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Tassa paivakirjaopinnaytetydssa perehdytaan tuotannon kehittamiseen neljan erilaisen teeman
kautta. Paivakirjaosiossa tarkastellaan, kuinka havainnot on tehty ja minkalaisia muutoksia tuotan-
non kehittdmisen parissa on tehty. Tyon tavoitteena oli kehittaa ja havaita tuotannossa esiintyvia
ongelmakohtia. Uusien toimintatapojen sovittaminen tuotannon paivittaiseen toimintaan on mielen-
kiintoinen projekti. Joidenkin muutosten vaikutukset nakyvat valittomasti, kun taas jossakin muu-
toksissa tulosten tai vaikutusten havaitsemiseen voi menna jopa kuukausia.

Teemojen aiheet on valittu ennen paivakirjaopinnaytetyon aloittamista tuotannossa havaittujen on-
gelmakohtien mukaisesti. Tama paivakirja on kirjoitettu tuotannon tyonjohtajan nakokulmasta. Tee-
mat ovat 1) tuotannon tilalaajennus 2) tuotannon tehostaminen 3) varastoinnin hallinta 4) kotiin-
kutsut. Paivakirjaosiossa teemoista on kirjoitettu kahdeksan viikon ajanjaksolta, jossa jokaista tee-
maa seurataan 1-3 viikkoon. Kaikilla teemoilla oli omat kehityskohteensa, mutta jokaisen teeman
ongelmien kehittaminen nakyy tuotannon jokapaivaisessa tekemisessa.

Tuotannon tilalaajennuksen teemassa tuotantoon valmistui uusi tuotantotila. Uudessa tilassa tuo-
tetaan kokonaan yksi yrityksen tuotteista. Selked, toimiva ja tehokas uusi tilalaajennus on vaikut-
tanut positiivisesti myos tehtaan muun tuotannon toimivuuteen. Tuotannon tehostamisessa tar-
keimpana voidaan pitaa tyomaaraimien priorisointia. Varastoinnin hallinnassa myos on ollut monta
kehityskohdetta, kuten varastoinnin hyllytilan kasvatus, uusia systemaattisia kaytantoja, mutta tar-
keimpana kuitenkin uusi tyontekija ja hanen roolittamisensa materiaalinkasittelijan tehtaviin. Kotiin-
kutsuissa merkittavin kehittava toimenpide oli materiaalin taydentamisprosessin systematisointi,
jossa materiaalitaydennysten tilaaminen tapahtuu tdsmallisesti ja on osa materiaalinkasittelijan pai-
vittaista tyota.
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This thesis has been done with diary-style reporting. Diary reporting is a way of expressing the
author's thoughts and how the problems encountered in the work have been solved. The thesis
contains four different themes, and these have been carefully considered with the client. The aim
of the thesis was to explore the production problem areas and their development within the four
different themes.

The themes are: 1) Expansion of production space 2) Improvement of production efficiency 3)
Warehouse management 4) Material replenishment to the factory warehouse. The diary section of
the themes is period, with each theme being followed for 1-3 weeks. The development of the four
different themes in production had an effective impact on the theme itself, but the findings suggest
that the development of all themes has had overall impact on the operation of production.

The biggest changes in the expansion of the production facility were the creation of a completely
new production space, where one of the company's products can be manufactured in its entirety.
The rest of production has also benefited from this expansion. In terms of production efficiency, the
biggest impact has been on a smaller scale overall, but the results show that the impact of these
developments is evidenced by the reliability of supply and productivity figures. The biggest improve-
ment in warehouse management has been the introduction of an entirely new employee and his
role as a material handler. For material replenishment in the factory warehouse, we developed a
systematic way to make material replenishment a punctual part of the material handler's daily work.

Keywords: lean, layout, improving, production, factory
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon aiheena on tuotannon tehostamiseen liittyvat mahdollisuudet liketoiminnan
laajentumisessa. Opinnaytetyon toimeksiantajan toimipaikka sijaitsee Oulussa. Kohdeyritys on eri-
koistunut kylpytilojen lasitusratkaisuihin. Pidan opinnaytetyon aihetta mielenkiintoisena ja ajankoh-
taisena, silla olen tydskennellyt vastaavassa tehtavassa aikaisemmin ja koen tuotannon tyovaihei-
den kehittdmisen ja tehostamisen itselle omana erikoisosaamisalueena, jossa haluan kehittya tu-
levaisuudessa. Mielestani aihe on merkittdva myos yhteiskunnallisesta ja globaalista nakokul-
masta, silla tuotannon tehostaminen koskettaa kaikkia liketoiminnan harjoittajia ja siind on kyse
resursseista, joita on aina rajallinen maara eika niita ole missaan tilanteessa perusteltavaa haas-

kata.

Opinnaytety0ssa tutustutaan teemoittain tuotannollisiin ongelmakohtiin ja tuotannon laajentumi-
seen. Opinnaytetyon toteutustavaksi valikoitui paivakirjamuotoinen opinnaytetyd. Opinnaytetyd on
tehty tuotannon tyonjohtajan asemassa tyoskentelevan nakokulmasta. Paivakirjaosion avulla ker-
rotaan, kuinka tuotannossa tunnistettuja ongelmia on lahestytty ja minkalaisia keinoja niiden rat-
kaisuun on kaytannon tydssa loydetty ja kaytetty. Paivakirjaosio on tuotettu kahdeksan viikkoa kes-
taneelta ajanjaksolta, jonka aikana tutustutaan yhteensa neljaan eri teemaan. Teemat on jaoteltu
omiin osioihin ja kunkin teeman sisalla on syvennetty ja pohdittu keskeisimpiéa ilmi tulleita asioita ja
teemoja on analysoitu erikseen taustalla vallitsevan viiteteorian avulla. Teemoiksi valikoitui huolel-
lisen harkinnan jalkeen 1) tuotannon tilalaajennus, 2) tuotannon kehittaminen, 3) varastoinnin hal-

linta ja 4) kotiinkutsut.

Opinnaytety0ssa teemat ovat valikoitu sen perusteella, missa on tuotannollisesta nakokulmasta
tarkasteltuna havaittu eniten kehityskohteita. Tuotannon tilalaajennus oli opinndytetyon aikana
ajankohtaisin ja tarkein teema, ja tuotannon tehokkuudessa on viela jatkossakin kehitettavaa. Opin-
naytetyon paallimmaisena tavoitteena on ollut kehitystyon mydta 16ytaa useita pienempié ratkai-
suja eri osa-aluekokonaisuuksiin ja kehitystyota on jatkettu myos opinnaytetyon varsinaisen toimin-
nallisen osan jalkeen. Oppimistavoitteenani tdssa opinndytetydssa on kehittdd ammattitaitoani
laaja-alaisesti tuotannon tehostamiseen liittyvissa teemoissa. Lisaksi tavoitteenani on pyrkia hah-
mottamaan laajempia ongelmakohtia ja niihin liittyvia syy-seuraussuhteita tuotannon paivittaisissa

toiminnoissa. Opinnaytetydn onnistumiseksi minun tulee sisdistaa tuotannon tehostamiseen liitty-



vat periaatteet ja syventya tarkastelemaan aikaisemmin mainittuja teemoja monesta eri nakokul-
masta. Toisaalta opinnaytetyon merkittavin haaste voi liittya kyseisten teemojen rajaamiseen ja
aiheen laajuuteen. Taman vuoksi paivakirjamuotoinen toteutus auttaa mielestani keskittymaan yh-
teen teemaan kerrallaan ja talloin myos teemaan liittyva analyysi luonnistuu paremmin. Paivakirja-
opinnaytetyon toisena selkeana hyotyna on se, etta siita valittyy tyopaikalla tapahtuva konkreetti-
nen tyo ja tuotantoymparistoon liittyvat asiat voidaan tuoda selkeasti esille. Talloin asian tarkastelu
ei jaa ainoastaan teoreettiselle tasolle, vaan paivakirjaosiossa nakyy kaytannonlaheisia ja kaytto-

kelpoisia esimerkkeja tuotannon kehittamisesta.

Opinndytetyon valmistuttua kohdeyritykselld on aikaisempaa parempi ymmarrys tuotantoon liitty-
vista ongelmakohdista ja enemman tyokaluja ongelmien ratkaisemiseksi. Tuotannon tyonjohtaja
voi myos taman opinndytetyon myo6ta paremmin ennakoida ja reagoida tulevaisuudessa tapahtu-
viin muutoksiin. Taméa parantaa todennakaisesti yrityksen toimitusvarmuutta ja pidemmalla aikava-
lila kannattavuutta. Tuotantoymparistosta hankitut havainnot tdman opinnaytetyon aikana ovat tuo-
neet jo monta tuotantotyota edistavaa toimintatapaa. Tuotannosta saadut havainnot ovat heijastu-
neet myos yrityksen muihin toimintoihin, kuten asiakaspalveluun, hankintatoimeen ja materiaalihal-

lintaan.



