icons.

obj nd information flows and connect them to process step boxes.
ole layout,
object ond informafion names in their fextboxes.

OhjeﬂF\E'd.‘é

info. Flow

Double-click one of the links below, then a respeciive shope wil be crected.

<< Excel Tips >>

Department nome in the upper square and ifs process procedure in

1) Drag only an edge of an arow and move it to another shape. Then black points appear on the sl
your mouse on one of the black peints, it tums info a green pol low if you move the shy

1copy the shape v
gether after that.

e to Front" or Move to B

References (Click each link.|:

Kuvio 7. Arvovirtakuvauksen tyhja pohja Excelissa.

Tuotantotilaus ja tuotantotapahtuma Excel-tiedostoista sain keskiarvo ajat arvo-
virtakuvauksien tekemiseen ottamalla kopio Aika (A)- ja Tapahtuman tyyppi (D)-
sarakkeesta, liittamalla nama listan viereen vierekkain. Joissakin tilanteissa Ex-
celin funktiolaskin toiminto toimi kuten pitikin. Siina tilanteessa sain laskettua
toimintojen valisen ajan kayttamalla kommandia; =TEKSTI(*ruutu 1*-*ruutu 2%;
"t:m”). Talla sain tulokseksi toimintojen valisen ajan tunteina ja minuutteina.
Naissa tilanteissa, kun Excel ei halunnut olla yhteistyokykyinen jouduin turvau-
tumaan vanhan ajan kirjaamiseen. Tassa tilanteessa otin Aika-sarakkeessa
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olevan kellon ajan viereiseen ruutuun ja miinustin ylemman ruudun ajasta alem-
man ruudun ajan. Talloin sain vastaukseksi ajan, joka oli tunneissa ja minuu-

teissa. Taman epamiellyttavan noin 400 rivin per tuotetunnus napyttelyn jalkeen
sain tarpeeksi aikoja laskeakseni, jotta pystyin laskemaan keskiarvon koneistus,

purku ja lataus ajoille.

A BC D E FCH J KL M 0 PdauNxzas AC AD AE AF AG AH A Al AK
Alka L PTapahtumantyyppi  Paleti  NEEKiinnittime Kappaletu K M&rs  Operaatio Kuv Valmis  TFITIKSIET Aka Tapahtuman tyyppi
02.02.202 I \ Koneistus 1 - - v 3 2 Cr 5 FIMI02.02.2022 13.46.12 13.46 0.09 Koneistus Konefstus 1 Koneistus 2 Koneistus 3 Koneistus 4 Purku/lataus
02.02.202 I \ Koneistus 1 1 v 2 Cr 5 FIMI02.02.202213.37.13 13.37 0.15 011 013 011 0.47
02.02.202 I \ Koneistus 1 - v 1 7 FIMI02.02.2022 13.24.22 13.24
02.02.202 M \ Koneistus 1 G- v 1 CF 8 FIMI02,02.2022 13.10.50 13.10
02.02.202 L L Lataus 11 ¢ v 2 01 8 |11902.02.202212.56.03 12.56
02.02.202 L L Lataus 112 v 2 01 8 |11902.02.202212.56.03
02.02.202 L L Lataus u - v 1 01 8 |11902.02.202212.56.03
02.02.202 L. L Lataus 1 - v 1 01 8 |1190202.202212.56.03
02.02.202 L L Purku 1 1 v 2 01 8 |11902.02.202212.56.02
02.02.202 L L Purku 1 - v 2 01 8 |11902.02.202212.56.02 0.00 Purku
02.02.202 L L Purku 11 CCF- v 1 01 8 |11902.02.202212.56.02 AR PUTKU
02.02.202 L L Purku 11 CEE- v 3 1 01 8 |11902.02.2022 12.56.02 12.56 2.27 Purku
02.02.202 I \ Koneistus 1 - v 3 2 CF 5 FIMI02.02.2022 10.29.02 10.29 i
02.02.202 I \ Koneistus 1 1 v 2 Cr 5 FIMI02.02.2022 10.20.01 10.20
02.02.202 I \ Koneistus 1 <k v 1 Cr 7 FIMI02.02.2022 09.56.24 9.56
02.02.202 I \ Koneistus u G- v 1 8 FIMI0202.2022 09.42.54 9.42
02.02.202 L L Lataus 11 ¢ v 2 01 7 |11902.02.202209.24.32 9.24
02.02.202 L L Lataus 11C2F- v 2 01 7 |11902.02.202209.24.32
02.02.202 L L Lataus 1 - v 1 01 7 |11902.02.202209.24.32
02.02.202 L L Lataus 1 k- v 1 01 7 |11902.02.202209.24.32
02.02.202 L L Purku 13- v 2 01 7 |11902.02.202209.24.31
02.02.202 L L Purku 1 - v 2 01 7 |11902.02.202209.24.31 0.00 Purku
02.02.202 L L Purku 11 CCF- v 1 01 7 |11902.02.202209.24.31 srpEREEE PUTKY
02.02.202 L L Purku 11 CsE- v 1 01 7 |11902.02.202209.24.31 9.24 #REERFRE PUTKU
01.02.202 I \ Koneistus 1 - v 1 CF 7 FIMI01.02.2022 18.31.05 1831 i
01.02.202 I \ Koneistus - v 1 7 FIMI01.02.2022 18.17.57 18.17
01.02.202 I \ Koneistus 1 - v 2 Cr 5 FIMI01.02.2022 12.11.50 1211
01.02.202 I \ Koneistus 1 1 v 2 Cr 5 FIMI01.02.202212.02.51 12.02
01.02.202 L L Lataus 1 v E! 019 |11901.02.2022 11.52.07 1.52
01.02.202 L L Lataus 11 C2F- v 2 01 9 11901022022 11.52.07

Kuvio 8. Esimerkki tuotantoaikojen laskemisesta arvovirtakuvaukseen.

Kuviossa 8 voidaan nahda, kuinka laskin Excel-tiedostoista koneistus, purku ja
lataus ajat. Siniseksi korostetut ovat aika merkint6ja, oranssit ovat tapahtuma
tyyppeja. Keltaiset ovat aika kirjauksista otettuja aikoja, jos aikaisemmassa kap-
paleessa esitetty Excel-funktiolasku ei toimi. Vihreat ovat keltaisista tai sinisista
ajoista laskettuja aika erotuksia. Harmaat ovat vihreista laskettuja keskiarvo-

aikoja.

Seitsemasta (7) tuotteesta, joista tein arvovirtakuvauksen yksi (1) oli sellainen,
jossa ei ollut mukana KKR-Steelin tuotanto. Taman tuotteen raaka-aineet tulee
BE-Groupilta ja se on sorvattava tuote. Taman tuotteen tunnus on H758811-F.
Sorvaus tapahtuu 150 kappaleen erissa ja tuotantoon tulee info tuotteen valmis-
tuksen aloituksesta, kun varaston saldo tippuu alle 300 kappaleen. Tama on
keskimaarainen hyllyssa oleva aika 18,3 paivaa. Hyllytys aika tarkoittaa aikaa,
minka ajan raaka-aine on hyllyssa ennen tuotantoon menoa. Tuotantoon siirty-
essa 150 kappaleen era tulee valmiiksi tuotantosolussa keskimaarin 1,93 pai-

vassa. Tama valmistumisaika ei ole siis tyopaivissa mitattuna, vaan siihen
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vaikuttaa esimerkiksi viikonloput ja pyhat, jos niita on tarkastelu aikavalilla. Ta-

man jalkeen tuotteet siirretaan varastoon odottamaan asiakkaan tilausta.