2 KOHDEYRITYKSEN ESITTELY

Kohdeyritys on Oulussa toimiva suomalainen yritys, joka tyollistaa noin 30 henkiloa. Yrityksen toi-
mialana on lasitusratkaisut, kuten suihkuseint, lasiseinat, ja lasiovet. Yritys on perustettu vuonna
2010. Yrityksen tarkeimpiin asiakkaisiin kuuluvat kaupan keskusliikkeet, rautakaupat ja rakennus-
yhtiot. Kohdeyrityksessa ei ole varsinaista suoramyyntia asiakkaille, mutta kuitenkin tuotteiden paa-

kayttajat ovat suomalaisia kuluttajia.

Kohdeyrityksessa valmistettavat lasitusratkaisut kokoonpannaan, pakataan ja lahetetaan Oulussa
sijaitsevan yrityksen omissa tuotantotiloissa. Tuotannossa suihkuseinien profiilit lyhennetaan, lii-
mataan ja kokoonpannaan suihkuseinan lasiin. Ovien kohdalla karmit kokoonpannaan ja kiinnite-
taan lasiin ennen pakkausta. Lasiseinien kohdalla helat seka muut mahdolliset alumiiniprofiilit teh-
daan valmiiksi ja kootaan paketiksi ja lahetetaan asiakkaalle. Yrityksen tuotteiden lasituksiin ei

tehda tehtaalla tyostoja, silla ne saapuvat toimittajilta valmiiksi tyostettyina.

Kohdeyrityksen materiaalivarastot ovat tehtaalla lammin varasto, ulkoinen kylmavarasto tehtaan
piha-alueella seka suuret varastot logistiikkayrityksen tiloissa. Ulkopuolinen logistiikkayritys mah-

dollistaa kohdeyritykselle materiaalin varastointi- ja kuljetuspalveluita.

Oulussa sijaitseva logistiikkayritys toimittaa paivittain tehtaalle pyydetyt kotiinkutsut, joissa on tuo-
tannon tarvitsemat materiaalitdydennykset. Myds tehtaalta asiakkaalle lahtevat toimitukset tapah-
tuvat samaisen logistiikkayrityksen kautta. Tehtaan vahaisen varastointitilan vuoksi logistiikkayri-
tyksen palvelut ovat kohdeyritykselle kriittisen tarkeita. Nopeat ja tasmalliset toimitukset ovat teh-

taalle olennainen voimavara, silla tehtaan omat varastointitilat ovat rajalliset.
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3 TUOTANNON TILALAAJENNUS

3.1 Layoutsuunnittelu ja layoutpaatyypit

Layout on tuotannon suunnittelussa vakiintunut vieraskielinen kasite, ja silld viitataan tuotantojar-
jestelman laitteiden, koneiden, hyllyjen, kaytavien ja varastojen sijoitusta tehtaassa. Layoutsuun-
nittelussa on useita eri asioita, joita tulee ottaa huomioon, mutta yksi keskeisin on kuitenkin mate-
riaalivirtojen tehokas kayttaminen. Tydnkulun ja laitteiden paikkojen perusteella layoutit voidaan
jakaa kolmeen erilaiseen paatyyppiin: solulayoutiin, funktionaaliseen- ja tuotantolinjalayoutiin. (Ha-
verila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 475.)

Layoutin suunnittelua tehtéessa, taytyy ottaa useita eri asioita huomioon, minka takia se on haas-
teellinen prosessi. Kaikkien tuotannon prosessien suhteen on lahes mahdoton saavuttaa optimaa-
lista ratkaisua, joten kompromissien tekeminen on vaistamatonta. Layoutissa taytyy huomioida
mahdolliset tulevat muutoksien tarpeet seka laajennukset siten, etta ne ovat mahdollisimman mu-

kautuvasti toteutettavissa myéhemmin. (Haverila ym. 2009, 480-482.)

3.1.1  Tuotantolinjalayout

Tuotantolinjassa valmistettavan tuotteen koneet ja laitteet ovat tyonkulun mukaisessa jarjestyk-
sessa. Olennaisesti tuotantolinjalayout (kuvio 1) poikkeaa muista layouttyypeista siten, etta tyon-
kulku on selkeda ja eri tyovaiheiden valilld voidaan kayttdd mekaanisia kuljettimia. Haverila ym.
esittavat toisena tarkeana huomiona, etté pitkien asetusaikojen vuoksi tuotantolinjalayout sopii eri-
toten yhden tietyn tuotteen valmistukseen. Tuotantolinjalayoutin perustamisen edellytyksena on,
korkea kuormitusaste ja tuotannon volyymi. Merkittdvimpana etuna tuotantolinjalayoutin kéytossa
voidaan pitaa automatisoitua ja tehokasta tuotteiden valmistusta ja kasittelya. (Haverila ym. 2009,
475.)
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Osan B valmistuslinja
Kokoonpanolinja l
sy
Osan A valmistuslinja Osan C valmistuslinja

KUVIO 1. Tuotantolinjalayout (Haverila ym. 2009, 476, muokattu)

3.1.2 Funktionaalinenlayout

Funktionaalisessa layoutissa koneiden ja laitteiden sijoitus on tehty siten, etta niissa on samankal-
taiset tyotehtavat. Funktionaalisessa layoutissa edukseen muodostuu sen helppo ja halpa toteutus
verrattuna tuotantolinjaan. Kapasiteetin ja erilaisten tuotteiden valmistaminen on joustavaa funktio-
naalisessa layoutissa. Kuitenkin funktionaalisen layoutin tuottavuus on tuotantolinjaan verrattuna

heikompi ja kuormitusasteet jaavat keskimaarin mataliksi. (Haverila ym. 2009, 476-477.)

3.1.3 Solulayout

Solulayoutissa muodostuu eri koneiden ja tyopaikkojen ryhma, joka on erikoistunut tietynlaisten
osien tai tydvaiheiden valmistamiseen. Solulayout on tietynlainen valimuoto tuotantolinjasta ja funk-
tionaalisesta layoutista. Soluissa lapaisyajat ovat huomattavan lyhyet verrattuna funktionaaliseen
layoutiin. Solu-layouteissa tuotteiden lapaisyajat ovat selkeasti lyhyemmat funktionaaliseen
layoutiin verrattuna. Solulayoutissa pystytdan valmistamaan joustavasti sellaisia tuotteita, mihin se
on suunniteltu. Solulayout on enemmén muunneltavissa, kuin tuotantolinja seka myos tehokkaampi

kuin funktionaalinen jarjestelmé sen oman tuotekategorian sisélla. (Haverila ym. 2009, 478.)
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3.2 Hyvan layoutin ominaisuudet

Hyvassa layoutissa on huomioitu mahdolliset laajennus- ja muutostarpeet. Tuotannon joustava
muunneltavuus edesauttaa toimintoja, kun tuotemaarat tai tyypit vaihtuvat. Muutostarpeiden huo-
miointi tarkoittaa vaikeasti siirrettavien koneiden ja laitteiden erityshuomiointia. Vaikeasti siirrettavat
koneet tai laitteet tulisi sijoittaa siten, etta tuotteen mukainen muutos tuotannossa ei vaikuta niihin.
(Haverila ym. 2009, 482.)

Layoutin suunnittelussa on tarkeda minimoida materiaalien kuljetuskerrat sek& matkat pyritaan pi-
taméaan lyhyina eri tyopisteiden valilla. Muita tarkeita layoutin ominaisuuksia ovat eri valmistusvai-
heiden erityistarpeet, jotka tulee huomioida. Lisaksi tuotantotila tulee kayttdad mahdollisimman te-
hokkaasti. Kommunikaation helppous on tarkedd huomioida tuotannon eri tyopisteiden vuoksi.
Myos ty6turvallisuus ja tyotyytyvaisyys on hyvassa layoutissa otettu huomioon. Materiaalivirran

selkeys on my0s yksi hyvista layoutin ominaisuuksista. (Haverila ym. 2009, 482.)
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4 TUOTANNON TEHOSTAMINEN

Tuotannon kehittamisessa ja sen ymparistossa tarkeaa on, etta se perustuu tuotannon johdonmu-
kaiseen parantamiseen lean-tehtaassa. Tama juontuu laadunhallintajarjestelmista tunnetusta De-
mingin syklista (kuvio 2) eli PDCA:sta (Plan-Do-Check-Act). Tuotantolaadun jyrkassa rinteessa ar-
vovirran pyoraa vetaa ylospain jatkuvan kehittdmisen voima ja prosessissa asianmukainen tyoor-

ganisaatio avustaa pyoran likkeessa oikealle. (Erlach 2010, 9.)

Work Organisation

Quality of Production

KUVIO 2. Tuotannon jatkuvan parantamisen logiikka (Erlach 2010, 10.)

Jatkuvan parantamisen logiikkaan vaikuttaa negatiivisesti ja olennaisesti myos kaikki hukka, eli
esteet (waste). Niiden voittamiseksi on tehtdva ponnisteluja silloin kun tehdaan kehitystoimenpi-
teitd. Jotta hukat voidaan eliminoida, tulee ne turvata maarittelemalla pysyvia standardeja toimin-
tatapojen turvaksi. Kuvio 2 tuo selvasti esiin standardoinnin elintarkean merkityksen, silla ilman
sitovia standardeja huonot toimintatavat vetaisivat pian pyoran eli tuotannon tason takaisin alamé-
keen. (Erlach 2010, 10.)