Value Stream Map Process Name:H738311F Author (Date): econos
Object Flow %
Info. Flow
l 1,93 paivaa

Toimitetaan

Vapautettu Valmis tilauksesta
Sorvaus

asiakkaalle

tuotantoon
Hyllytys é é Varasto é
150KPL Customer

Keskimagrin Kun varaston
18,3 plivas Aloitetaan saldo tippuu
gamulla, on alle 300KPL

kuitattu info tuctantoon

valmiiks
seuraavana
aaaaaa

Kuvio 9. Tekemani arvovirtakuvaus tunnuksesta H758811-F.

Tuotteessa H74081-E raaka-aine tulee KKR-Steel Oy:ltd keskima&arin 27 paivaa
ennen viimeista tarvepaivaa. Tuotteen raaka-aineet odottavat hyllyssa keski-
maarin 19,7 paivaa. Tuotteen koneistus tapahtuu kolmen (3) kappaleen syk-
leissa ja yhdessa (1) tilauksessa on 72 kappaletta. Kuviossa kymmenen (10)
nakyvat koneistus tapahtumat toimivat seuraavasti. Koneistus yksi (1) ja koneis-
tus (2) valmistavat kumpikin kolme (3) kappaletta, jonka jalkeen ne siirtyvat seu-
raavaan koneistus vaiheeseen, joita ovat koneistus kolme (3) ja koneistus nelja
(4). Taman jalkeen koneistaja purkaa kappaleet koneesta ja lataa seuraavat
kuusi (6) kappaletta koneistukseen.
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Author [Date):

eco

KKR-Steel

Saapuu KA 27
‘ paivad etuajassa
Ve .
005 KKR:n -
tarvepaivaan
verrattuna.

Vapautettu
tuctantoon

é

I
15,6 paivds
Koneistus 1
3 KPL:n ajon
keskiarvo 15min

Koneistus 2

1imin

—>
—

5,5 péivaa

Koneistus 72
KPL

FMS

Koneistus 3

23min

Heti
valmistuttua

Object Flow %

Info. Flow

Helatien kittaamo

Purku/Uuden
lataus

Koneistus 4

1imin

> 47min

Kuvio 10. Tekemani arvovirtakuvaus tunnuksesta H74081-E

Tuotteessa H744708-C raaka-aine tulee KKR-Steel Oy:lta keskimaarin 29,6 pai-

vaa etuajassa tarvepaivaan verrattuna. Raaka-aineen tullessa CNC:lle se on

hyllyssa keskimaarin 27,6 paivaa. Tama tarkoittaa, etta etuajassa tullut tavara

odottaa melkein viimeiseen tarvepaivaan hyllyssa tuotantoon menoa. Tuotan-

toon vapautettua tuotteella menee keskiarvollisesti 4,25 paivaa valmistua. Tuote

tehdaan 12 kappaleen sarjoissa ja koneistuksessa tuote kay kaksi (2) eri ko-

neistus vaihetta. Taman jalkeen tuote menee Helatien kittaamoon.
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Kuvio 11. Tekemani arvovirtakuvaus tunnuksesta H744708-C.

Object Flow %

Info. Flow

Helatien kittaamo

Tuote H744667-D:n raaka-aine tulee KKR-Steel Oy:lta keskimaarin 35,5 paivaa

etuajassa tarvepaivaan verrattuna. Taman jalkeen se odottaa tuotantoon paa-

sya hyllyssa keskimaarin 24,6 paivaa. Tuotantoon paastya sen lapaisy aika on

keskiarvoltaan 1,68 paivaa. Tilauksen kappalemaara on 10-12 kappaletta, ko-

neistus tapahtuu kappale kerrallaan ja siina on kaksi (2) vaihetta. Tuotannosta

valmistuttua sen menee odottamaan asiakkaalle paasya Helatien kittaamoon.