41 Tuotannon tehokkuus

Kun suunnitellaan uutta tuotantoa tai nykyista aiotaan kehittaa, tulee kunkin tavoitteen ja niiden
tarkeysjarjestys selvittaa perustellusti. Yksittaiset erityistavoitteet (kuvio 3) voidaan jarjestaa hie-

rarkkisesti erityiseen tavoitejarjestelmaan.
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Increasing Efficiency regarding the Goal Dimensions of Production

Variability Quality Speed Economy
e.g. eg. e.qg. e.g.
+ Range of Variants * Rejections & Rework * Operation Time * Material utilisation
* Customised Products * Ergonomics * Changeover time * Energy / Eco Efficiency
+ Flexibility of Facilities * Occupational Safety * Uptime + Capacity Utilisation
* Mutability + Schedule Reliability * Production lead time + Space Efficiency
* Qualifications of Workers  + Direct Responsibility * Sick Leave * Employee Productivity

KUVIO 3. Tuotannon tehokkuuden tavoiteulottuvuudet (Erlach 2010, 11.)

Tuotannon tehostamisen kannalta tarkein on tehokkuus. Se maaraytyy pohjimmiltaan aina neljan
itsendisen tavoiteulottuvuuden mukaisesti. Yleisella tasolla ja omasanaisesti kaannettyna (Erlach
2010, 11) nama nelja tavoitetta ovat: vaihtelevuuden, laadun, nopeuden ja talouden ulottuvuudet.
Jokainen ulottuvuus kasittelee useita tyypillisia osatavoitteita, jotka keskenaan maarittelevat tuo-
tannon tavoitejarjestelman ja siten myos tehtaan tavoitteet. Tavoitteet ovat melko laajakasitteisia,

joten ne kerrotaan yksityiskohtaisemmin niiden osatavoitteiden kautta. (Erlach 2010, 11-12.)

Tuotannon vaihtelevuus kertoo sen hetkisestd tuoteskaalan laajuudesta. Ulottuvuus maarittaa,
kuinka monta muunnelmaa tuotetaan ja tuotetaanko raataldityja erikoistuotteita. Vaihtelevuus ku-

vaa tuotannon kykya vastata markkinoiden vaihtuvaan kysyntaan. (Erlach 2010, 11-12.)

Tuotannon laatu osoittaa, kuinka suuri tuotannon tuottoaste on ja mika on tuotannon aikataulun
luotettavuus. Liséksi tuotannon laatu kuvastaa miten luotettava tuotantoprosessi on ja milla tasolla
tuotannon laatutoleranssit ovat. Myds tuotantoprosessien ergonomia ja tyoturvallisuus ovat yksi

tuotannon laadun mittareita. (Erlach 2010, 11-12.)

Tuotannon nopeus kuvastaa kuinka aikaa vievia lisaarvoa tuottavat vaiheet ovat. Nopeudella voi-
daan viitata siihen, kuinka kauan kestaa aputoiminnoissa, kuten esimerkiksi muutostoissa. Lisaksi
tuotannon lapimenoaika kuuluu nopeuden tavoiteulottuvuuteen ja vastaavasti koneiden ja tilojen
kaytettavyys kuvaavat laadullista luotettavuutta suhteessa kaytettavissa olevaan aikaan. Viimei-
sena vikatilojen ja hairididen kesto seka taajuus, seisonnat tai sairauspoissaolot vaikuttavat tuo-
tannon tehokkuuteen ja nopeuteen. (Erlach 2010, 11-12.)
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Tuotannon taloudellisuus kuvastaa kaikkia tuotantoon liittyvia kustannuksia. Tuotannontekijakus-
tannuksiin vaikuttavat kaikki vaihtelevuuden, laadun ja nopeuden vaatimukset. Taloudellisuuden
kannalta merkityksellisimpia ovat henkiloston tuottavuus, kapasiteetin kayttoaste ja materiaalin riit-
toisuus. (Erlach 2010, 11-12.)

411 Tuotannon aikataulutus

Tuotantoon liittyy monia eri haasteita, mutta yleensa suurin haaste on tuotantoon liittyvassa aika-
taulutuksessa. Tuotannon aikatauluttamisessa tarkeintd on saada asiakastilaukset valmistettua
ajoissa. Tuotannon toimitusvarmuuden tulee olla maksimoituneena, sillé toimitusvarmuus mittaa
tehtaan logistisien prosessien luotettavuutta. Jos asiakkaiden kysynnéssa on vaihtelevuutta, voi-
daan tuotannon toimitusvarmuustavoite saavuttaa tuotantokapasiteettia nostamalla. Kuitenkin tuot-
tavuuden kannalta mahdollisuudet investoida tuotannon henkilémaariin ovat rajalliset. Tasta syysta
tuotannon aikataulutuksen tavoite on myds varmistaa, etta tuotannon kapasiteettia kaytetdédn mah-
dollisimman paljon. Jos asiakkaiden kysynta vaihtelee, aiheuttaa tuotantom@arien tasaaminen
vaihteluita lapimenoajoissa. Silloin vaarana on, etta toimitusvarmuus heikkenee, koska aikataulu-
jen noudattaminen vaatii ennakoitavissa olevia lapimenoaikoja. Lyhyet lapimenoajat ovat helpom-
min hallittavissa, silla niissa tapahtuvat aikataululliset muutokset tai prioriteettien muutokset pysty-
taan valttamaan. (Erlach 2010, 17-19.) Kuviossa 4 esitetaan yleiskatsaus tuotannon kolmesta ta-

voiteulottuvuutta.

Quality
Delivery Reliability
Delivery Capability
Quality of Products
Schedule Reliability

Economy Speed
Price ¥ e Delivery Time ¥
Capacity Utilisation - Throughput Time ~
Productivity 4 J Inventory <
Material Costs < 4 Maximize Sub-goal Replenishment Time
< Minimize Sub-goal

KUVIO 4. Tuotannon kolme yleisté tavoiteulottuvuutta (Erlach 2010, 17.)
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Kuviossa 4 on esitetty tuotannon kolme yleista tavoiteulottuvuutta, jotka ovat taloudellisuus, laatu
ja nopeus. Kuviossa on myos esitetty ulottuvuuksiin liittyvien osa-alueiden minimointi- ja maksi-
mointitavoitteet. Nama on esitetty ylos- ja alaspain osoittavilla nuolilla. Esimerkiksi tuotannon ta-
loudellisessa ulottuvuudessa tavoitteellista on, etta hinnat ovat matalat eli kilpailukykyiset, tuotan-
non kapasiteetin kayttoaste ja tuottavuus on korkealla seka materiaalikulut matalalla. Tuotannon
laadun ulottuvuudessa puolestaan on tarkeaa, etta toimitusvarmuus, toimituskyky, tuotteiden laatu
ja tuotannon aikataulutuksen luotettavuus on korkealla tasolla. Viimeisena, tuotannon nopeuden
ulottuvuudessa toimitus-, lapimeno- ja taydennysaikojen seka varaston koon tulisi olla matalat. (Er-
lach 2010, 17.)

Tuotannon aikataulu- ja materiaalisuunnittelun kautta saadaan selville, etta yleisesti tunnetut tavoi-
teristiriidat ovat: laatu, nopeus ja talous. Naista jokainen voidaan erottaa toisistaan markkinatavoit-
teisiin ja tehtaan tavoitteisin. Markkinatavoitteet ovat toimituksen laatu, toimituskyky, toimitusaika
ja toimitushinta. Tehtaan tavoitteita ovat periaatteessa toimitusvarmuus, lapimenoaika, taydennys-
aika, tuottavuus, kayttoaste ja materiaalikulut. Tassa esitellyt ovat joitakin yleisia tunnuslukuja, joita
kaytetaan tuotannon suorituskyvyn mittaamiseen ja niita voidaan laajentaa tarvittaessa yrityksen

omien olosuhteiden mukaisesti. (Erlach 2010, 17-19.)

41.2 Tuotannon priorisointi

Erilaisissa tuotannoissa tarvitaan erilaisia kaytantoja suoritettavien tyovaiheiden valilla. Kun tietty
tyovaihe on suoritettu, se siirretaan toiselle pisteelle. Talloin kaytossa voi olla esimerkiksi saatto-
kortti, jolla voidaan ilmaista seuraavalle tydpisteelle valmistettavan kappaleen tyonkulun. Saatto-
korttien lisaksi yleisimmin kaytossa ovat tyo- ja materiaalimaaraimet. Tyomaaraimella voidaan
maarittaa kyseisen tyovaiheen tyo tai mika tuote valmistetaan. Lisatietoina tydmaaraimessa voi olla
esimerkiksi mittakuvia, tuotteeseen kuuluvia varusteluosia, tyokalutietoja tai muita tydohjeita. Ma-
teriaalimaaraimessa kerrotaan tarvittavat raaka-aineet ja komponentit. Materiaalimaarainta kayte-
taan tydnvaiheessa tarvittavien materiaalien ohjaukseen. Usein selkean valmistusprosessin omaa-

van tehtaissa kaytetaan vain tydomaaraimia. (Haverila ym. 2009, 425-426.)
Tuotannon tarvitsemat tydomaaraimet tulostetaan tuotannonohjausjarjestelmésta. Tyomaaraimilla

voidaan suunnitella tuotantoa ja tuotannon jarjestysta. Tuotannon tydmaaraimet tai kerayslahetteet

jarjestellaan eli priorisoidaan ja tuotanto tekee tarkeimmat tydt ensimmaisena. Myds tyonjakelu ja
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tydénohjaus voi tapahtua suoraan jarjestelman kautta. Silloin tuotannossa vaaditaan tydpisteilla tie-
tokoneet, joilta nahdaan tarvittavat tiedot tuotteiden valmistukseen. Tuotannon ja tyonjohdon sovit-
tuaan on my6s mahdollista, etté tuotanto itse tekee tydn priorisoinnin ja tdiden jarjestelyn. (Haverila,
ym. 2009, 425-426.)