Value Stream MajProcess Name: H744647-D

Author [Datel:

SCor

KKR-Steel

Saapuu KA 35,5 pv

m etuajassa KKR:n
tarvepaivadn verrattuna
(o=

1,68 paivda
Valmiina N Heti
tuotantoon Koneistus valmistuttua
Hyllytys é é
10-12 KPL
[ ]
Keskimagrin
24,6 pdivaa
Koneistus 1 Koneistus 2 Purku/Uuden
lastaus
ZKPL:n 11,3min &.8min )
keskiarvot 1h28min

Kuvio 12. Tekemani arvovirtakuvaus tunnuksesta H744667-D.

Object Flow %

Info. Flow

Helatien kittaamo
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Tuotteen H796196-D:n raaka-aine tulee KKR-Steel Oy:lta keskimaarin 29,2 pai-
vaa etuajassa tarvepaivaan nahden. Raaka-aineen tultua se odottaa tuotantoon
paasya keskimaarin 18,6 paivaa, jonka jalkeen se siirtyy tuotantoon. Tuotan-
nossa sen lapimenoaika on keskimaarin noin nelja (4) paivaa. Tuotannossa
tuote kay kaksi (2) eri koneistus vaihetta sekd manuaalisesti teetatetyn tehta-
van. Taman suorittaa koneistaja. Tuotteita valmistuu kaksi per tuotanto kierros
ja 12 kappaleen valmistuttua ne siirtyvat eteenpain. Tuotannosta valmistuttua

tuote siirtyy Helatien kittaamoon odottamaan asiakkaalle paasya.

Value Stream Map Process Name: H796196.D Author (Date): ecomnc
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Kuvio 13. Tekemani arvovirtakuvaus tunnuksesta H796196-D.

Tuotteen H758958-B:n raaka-aine tulee KKR-Steel Oy:lta keskimaarin 29,65
paivaa etuajassa tarvepaivaan nahden. Raaka-aineen tultua se odottaa tuotan-
toon paasya keskimaarin 19 paivaa, jonka jalkeen se siirtyy tuotantoon. Tuotan-
nossa sen lapimenoaika on keskimaarin 6,1 paivaa. Tuotannossa nelja (4) kap-
paletta koneistetaan samaan aikaan ja kappeleiden purku koneesta tapahtuu,
kun kaikki nelja (4) kappaletta ovat valmiita. Tuotteita siis valmistuu nelja per
tuotanto kierros ja tilauksessa on vaihtelevasti kappaleita sadasta kahteen sa-
taan kappaletta. Tuotannosta valmistuttua tuote siirtyy Helatien kittaamoon

odottamaan asiakkaalle paasya.
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Kuvio 14. Tekemani arvovirtakuvaus tunnuksesta H758958-B.

Tuotteen H752088-C:n raaka-aine tulee KKR-Steel Oy:lta keskimaarin 30 pai-
vaa etuajassa tarvepaivaan nahden. Raaka-aineen tultua se odottaa tuotantoon
paasya 29 paivaa, jonka jalkeen se siirtyy tuotantoon. Tuotannossa sen lapime-
noaika on keskimaarin kolme (3) paivaa. Tuotannossa tuote kay kaksi (2) eri ko-
neistus vaihetta. Tuotteita valmistuu nelja (4) per tuotantokierros ja 48 kappa-
leen valmistuttua ne siirtyvat eteenpain Helatien kittaamoon odottamaan asiak-

kaalle paasya.
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Kuvio 15. Tekemani arvovirtakuvaus tunnuksesta H752088-C.

Kuvioissa nakyvat ajat ovat keskimaaraisia arvoja, joita kaytetaan vain vertai-
lussa suunniteltuihin aikoihin. Kuvioissa nakyvat valmistusajat ovat yhden kap-
paleen valmistusaikoja. Kuvioissa voidaan myds hyvin huomata, etta raaka-ai-
neen tullessa hyllyyn se odottaa siella jopa nelja (4) viikkoa. Kuvioissa 9—-15 na-
kyva Helatien kittaamo on CNC-Machiningin vieressa oleva varastorakennus,
josta tilaukset lahtevat asiakkaille. Varastotilaa kutsutaan kittaamoksi, koska
siella varastoidaan enimmakseen Kkitti tilaustuotteita. Seuraavassa vaiheessa
valitaan tassa osiossa saatujen tietojen perusteella, mitka tuotenimikkeet vali-

koituvat yritykselle menevalle parannusehdotus listalle.