41.3 Lean ajattelua yleisesti

Lean ajattelussa tarkeinta on, etta tuotannossa pyritaan kayttamaan mahdollisimman vahan kaik-
kea. Taman ajatusmallin mukaisesti tavoitteeseen paastaan vahentamalla hukkaa, tyontekijoiden
tyota, tuotantotilaa, tyokaluja ja aikaa uusien tuotteiden suunnitteluun. Lean-valmistus on yleinen
prosessinhallintafilosofia, joka on johdettu Toyotan tuotantojarjestelmasta (Toyota Product Sys-
tem). Useat muutkin teollisuudessa tunnetut kaytannét on johdettu samaisesta tuotantojarjestel-
masta. (Wang 2010, 1.)

Leanin ei ole tarkoitus olla maaranpaa tai tietty tila, jossa yritys pyrkii olemaan. Leanin ymmartami-
nen on enemmankin matka, jonka aikana opitaan lean tekniikoita seka pyritddn ymmartamaan nii-
den periaatteet, ja se on jatkuvan kehityksen jarjestelma. Kehittamisohjelma kulkee koko organi-
saation lapi ja vaikuttaa kaikkiin prosesseihin liketoiminnassa. Tuominen (2010a, 6) kuvailee, etta
lean perustuu kahteen keskeiseen periaatteeseen, jotka ovat materiaalien, tiedon ja keskeytymat-
toman virtauksen mahdollistaminen kaikissa yrityksen liiketoimintaprosesseissa. Myos yrityksen
johdon taytyy olla sitoutunut jatkuvasti investoimaan tyontekijoihin ja kehittamaan jatkuvan paran-

tamisen ajatusmallia.

Lean toiminta ei lity suoraan lean tyokalujen matkimiseen omassa toiminnassa, vaan siina on tar-
koitus Ioytad omaan organisaatioon sopivia periaatteita tai konsepteja. Kuitenkin merkitykselliset
asiat tyokalujen taustalla ovat tarkeité kaikissa organisaatioissa, kuten korkean suorituskyvyn saa-
vuttaminen seka aiempaa korkeamman lisdarvon tuottaminen asiakkaille ja yhteiskunnalle. (Tuo-
minen 2010a, 6.)

41.4 Leanin hukat

Hukka on leanin yksi keskeisin ja tarkein kasite. Hukkaa sanotaan olevan useimmissa prosesseissa

90 % ja lisdarvoa tuottavaa tyotd vain 10 %. Hukaksi kuvaillaan kaikkia toimintoja, jotka lisdavat
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kustannuksia ja eivatka luo lisdarvoa (Tuominen 2010a, 86). Tuomisen (2010a, 86) mukaan hukkiin
littyvat yleiset kasitteet ovat:

1. Ylituotannolla tarkoitetaan tuotteen valmistamista ennen kuin sille on tarve. Ylituotanto aiheuttaa
ylimaaraisia kuluja tehtaalle. Se aiheuttaa katkoksia sujuvalle materiaalivirralle ja se heikentaa laa-
tua ja tuottavuutta (Wang 2010, 1).

2. Turhaa odottamista syntyy, kun tyontekija odottaa koneen suorittamaa prosessia tai kone seisoo
kayttamattomana. Odottamista myos seuraa, kun seuraava vaihe on kesken tai materiaalin kuljetus
kestaa.

3. Materiaalien siirto tarkoittaa, kun kesken olevaa tyota kuljetetaan tarpeettomasti. Materiaaleja
siirretdan varastoon tai prosesseista toiseen.

4. Ylimaarainen tekemista on kaikki Ylimaarainen prosessien valissa tapahtuva tarpeeton kiillotta-
minen, tyostaminen tai kuljettelu, joka ei ole arvoa lisdavaa tyota.

5. Varastointi tarkoittaa kaikkien tavaroiden, materiaalien tai tuotteiden varastointia tehtaan varas-
tossa tai sen sisalla. Ylimaarainen varastointi voi mahdollisesti myos piilottaa tuotannon ongelmia
(Wang 2010, 1). Nama ongelmat tulee 16ytaa toiminnan suorituskyvyn kehittdmiseksi (Wang 2010,
1).

6. Turha liike on kaikkea liiketta, joka voidaan todeta turhaksi eika lisaarvoa tuottavaksi.

7. Virheilla tarkoitetaan asioita, jotka muodostuvat tuotannon virheista. Virheellisen tuotteen lajitte-

lusta, korjaamisesta tai havittamisesta.

41.5 Toimitukset

On erityisen tarkeaa, etta tuotteiden ja palveluiden toimituksilla ja niiden kehittamisellé asiakkaat
saavat sen mita he haluavat, eli se tapahtuu oikeaan aikaan, toimituksessa on luvattu maara ja se

tehdaan, kuten asiakas on pyytanyt. (Tuominen 2010a, 115.)

Yrityksen johdon tehtavana toimitusten osalta on seurata jatkuvasti mittaustuloksia useilla sekto-
reilla. Yksi niistd on kokonaislapimenoaika, joka tarkoittaa kuinka kauan aikaa kuluu asiakkaan
tilauksesta tilauksen vastaanottamiseen. Seurata taytyy myés, kuinka paljon aikaa kuluu toimituk-
sesta siihen, ettd materiaali saapuu. Yrityksen johdon muut seurattavat sektorit ovat toimitusvar-

muus ja toimituksessa tapahtuvat virheet, jalkitoimitusten tarpeellisuus, asiakkaiden suomat palk-
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kiot, auditoinnit ja arvioinnit, toimituksiin vaikuttavien prosessien lapimenoajat, kuljetuskustannus-
ten osuus kokonaiskustannuksista, toimitusvalituksiin vastaaminen ja valitusten kasittely seka rea-

gointi markkinoiden tarpeisiin. (Tuominen 2010a, 115.)

Tarkeaa yrityksien toimituksissa on laaduntuottokyky. Asiakkaille on toimitettava korkealaatuisia
tuotteita, silla sen vaikutus on pitkakantoista. Jos asiakas on saanut vaaran tai viallisen tuotteen,
siita kostautuu yritykselle isoja kustannuksia taloudellisesti, mutta myds jopa mainehaittana. Laa-
dun kehittdmisen tavoitteena pitda varmistaa, etta virheellisia tuotteita ei synny seka virheelliset
tuotteet ei saa menna asiakkaalle. Tavoitteena tuotannon tehtavissa on, etta virheita vahennetaan

kaiken aikaa ja tavoitteena, mihin pitaa pyrkia on nollavirhe. (Tuominen 2010b, 26-30.)

4.2 Varastoinnin hallinta

JIT-tuotanto eli (Just In Time) 1ahti likkeelle Japanissa vakiotuotetuotannossa. Vaikkakin tuotanto-
malli on kehittynyt vakiotuotetuotannossa, on sen todettu soveltuvan onnistuneesti myds muihinkin
tuotantomuotoihin. JIT-tuotanto tahtaa korkeaan tuottavuuteen, pieneen sidottuun paddomaan, kor-

keaan laatuun ja nopeaan lapaisyaikaan. (Haverila ym. 2009, 428.)

JIT-tuotannossa tarkeaa on, etta tuotannon layout on muodostettu mahdollisimman selkeasti. Ma-
teriaalivirta ja tehokas tuotannon kulku on oleellinen osa JIT-toimintamallia. JIT-malli mahdollistaa
erilaisten tuotteiden nopeatkin vaihtelut, kuitenkin kokonaisvolyymin ollessa tasainen. (Haverila ym.
2009, 428.)

Muuttaessa tuotantoa JIT-tuotantoperiaatteen mukaiseksi, tarkeaa on, etta asetusajat ovat lyhyet.
Asetusaikoja voidaan lyhentaa asetustekniikkaa ja menetelmia kehittamalla. Kehittaessa asetusai-
koja, on myds huomioitava tehtaan layout malli. Layoutmallin pitaisi mukailla tuotteen liikkehdinnan

mukaisesti, talla saavutetaan pienet valivarastot. (Haverila ym. 2009, 428.)
JIT-tuotanto mahdollistaa pienemmat vélivarastot, lyhyemmat lapimenoajat, joten myds tuote voi-

daan valmistaa kokonaan tilauksen mukaisesti, esimerkiksi tyomaaraimen perusteella. Tama kui-

tenkin edellyttaa tasmallisesti toimivia logistisia toimintoja, sillé jos tuote vaihtuu tuotannossa, on
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saatava valittomasti uudet materiaalit tuotannon kayttoon. JITin tarkoitus on, kun tuotannossa aloi-
tetaan valmistamaan tuotetta, osat ja materiaalit toimitetaan valittoman tarpeen perusteella, juuri

oikeaan aikaan. (Haverila ym. 2009, 428.)

Kuitenkin JIT-tuotannossa on omat riskinsa ja siita syysta JIT-tuotanto edellyttaa toiminnan korkeaa
laatutasoa. Jos materiaalien toimituksissa onkin vaikeuksia, tuotanto pysahtyy ja aiheuttaa huo-
mattavia kustannuksia. Virheet ovat JIT-tuotannossa kuitenkin helposti havaittavissa tuotannon no-
peuden ja selkeyden vuoksi. Yleisessa tuotannossa isoilla varastoilla varmistetaan tuotannon kat-
keamattomuus. JIT-tuotannossa pienten varastojen ja lyhyiden toimitusaikojen sijaan tuotannon

joustavuus on olennaista. (Haverila ym. 2009, 429.)
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5 PAIVAKIRJA

5.1 Tuotannon tilalaajennus

Tama osio kasittelee opinnaytetyon paivakirjaosuutta. Tassa osiossa kerrotaan paivakohtaisesti,
kuinka tyossani seuraan tuotantoa, sen tuomia haasteita ja kuinka ratkon ongelmia. Paivakirja
koostuu kahdeksasta viikosta, jotka on jaettu aiheittain. Ensimmaiset viikot koostuvat opinnayte-

tyon laajimmasta teemasta eli tuotannon tilalaajennuksesta.

5.1.1 Viikko 1. Tilalaajennuksen tarve

Tuotantotiloista on tullut vuosien saatossa ahdas eika tila riita kaiken tavaran siirtelyyn, sailyttami-
seen tai tuotannon tehokkaaseen toimintaan. Sen takia tuotannon tilalaajennus oli ensiarvoisen
tarkea projekti tehtaan paivittamisen kannalta. Kun olimme kohdeyrityksessa tietoisia tilalaajennuk-
sen mahdollisesta koosta, pystyin aloittamaan suunnittelutyon uuden tilan kaytosta. Mielestani tar-
keaa on tiedostaa, mita uudessa tilassa tullaan tekemaan ja miten vanha tila hyddynnetaan. Tar-
keimmat layout-tyypin valintaan vaikuttavat seikat muodostuvat tuotevalikoiman laajuudesta ja tuo-

tantomaarista (Haverila ym. 2009, 480).

Tilan kaytettavyytta oli pohdittu ja suunniteltu ennakkoon, ja huolellisen harkinnan myota paatimme,
etta tilalaajennusta hyodynnetaan lasiseinien tekemiseen. Tilalaajennuksen sijainti vanhaan teh-
dasosaan nahden seka sen koko ja tarpeellisuus johti siihen, etté tilalaajennuksessa on kannatta-
vinta tehda sellaisia tuotteita, joita tuotetaan muita vahemman ja joiden tydstamiseen tarvitaan kui-
tenkin paljon tilaa. Aikaisemmin lasiseinien kokoonpanoon on kaytetty tehtaan keskeisinta sijaintia,

minka vuoksi kokoonpano aiheutti tukoksia kulkuvaylille ja materiaalivirta oli takertelevaa.

5.1.2 Viikko 2. Layoutin suunnittelu

Layoutin suunnittelu on monimutkainen prosessi sen moniulotteisen luonteen vuoksi, kuten on
aiemmin todettu. Layoutin suunnittelua tehtdessa taytyy ottaa useita eri asioita huomioon. Kaikkien
tuotannon prosessien suhteen on vaikea saavuttaa optimaalista ratkaisua, joten kompromissien

tekeminen on vaistamatonta. Layoutissa taytyy huomioida mahdolliset tulevat muutoksien tarpeet
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seka laajennukset siten, etta ne ovat mahdollisimman mukautuvasti toteutettavissa myohemmin
(Haverila ym. 2009, 480-482).

Ensimmaiseksi tuotannon tilalaajennukseen tehtiin perusteellinen remontointi. Remontoinnin jal-
keen kartoitin tilan koon ja tarkat mitat. Mitatessa tilaa taytyy ottaa huomioon mahdolliset esteet.
Kyseisessa tilalaajennuksessa esteiksi muodostui tilan kulkuaukon koko, sahkokeskuksen sijainti,
pistorasioiden sijainnit, kytkimet seka hatauloskaynti. Naiden esteiden sijoitus myohaisempaan 3D-
mallinnukseen on tehtava huolellisesti ja tarkasti, silla se vaikuttaa tilan kaytettavyyteen. Seuraa-
vana askeleena oli piirtaa SketcUp 3D -mallinnusohjelmaan tilalaajennuksen mitat huomioiden fyy-
siset esteet. Kun 3D-mallinnus tilasta oli tehty, pystyin hahmottelemaan tilan riittavyytta erindisiin

kokoonpanotehtaviin.

5.1.3 Viikko 3. Laajennuksen kayttoonotto

Uuden tilan kayttdonotossa on tarkead, etta tuotantotila toteutetaan, kuten se on suunniteltu.
Otimme uuden tilan kayttdon tilassa tydskentelevan tyontekijan lasna ollessa, silla néin annetaan
myos tilan loppukayttajalle mahdollisuus vaikuttaa tilan pienempiin osiin. Tassa vaiheessa tarkeaa
on huomioida, etta kaytannon tyon kannalta pienemmat seikat, kuten tyopisteisiin liittyvat tyokalut

tai hyllyjen materiaalien sijoittelu saadaan optimoitua mahdollisimman tehokkaasti ja loogisesti.

Kayttoonoton aikana tilaan saapui myos uusia hyllyja ja tyOpisteita. Tarkasta suunnittelutyosta ja
3D-mallinnuksista huolimatta huomasimme, etta tilaan taytyi silti tehda muutoksia suunnitelmista
poiketen. Syyna muutoksille oli, ettd suunnitteluvaiheessa monen asian yhtaaikainen huomiointi
aiheutti haasteita ja pienempia osakokonaisuuksia taytyi miettia uudelleen. Esimerkiksi materiaa-
lien koko ja niiden mahdollinen vaihtelevuus tuotannon tarpeissa on erityisen tarkeaa huomioida

layoutia tehdessa.

5.2 Tuotannon tehostaminen

Tuotannon tehostaminen on paivakirjaosion yksi neljasta teemasta ja on kokonaisuudeltaan

toiseksi laajin. Teemassa kasitellaan tuotannon tehokkuuteen liittyvia erilaisia kehityskohteita.
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Tuotannon tehostaminen sen sananmukaisessa tarkoituksessa on laaja kasite, mutta silla tarkoi-
tetaan lahinna tuottavuuden kehittamista. Kehittamistoimintaa voidaan tehda hyvin monella tavalla.
Menetelmia on useita ja niiden hyodyntaminen riippuu tarkastelukohteesta ja tuottavuuden tasosta.
Yleisesti ottaen voidaan puhua, ettd tuottavuuden parantaminen tapahtuu jatkuvan kehittamisen
kautta, joka tarkoitus on I0ytaa eri tarkoituksiin sopivat tyokalut. Tarkoitus on ymmartaa tuotan-
nossa ilmenevat tuottavuuden pullonkaulat seka kehitysta tarvitsevat kohteet (Kapyla, Jaaskelai-

nen, Seppanen, Vuolle & Lonnqvist 2008, 112).

Tuotannon tehostamisessa sen sananmukaisessa tarkoituksessa voidaan tarkoittaa monia eri asi-
oita kaytanndssa, mutta tdssa opinnaytetydssa olen lahestynyt teemaa tuotannon pienempien osa-
alueiden kautta, kuten tuottavuuslukujen ja toimitusvarmuuden tarkastelun kautta. Lisaksi tahan
teemaan liittyy keskeisesti tuotannon tyontekijoiden tehtavien kartoitukset ja tyontekijoiden osallis-

taminen tuottavuuslukuja koskevan tiedon kasittelyyn.

5.21 Viikko 4. Tyomaaraimien priorisointi

Tuotannon tehostamisessa yksi tarkeimpia asioita oli mielestani toiden eli kerayslahetteiden ajoit-
taminen tuotantoon. Kerayslahetteella on kaikki tuotannolle olennaiset tiedot tyon tekemisesta.
Siispa paatimme, etta tydomaaraimet, varsinkin erikoismittaiset ja enemman aikaa vievat ovipuolen
tyotehtavat, tulostetaan jopa kokonaiselle viikolle etukateen. Aikaistamisella saavutetaan var-
muutta ja tehokkuutta ovipuolen tydntekoon. Muiden toiden kerayslahetteet on jaettu niille tarkoi-
tettuihin lokeroihin ja myos suihkuseinien valmistamista ajatellen on tehty oma lokero, jossa on vain
kaikkein erikoislaatuisimmat tyot. Naita erikseen tulostettavia toita on kokonaistydomaaraan nahden

vahan, mutta niiden valmistamiseen meneva aika on pidempi.