5 Tulokset — Eisenhowerin matriisi

Tassa osiossa valitaan edellisessa luvussa mainituista tuotenimikkeista ne,
mista tehdaan parannusehdotukset yritykselle. Kuviossa 16 olen sijoittanut tuo-
tenimikkeet Eisenhowerin matriisiin voiton ja tydllistavyyden perusteella. Kuvion
ylapuolen vasen neljannes on osio, jossa tuotenimikkeiden parannusehdotusten

tekeminen on helppoa ja niista voidaan saada hyvia parannuksia. Oikeayla
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neljannes on osio, jossa tuotenimikkeiden parannusehdotusten tekeminen on
hankalampaa kuin vasemman ylapuolen lohkossa. Kuitenkin parannusehdotus-
ten tulos voi olla yhta hyva kuin vasemman ylapuolen osiossa. Vasemmassa
alaneljanneksessa on tuotetunnukset, joiden parannusehdotusten tekeminen on
helppoa, mutta tulos ei ole yhta hyva kuin vasemman ylaneljanneksen tuote-
nimikkeissa. Oikean alapuolen neljanneksen tuotenimikkeet vaativat liikaa ja

niista ei saa oikein hyvia parannusehdotuksia aikaiseksi.

Tarkeat
Kiireelliset

Tarkedt
Ei Kiireelliset

H744667-D H796196-D H744708-C
H740681-E

H758958-B

High
Effort

Ei tarkeat Ei térkeat
Kiireelliset Ei kiireelliset

H752088-C H758811-F

Kuvio 16. Eisenhowerin matriisi tuotetunnuksista.

Lisattyani tuotetunnukset Eisenhowerin matriisiin tarkastelin suodatoinnin ai-
kana tehdyista jarjestelyista, mihin nama tunnukset sijoittuvat myynnissa, kulu-
tuksessa ja tilausmaarissa. H796196-D ja H744667-D ovat myynnillisesti par-
haiten parjaavia tuotetunnuksia priorisointiin paasseista tuotetunnuksista, mutta
tilausmaarat ja kulutus tuotannossa kolmen (3) kuukauden katselmus aikavalilla
ei ole suurta verrattuna muihin tuotetunnuksiin. Tama tarkoittaa, etta jo pienella
muutoksella parempaan pain voidaan saada rahallisesti isoja voittoja. H744708-
C:n on taas helppo antaa parannusehdotuksia ja sijoitukset myynnissa, kulutuk-
sessa ja tilausmaarissa on keskitasoa. H740681-E ja H758958-B ovat kulutuk-

seltaan ja tilausmaarissa korkealla ja myynnissa ovat ylakeskitasolla. Naille
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tuotetunnuksille on hankalampi 16ytaa parannusehdotuksia lyhyella aikavalilla,
koska tilausmaarat ja kulutus on suurta. Tasta johtuen ne menevat oikeaan

ylaneljannekseen.

H752088-C on myynnillisesti pienin ja tilausmaarat ovat keskinkertaisia muihin
tuotetunnuksiin verratessa. Tasta syysta, jos parannuksia tehdaan jaa ne va-
hempi arvoiseksi kuin muut vertailussa olevat tuotetunnukset. H758811-F on
hankala parantaa nykyisesta toimintamallista johtuen solutuotannosta. Jos pa-

rannuksia tehdaan niiden vaativuuden suhde voittoihin, on suuri.