Tuotannolle on selkeampaa ja helpompaa, jos tydomaaraimet ovat omassa lokerossaan. Tuotannon
tydntekijat huomaavat tydméaaraimet paremmin, kun ne jaotellaan erikseen normaaleista tyotehta-
vista. Erillaén olevat tyot auttavat tuotannon tyontekijoita varautumaan ennakkoon, jos on tulossa

joitakin isompia tilauksia tai erikoistydvaiheita vaativia toita kyseiselle viikolle.
Yksi tarkea seikka liittyen kyseisen viikon tydmaariin ja niiden hallintaan on ennakoiminen. Molem-

mat eli ovi- ja suihkuseinapuolen tyontekijat hyotyvat siita, mitd enemman he tietavat ennakkoon

kyseisen viikon tydmaarista. Tdman vuoksi otimme maanantaisen tuotantoinfon liséksi kayttoon
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sen, etta katsomme vuorokymppien kesken tuotantolistasta koko viikon tyot, jotta tuotannon puo-

lella valtyttisiin yliatyksilta.

5.2.2 Viikko 5. Tuotannon kehityskohteet

Kohdeyrityksen tuotannossa suihkuseinapuolella on selvasti eritelty ja huomioitu vakiomittaiset ja
erikoismittaiset tuotteet. Niiden tekemiseen kuluva aika on erilainen seka niiden valmistamiseen
tarvitaan erilaisia tyokaluja. Tasta syysta tuotannolle on tehty erikoisempien tuotteiden kohdalle
erilliset tydohjeet, joissa on jokaisen tuotteen kombinaatiot ja niiden valmistuksen kannalta tarkeim-
mét asiat. Tybohjeissa on selkeasti kirjattu tuotteen profiilien katkaisumitat ja maarét, jotta tuotan-
non ei tarvitse niita itse suunnitella. Tuotteen tai tuotteiden tarkat mitat tulevat Excel-tyokalun
kautta, jossa tyokalu on laskenut katkaisumitan tarkkaan. Katkaisumitan selvittdmisesséa iiman suo-

raa ohjetta kuluu paljon aikaa ja ylimaaraista tyota.

Erikoisempien tuotteiden lapimenoaikaa tutkittiin ja analysoitiin, voisiko sen kellottaa LemonSoft -
tuotannonohjausjarjestelmaan uudestaan. Aikaisempien viikkojen aikana oli huomattu, etta tuotan-
nossa olevat tietyt erikoislaatuiset tuotteet aiheuttivat huomaamatonta ylimaaraista kuormitusta
tuotantoon. Teimme kellotukset erikoislaatuisille tuotteille uudestaan, mutta huomasin kellotetun
ajan olevan hitaampaa vain erikoismittaisissa tuotteissa. Vakiokokoisella lasituksella olevat erikois-
tuotteet ovat kellotusajaltaan oikein. Tasta syysta jarjestelmassa olevia kellotuksia ei muutettu,

mutta ne huomioitiin erikseen tulostettavilla tyomaaraimilla.

Tuotannossa tehtiin erindisia muutoksia tuottavuuden kehittamiseen. Yksi asia oli lasia liikutelta-
vien karryjen muokkaaminen siten, etta kaikkien karryjen pyorat vaihdettiin uusiin ja paremmin rul-
laaviin. Yhteen liikuteltavaan karryyn mahtuu 12 lasilehted, joista kertyy yhteensa yli 1 000 kg
paino. Pydrien pienempi vierimisvastus on tuotannon kannalta tarkeaa, silla tuotannon tyontekijoi-

den taytyy liikutella painavia karryja useaan kertaan edestakaisin tuotantotiloissa vuorojen aikana.
Tuotannossa on my0s uusittu erindisia tyokaluja, hyllyja, tyétasoja seka poytia. Tyokalujen sijainnit,

niiden kestavyys ja kaytettavyys on kokonaisuuden kannalta erittdin tarkeaa tuotannon kaytanndon

tydssé, jossa valmistetaan suuria maaria tuotteita ja tyontekijoita on useita.
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5.3 Varastoinnin hallinta ja kotiinkutsut

Kohdeyrityksen tehtaan varastoinnissa havaitsin puutteita varastointikapasiteetissa, sen hallin-
nassa ja vastuualueissa. Varastossa oleva materiaali on tuotannon toiminnan kannalta kriittisin
asia. Tehtaalla havaittiin useaan otteeseen materiaalipuutteita, silla oletettiin etta materiaalia on
varastossa, vaikka se oli jo loppunut. Usean materiaalinimikkeen vuoksi myos materiaalinhallinta
hankaloituu ja naista syista materiaalia jouduttiin usein kotiinkutsumaan pikatoimituksilla, mika ei

ole tehokkuuden ja kannattavuuden nakokulmasta optimaalisinta.

5.3.1 Viikko 6. Materiaalinkasittelija

Materiaalinkasittelijan rooli ja tyotehtavat luotiin huolehtimaan tehtaan varastosta ja materiaalinhal-
linnasta. Varastoinninhallinta on tarkea osa tuotantoa ja kohdeyrityksen kannalta materiaalinkasit-
telija on tarkedssa roolissa paivittaisessa toiminnassa. Aluksi materiaalinkasittelijan tyotehtavista
huolehti tuotannon tyontekijat. Tuotannon kuormitusta tarkastelemalla selvisi, etta tydpaivan sisal-
toon materiaalinkasittelijan tyotehtavia oli likaa. Materiaalinkasittelijan rooli pienentaa tuotannon
kuormitusastetta ja tuotanto pystyy keskittymaan enemman heidan paaasialliseen tyotehtdvaansa

eli tuotteiden valmistusprosessiin.

Omien alkuhavaintojeni perusteella tehtaalla materiaalin maaran vaihtelu oli huomattavaa. Jarjes-
telmassa materiaalien saldot eivat usein pitaneet paikkaansa tai niita ei pidetty ajan tasalla. On-
gelma johtui lahinna siita, etta materiaalinseuranta ei ollut tuotannossa yksinomaan kenenkaan
vastuulla. Lisaksi materiaalinimikkeiden suuri maara aiheutti ongelmia. Materiaalinkasittelijan kes-
keisin tehtava on huolehtia paivittaisten materiaalien kotiin kutsumisesta ja niiden paivittamisesta
jarjestelman saldoille. Tuotannon kannalta on erityisen tarkeaa, etta tehtaan ja varaston saldot py-
syvat ajan tasalla ja niihin voidaan luottaa. Nykyaan, kun materiaalinkasittelija on hyvin omaksunut
tydroolinsa ja vastuunsa seka tuntee tuotekohtaiset materiaalit ja materiaalikoodit, on han iso apu
tuotannolle. Tuotanto pystyy nykyisellaan keskittymaan enemman tuottavaan tyoéhon ja ajankaytto

on paremmin optimoitu.
Materiaalinkasittelija on toisinaan myds apuna tuotannolle kerailijan tehtavissa. Valilla tilauksille voi

tulla tarve koota isoja maaria tiettyja komponentteja varastosta. Materiaalinkasittelijalle sen vaiheen

hoitaminen on luontevinta, koska han tuntee materiaalien sijainnit ja koodit parhaiten.
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5.3.2 Viikko 7. Varastoinnin muutokset

Kohdeyrityksen tehtaalla oleva valivarasto oli selvasti liian pieni nykyiseen toimintaan nahden. Tuo-
tannossa kului paljon turhaa ylimaaraista aikaa materiaalin etsinta@n. Tehtaalla ensimmaiset ha-
vaintoni liittyivat puutteelliseen varaosamateriaalien hyllytilaan. Varastointiin kaytetaan tehtaalla
suhteellisen paljon tilaa, mutta suurin osa tasta tilasta on kaytossa lasien sailytysta varten. Koh-
deyrityksen laajan tuotevalikoiman myo6ta on myods tarve usealle hyllylle, joissa voidaan sailyttaa
eri tuotteiden materiaaleja. Tarkeinta kuitenkin on, ettd varastoitavaa materiaalia on riittdvasti. Riit-
tavalla materiaalivarastolla on suora ja erittain merkittava vaikutus tuotannon toimitusvarmuuteen

ja tuottavuuteen.

Pienemmat materiaalit kuten, ruuvit, helat ja muut varaosat olivat aikaisemmin jarjestetty 12 hyllyn
kokonaisuudeksi. Tuotannon varastotiloihin tehtiin uusi layout, jossa pohdittiin tarkeimpien materi-
aalien uudelleensijoittelua, hyllypaikkojen lisdédmista seka materiaalin virtaavuuteen tehtavia hel-
potuksia. Uuteen varastointilayoutiin lisattiin noin 30 hyllya lisaa ja niihin tehtiin paivityksia. Hyl-
lyissa on nykyaan jokaiselle tuotteelle oma koodi, nimitys ja hyllypaikka. Hyllyjen paatyihin lisattiin

hyllykartat, joista voi tarkistaa mista etsittava materiaali 10ytyy.