MYYNTI KULUTUS Tilausm3as-
rat

tunnus tunnus tunnus

H795521-G | H758811-F H758811-F

H744667-D | H758958-B H758958-B

H796196-D | H796486-E H796486-E

H794914-L | H796487-D H796487-D

H794803-K | H740681-E H740681-E

H818781-A | H744667-D H744667-D

H734925-B | H773481-D H773481-D

H734926-A | H752088-C H752088-C

H794802-C | H734925-B H734925-B

H796486-E | H734926-A H734926-A

H796487-D | H757987-B H757987-B

H796424-C | H757988-B H757988-B

H757987-B | H744708-C H744708-C

H757988-B | H744656-C H744656-C

H740681-E | H795521-G H795521-G

H796428-D | H796196-D H796196-D

H813815-A

H773481-D

H758811-F

H758958-B

H744708-C

H787401-B

H787406-B

H812908-A

H744656-C

H752088-C

H794801-B
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Taulukko 1. Suodatoinnin jalkeiset sijoitukset myynnin, kulutuksen ja tilausmaa-

ran mukaan.
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6 Parannusehdotukset

Tarkeat ja kiireelliset -neljanneksessa oleville tuotenimikkeille, H744708-C,
H796196-D ja H744667-D antaisin seuraavia ehdotuksia. Nykyisessa muo-
dossa tunnus H744667-D liikkkuu kymmenen (10) kappaleen telineissa. Tama
tuottaa ongelman varastoinnissa seka siirtamisessa, koska joissakin tilanteissa
teline jaa vajaaksi taikka siihen laitetaan toisen tilauksen kappaleita, jotta saa-
daan teline tayteen. Taman korjaamiseksi ehdotan, etta tuotannossa ja varas-
tossa nama tuotenimikkeet pudotettaisiin valmistettavaksi esimerkiksi viiden (5)
tai kymmenen (10) kappaleen tilauksiin. Tama keventaisi tuotannossa liikkkuvan
tavaran maaraa ja lyhentaisi myos tuotenimikkeiden tilausten Iapimenoajan.
H744708-C liikkuu tuotannossa 10—12 kappaleen erissa EUR-lavoilla. Kyseisen
tuotteen keskimaaraiset lapimenoajat ovat erittdin hyvia, mutta tavara seisoo
KKR-Steel Oy:lta tullessa keskimaarin melkein kuukauden paivat. Kahden
edella mainittujen tunnusten hyllyssa olo aika on aika pitka. Ja se etumatka
mika saadaan tavaran tullessa KKR-Steel Oy:lta tarvepaivaan verrattuna, voi-
daan hyddyntaa tuotannossa tapahtuvan hukan vahentamiseen ja koneiden
huolelliseen yllapitoon. H796196-D:n manuaaliseen tehtavaan voisi etsia paran-
nuskeinoja, koska se on tuotteen valmistuksen pullonkaula keskiarvolaskemien
mukaan. Jos tuotetunnuksilla H796196-D ja H744667-D saadaan parannuksia
tehtya esimerkiksi juuri lapimenoaikaan, voi olla tiedossa isoa plussaa tulosna-

kymassa.

Neljanneksessa 'Tarkeat — Ei Kiireelliset’ oleville tuotetunnuksille antaisin seu-
raavia ehdotuksia. Tuotetunnuksissa H740681-E ja H758958-B keskittyisin eri-
tyisesti hukan minimoimiseen seka koneiden yllapitoon. Kulutuksen maara ti-
lausta kohden on valtava verrattuna muihin ehdotelmavaiheessa oleviin tuote-
tunnuksiin, joten asiakkaalle menevat tilausten laatu tulisi olisi parempi kuin
hyva. Asiakkailta tulevat palautukset, jotka johtuvat huonosta laadusta vievat ai-

kaa korjata johtuen suurista tilausmaarista.
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7 Pohdinta

Opinnaytetyon tavoitteena oli parantaa tuotannonvirtausta kitti tuotenimikkeiden
osalta ja opinnaytety6 on rajattu parannusehdotusten esittamiseen yritykselle.
Tama johtuen siita, ettei yrityksen paatoksen teko tai muu byrokratia estaisi teki-
jaa valmistumasta ajoissa. Opinnaytetyon rajauksen takia todellisten tulosten

saaminen jaa yrityksen toteutettavaksi.

Opinnaytety0ssa kaytetyt menetelmat sopivat hyvin opinnaytetydn tavoitteen
saavuttamiseen. Pareto-kaavioiden tekemisen aikana olisi voinut ottaa huomi-
oon useampia mittareita ja niista tehdyista kaavioista olisi voinut saada tarkem-
man tuloksen. Taman tehtya olisi voinut I6ytaa viela tuotetunnuksia, mitka nyt
jaivat nykyisen tarkastelun ulkopuolelle. Toisaalta omasta mielestani Pareto-
kaavioiden avulla sain tarpeeksi tarkan otannan tuotetunnuksia tarkasteltavaksi.
Arvovirtakuvausta tehdessa olisi voinut viela enemman vertailla suunniteltuja 1a-
pimenoaikoja, keskiarvolaskuista saatuihin lapimenoaikoihin. Tehdyista arvovir-
takuvauksista sain kuitenkin hyvan yleiskasityksen tuotannon virtaavuudesta.
Eisenhowerin matriisin teko onnistui omasta mielestani parhaiten ja parannus-

ehdotukset ovat mielestani toimivia.

Opinnaytetydssa toimin yrityksen salassapitosopimusten seka sovittujen raa-
mien sisalla. Tyota tehdessa opin uusia tydskentelytapoja seka harjaannutin tai-
tojani toimia osana yrityksen toiminnan kehittamista. Kehittamistyo opetti mita
kaikkea kehittamistyossa pitaa huomioida ja miten etsia tietoa eri tietolahteista
aiheeseen liittyen. Kehittamistyota tehdessa opin omaksumaan tydssa kaytetta-
via menetelmia paremmin ja se avasi uusia nakokulmia Lean tyokalujen kay-
tosta kehittamistydssa. Opinnaytetyota tehdessa sain hyvaa kokemusta Lean
tyokaluista yritys maailmassa seka paasin kayttamaan minulle uusia tydmene-
telmia. Ennen opinnaytetyon aloittamista tyokokemukseni koostui suurimmaksi
osaksi tuotannon tehtavista. Opinnaytetydn tekeminen opetti minua kasvatta-
maan karsivallisyytta seka itsekuria, jotta tyo saatiin valmiiksi. Huomasin myads,
etta pieni stressi, painostus ja ihmisten odotukset saavat minut yrittamaan

enemman. Toisaalta huomasin, etta liikka stressi saa minut lamaantumaan ja
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tasta sain hyvaa oppia tulevaisuutta varten. Opinnaytetyota tehdessa tuli tutuksi

kehittamistyon prosessi ja toimintatavat.

Opinnaytetyon kehittamisehdotuksien pohjalta yrityksen olisi kannattavaa tehda
paatoksia ja luoda tavoitteita, joita pyritdan saavuttamaan. Tuotannon virtauk-
sen parantamiseksi voitaisiin myos lisata Lean tyokalujen kayttoa, jos niita ole
viela otettu kayttdon. Naihin tydkaluihin kuuluu muunmuassa 5S, Kanban, JOT,
Kaizen ja SPC. Tulevaisuudessa yrityksen tulisi sitoutua yhteiséna luomaan jat-
kuvan kehittamisen kulttuuri tyontekijoille ja toimihenkilGille. Kehitystyot ja on-
gelmanratkaisuprojektit tulisivat olla jatkuvia prosesseja, joissa otettaisiin huo-
mioon tydntekijdiden seka toimihenkildiden mielipiteitd. CNC-Machining Oy:lla
ja koko EFM-Group:lla on toimiva yritys idea, jonka kehityksessa opinnaytetyon
tekijoiden olisi tarkeaa olla myos jatkossa mukana. Taman kehitystyon tulokset

voivat jatkossa luoda lisaa kehitystyd mahdollisuuksia yrityksen sisalla.
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