Mielestani hyllyjen maara ja sijainnit pitaa miettia tarkkaan, jotta niiden kaytté on mahdollisimman
helppoa ja tehokasta. Aikaisemmin tuotannossa on kulunut paljon turhaa ylimaaraista aikaa mate-
riaalin etsintaan. Varastointitilaan on hyllyjen lisaksi tehty myos selvat merkinnat ja kyltit muiden
materiaalien kohdille, silla materiaalin I0ytaminen on tarkeaa ja varastointipaikkojen vakinaistami-
nen auttaa materiaalin etsinnassa. Talloin on uudenkin tyontekijan helppo l0ytaa jopa ennestaan
tuntematonta materiaalia. Tasmallisten kotiinkutsujen, materiaalinkasittelijan ja varastointitilojen
muutosten myodta on selvasti havaittavissa, etta tuotannon materiaalin kaytettavyys ja paivittainen

toiminta on sujuvampaa edelld mainittujen muutosten jalkeen.

5.3.3 Viikko 8. Kotiinkutsujen kehityskohteet

Kotiinkutsulla eli materiaalin taydennysprosessilla tarkoitetaan materiaalin siirtdmista tilauksen
kautta yrityksen ulkoisesta varastosta kohdeyrityksen tehtaalle. Kotiinkutsu on kohdeyrityksessa

yksi keskeisin asia paivittaista tekemista. Sen tarkeys muodostuu materiaalintarpeesta ja yrityksen
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toiminnan kannalta kotiinkutsun sujuvuus tilauksesta alkaen on erityisen tarkea osa kokonaistoi-
mintaa ajatellen. Kotiinkutsusta on vastuussa tietyt henkilot ja kotiinkutsu suoritetaan paivittain.
Kotiinkutsussa tavara toimitetaan seuraavan vuorokauden aamuna tehtaalle.

Kotiinkutsuista on kohdeyrityksessa aikaisemmin vastannut ovi- seka suihkuseinapuolen vuoro-
kympit. Vuorokympit suorittivat kotiinkutsut omien materiaalitarpeiden mukaan. Vuorokymppien
vastuulla oleva materiaali taytyy riittaa kyseisen paivan toimituksiin seka koko vuorokauden tuo-
tantoihin. Jos materiaalia ei ole tehtaalla tarpeeksi, kyseista tilausta ei voida kokoonpanna loppuun.

Tasta syysta kotiinkutsuissa oli selvasti kehitettavaa.

Kotiinkutsuissa havaittiin useita eri kehityskohteita ja niista keskeisimpina oli uuden tyontekijan roo-
littaminen kyseiseen tehtdvaan. Materiaalinkasittelijan yksi tyétehtava on huolehtia paivittaisista
kotiinkutsuista ja inventoida tehtaan saldot aina materiaalin saapuessa. Nyt vuorokympit auttavat
materiaalinkasittelijaa lahinna tilaamaan kriittisimmat materiaalit, kuten alumiiniprofiilit ja lasit. Ma-
teriaalinkasittelija huolehtii kotiinkutsun muut materiaalit. Kotiinkutsujen kannalta tarkea havainto
on, etta nykyisellaé@n materiaalipuutteita ei enaa ole havaittu samassa maarin aikaisempaan tilan-

teeseen nahden ja taman vuoksi tuotanto kykenee toimimaan katkeamatta.

Kotiinkutsujen muita muutoksia ovat kotiinkutsun tilauksen teon vakinaistaminen tiettyyn aikaan
seka rahtikirjojen teko ulkoisen logistiikkayrityksen toimesta. Muutoksien jalkeen vuorokympit voi-
vat enemman keskittya tuotannollisiin tehtaviin. Unohduksia ei tapahdu juuri lainkaan ja pikatilaus-

ten maara on laskenut aikaisempaan verrattuna huomattavasti.

28



6 TULOKSET

6.1  Tuotannon tilalaajennuksen hyodyt

Tilalaajennus oli kohdeyrityksessa ahtaiden tuotantotilojen vuoksi tarpeellinen. Tasta syysta tila-
laajennus oli myos ajankohtainen ja opinnaytetyon kannalta olennainen teema. Tilalaajennus to-
teutettiin uuden tilan mahdollisien mittojen puitteissa seka mukaillen muuta tuotantoa. Tilalaajen-
nuksesta on ollut selvaa hyotya itse tilan kayttajalle sek& muulle tuotannolle avarampien kulkutei-
den ja materiaalinhallinnan kautta. Tilalaajennus mahdollisti tuotantoon enemman varastoitavaa
tilaa materiaalille, ja sen ansiosta materiaalitaydennyksia tarvitsee tehda joidenkin materiaalien
osalta harvemmin. Tilalaajennus on itsessaan iso prosessi, mutta selvasti tdssa opinnaytetyossa
tilalaajennuksella saavutettiin toimivammat tilat. Tilalaajennuksen toimivien tilojen ansiosta yhden
tuotteen tekeminen siirtyi tehtaan keskeisesta tilasta tehtaan toiseen paatyyn. Nyt tehtaan keskei-

nen tila on saatu kayttoon muuhun toimintaan, kuten materiaalin siirtamiseen tai sailyttamiseen.

6.2 Tuotannon tehostamisen vaikutukset

Tuotannon tehostaminen tai tehokkuuden parantaminen on todella laaja kasite ja tata opinnayte-
tyota ajatellen sen tarkastelu joudutaan rajaamaan tietylle sektorille. Tuotannon tehostamisessa on
kohdeyrityksessa tapahtunut monia pienia muutoksia tarkastelujakson aikana ja muutoksilla on
saavutettu laajemmassa kokonaisuudessa nakyvia muutoksia. Selkeimmat muutokset ovat olleet
toimintatavoissa. Yrityksessa on aikaisemmin tehty joitakin asioita jokseenkin vakiintuneisiin tai
vanhentuneisiin toimintatapoihin tukeutuen. Joidenkin toimintatapojen kohdalla on huomattu, ettei-

vat ne valttamatta ole enaa tehokkain ja taloudellisin tapa toimia.

Taman opinnaytetydn yhtena konkreettisena saavutuksena voidaan pitaa tuotannon tuottavuuslu-
kujen kasittelytapaa. Lukuja kasitellaan nykyisellaén tarkemmin tuotannon henkildkunnan kesken
ja néin tuotannon henkil6stoa on osallistettu enemman myds tiedon johtamiseen. Sydanmaalakka
(2009, 67-69) esittaa, etta osallistamisella voidaan viitata tiedon johtamisprosessiin, jossa organi-
saation tietoa jaetaan ja kerataan innovatiivisella ja aktiivisella otteella. Kaytdnndssa tama tarkoit-
taa, etta kaikilla tyontekijoilla on mahdollisuus luoda, hankkia ja jakaa tietoa seka kehittaa toimintaa

tiedon pohjalta. Lukujen kasittelya laajemmin henkilokunnan kesken voidaan siis pitaa perusteltuna
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myos siita syysta, etta se voi johtaa tyoyhteisossa korkeampaan tyomotivaatioon ja sitoutuneisuu-
teen. Samalla lapinakyvyys paranee ja tuotannon tydntekijdiden valmius puuttua epakohtiin voi

parantua.

Tuotannon tehostaminen oli tassa opinnaytetyossa tilastollisesti mitattava osa-alue ja tuottavuus-
lukujen tilastoinnissa hyddynnettiin kohdeyrityksen Excel-pohjaisia tuottavuusraportteja. Tuotta-
vuusraportissa nakyy selkeasti ja johdonmukaisesti, kuinka tuotanto on viikkotasolla valmistanut

tuotteita ja onnistunut kaytannon tyossaan.

Tassa opinnaytetydssa tuottavuusraportin lukuja on keratty kahdelta kahdeksan viikon mittaiselta
tarkastelujaksolta, joista toinen ajanjakso liittyy aikaan ennen tuotannon tehostamisessa tapahtu-
neita muutoksia. Toinen ajanjakso on puolestaan keréatty ajalta, jolloin tuotannon tehostamisessa
tapahtuneet muutokset ovat jo mukana kaytannon tyossa. Liitteissa (liitteet 1-4) on esitetty tuotta-

vuusraportin tuottavuusluvut molemmilta kahdeksan viikon tarkastelujaksoilta.

Tuottavuusluku on laskettu molemmille tuotantoryhmille siten, etta tuotannossa valmistuneiden
tuotteiden kokonaisméaara on jaettu kaikkiin tydvaiheisiin kaytetylla tydajalla ("Tuotettu maara” /
‘hiémaara” / “8 h”). Ensimmaisena naytetaan tuotantoryhma 1, joka viittaa tuotannon toiseen osa-
alueeseen ja toisena naytetaan tuotantoryhma 2, joka viittaa tuotannossa toiseen osa-alueeseen.

Tuotantoryhman 1 tyontekijat eivat osallistu tuotantoryhman 2 tyotehtaviin ja painvastoin.

Taulukossa 1 on esitetty opinnaytetyohon valikoidut tuottavuusluvut ja ne on keratty viikoilta 19—
26/2021 ennen tuotannon tehostamiseen liittyvia muutoksia. Opinnaytety6ta koskevat vertailuluvut
luvut muodostuvat viikoilta 3-10/2022 ja niissa tuotannon tehostamisessa tapahtuneet muutokset

ovat jo mukana kaytannon tydssa.

TAULUKKO 1. Tuotannon tuottavuusluvut ennen tuotannon tehostamista ja tuotannon tehostami-
sen jélkeen
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Tuotantoryhma 1 Tuotantoryhma 2

Ennen* Jélkeen** Muutos (%) Ennen* Jalkeen*  Muutos (%)
2,80 3,38 20711 % 362 3,98 9.94 %
3.72 3.7 -0.27 % 3,33 3,11 -6.61%
2,75 2,56 -6.91 % 3,14 4,39 39.81%
2,13 3,37 58.22 % 425 3,71 1271 %
2,30 3,24 40.87 % 3.81 3,80 -0.26 %
2,05 3,11 51.71% 410 368 -10.24 %
2,31 3.61 56.28 % 4,04 3,96 -1.98 %
210 3,27 55.71 % 3,45 4,05 17.39%

Keskiarvo
252 3,28 34,54% 372 3.84 4,42 %

Keskihajonta
0,53 0,33 0,25 0,37 0,35 0.16

* Tuottavuusluvut on keratty viikoilta 19-26/2021
** Tuottavuusluvut on keratty viikoilta 3-10/2022

Tuotannon toimitusvarmuus oli tamén opinnaytetyon toinen tilastollisesti mitattava osa-alue. Myos
toimitusvarmuuden tilastoinnissa hyodynnettiin kohdeyrityksen Excel-pohjaisia tuottavuusraport-
teja. Toimitusvarmuuden tarkastelu on perusteltua, silla toimitusvarmuus on kohdeyrityksessa yksi
keskeisimmista tuotannon onnistumista mittaavista tunnusluvuista. Toimitusvarmuus on prosentti-
luku, joka ilmaisee kuinka suuren osan tuotanto, on saanut valmistettua seké toimitettua paivakoh-

taisista toista ennalta maaritetyn aikataulun puitteissa.

Taulukossa 2 on esitetty toimitusvarmuus viikoilta 30-37/2021 (ennen tuotannon tehostamiseen
littyvia muutoksia) ja viikoilta 8-15/2022 (tuotannon tehostamisessa tapahtuneiden muutosten jal-
keen). Toimitusvarmuuden tavoitelukuna kohdeyrityksesséa on pidetty 95 %:a viikon kokonaistoimi-
tuksista. Toimitusvarmuuden prosenttiluku on taulukossa 2 laskettu siten, etta tehtaan myohassa

olevien toimitusten maara kultakin viikolta on suhteutettu kaikkiin toimitettuihin tuotteisiin.

TAULUKKO 2. Tuotannon toimitusvarmuus ennen tuotannon tehostamista ja tuotannon tehosta-
misen jélkeen
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Toimitusvarmuus

Vko nro* Ennen (%) Vko nro*™  Jalkeen (%)

30 89,98 % 8 92,21 %
31 87,95 % 9 98,01 %
32 94,04 % 10 97,81 %
33 93,33 % 11 95,24 %
34 92,67 % 12 96,44 %
38 97,97 % 13 94,75 %
36 96,04 % 14 98,18 %
a7 83,26 % 15 97,89 %

Keskiarvo 91,90 % 96,32 %

Keskihajonta 0,04 0,02

* Toimitusvarmuusluvut on kerétty viikoilta 30-37/2021 ennen
tuotannon tehostamiseen liittyvia muutoksia

** Toimitusvarmuusluvut on kerétty viikoilta 8-15/2022 tuotannon
tehostamiseen liittyvien muutosten jélkeen

Taulukoissa 1 ja 2 esitettyjen tulosten perusteella voidaan yleisella tasolla todeta, etta opinnayte-
tyon aikana tehdyt muutokset tuotannon tehostamisessa nakyvat jo jossakin maarin myos kaytan-
non tydssa. Tuotannon tuottavuusluvuissa (taulukko 1) tdma nakyy erityisesti tuotantoryhmén 1
parantuneissa tuottavuusluvuissa ja ne ovat pysyneet tuotannon tehostamiseen liittyvien toimenpi-
teiden jalkeisella tarkastelujaksolla huomattavasti korkeammalla tasolla aikaisempaan tilanteeseen
verrattuna. Keskimaarin tuotantoryhman 1 tuottavuus on parantunut noin 34,5 prosenttia tarkaste-
lujaksojen valilla. Sen sijaan tuotantoryhman 2 tuottavuusluvuissa parannus on lukujen valossa
maltillisempi ja se oli tarkastelujaksojen valilla noin 4,4 prosenttia. Tuotantoryhman 2 tuottavuuslu-
vut ovat tilastojen ja myds kaytannon tyssa tehtyjen havaintojen perusteella alttimpia vaihteluille

verrattuna tuotantoryhmaan 1.

Toimitusvarmuudesta voidaan todeta, etta tuotannon tehostamiseen liittyvien toimenpiteiden jal-
keisell tarkastelujaksolla on yhta viikkoa lukuun ottamatta saavutettu kohdeyrityksen tavoitetoimi-
tusvarmuus (95 %:a viikon kokonaistoimituksista). Toimitusvarmuuden keskiarvossa ja keskihajon-
nassa on merkittava parannus tarkastelujaksojen valilla, mika viittaisi siinen, etta toimitusvarmuus
on saavuttanut lahtotilanteeseen nahden korkeamman tason ja toimitusvarmuuden vaihtelu perak-
kaisten viikkojen valilla on pienentynyt. Yhteenvetona tuotannon tehostamista koskevista luvuista

voidaan varovaisen maltillisesti todeta, etta tuotannon luvut ovat parantuneet ja se nakyy myos
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kaytannon tydssa. Toisaalta on todettava, ettd tarkastelujaksojen lyhyen keston (kahdeksan viik-
koa) vuoksi voisi olla perusteltua laajentaa mittaamista pidemmalle aikavélille. Esimerkiksi niin, etta
tarkastelujaksot ovat puolen vuoden mittaisia, jolloin kausivaihtelut ja muut lyhyemman aikavalin

hairiotekijat jaisivat tilastoissa pienempaan rooliin.

6.3 Varastoinnin hallinnan kehitykset

Varastoinnin hallinnan kehittaminen on yksi tarkeista teemoista, johon on ollut haastavaa hankkia
opinnaytetyon aikana mitattavaa dataa. Varastoinnin hallinnan kehittdmistoimenpiteilld on suoraa
vaikutusta tuotannon toimintaan. Selvaa mittausdataa varastointiin liittyen ei ole kaytettavissa,
mutta tuotannon toiminta edellyttad materiaalien osalta tasmallisyytta. Kun materiaalia on tuotan-
non kaytettavissa tarpeeksi, on silld huomattu olevan positiivista vaikutusta toimitusvarmuuteen.
Opinndytetyon aikana tarkein muutos varastoinnin hallinnan kannalta on ollut uuden tyontekijan
palkkaaminen. Materiaalinkasittelija palkattiin tuotannon avuksi vastaamaan tuotannon materiaali-
tarpeista ja niiden kotiinkutsumisesta. llman materiaalinkasittelijaa@ tuotannon taytyi itse huolehtia
materiaalin riittdvyydesta ja siihen liittyvistd oheistoimenpiteistd, kuten varastosaldojen paivityk-

sista, materiaalin sortteerauksesta ja monista muista pienemmista toimenpiteista.

Tehtaan varastointitiloihin tehtiin myos isoja muutoksia. Tavaroille otettiin kayttoon uusi layout, joka
on jarjestetty menekin mukaisesti. On tarkeaa huomioida sellaiset materiaalit erikseen, jotka ovat
tuotannolle kriittisia. Tarkeiden varastoitavien materiaalien osalta niiden toimitusaika on tiedettava
ja mahdollisiin toimituskatkoksiin on oltava varmuusvarasto. Siispa varastossa on myds nostettu
tiettyjen materiaalien osalta varastointimaaria. Myos varastointihyllykoiden maaraa lisattiin ja niita
on nykyisellaan kaytossa yli 30 kappaletta. Hyllykdiden merkinnat ja varastointitapa organisoitiin
materiaalien koodien perusteella. Materiaaleille muodostettiin hyllykartat ja varastointimateriaalille

omat kyltitykset seka nimeamistavat. Myos halytysrajat ja vakioituneet paikat mietittiin uudelleen.

6.4 Kotiinkutsujen muutokset

Kotiinkutsu on paivittain tapahtuva toimenpide. Nykyaan kotiinkutsuista vastaa tehtavaan palkattu
materiaalinkasittelija, jonka rooli ja tehtava on tuotannon nakokulmasta hyvin kriittinen. Opinnayte-
tydn aikana havaitsin, etta kotiinkutsuissa oli paljon haasteita ja kehitettavaa silléa vastuualueet oli-

vat aikaisemmin jokseenkin epéselvat. Kotiinkutsuissa saattoi tapahtua unohduksia ja materiaalia
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jouduttiin tilaamaan pikatoimituksina. Joskus myos allekirjoittanut haki materiaalia ulkoiselta varas-
tolta tehtaalle tyopaivan jalkeen. Nykyaan kotiinkutsu on rutinoitunut toimenpide materiaalinkasit-
telijan tyonkuvassa ja pikatoimituksia ei tilata juuri ollenkaan. My0s kotiinkutsuihin liittyvat rahtikirjat
ja niiden laadinta siirrettiin ulkoisen varaston tyontekijoiden vastuulle. Tama paatos tehtiin silla pe-

rusteella, etta se on kaikin puolin tehokkaampaa ja nopeampaa hoitaa ulkoisen varaston toimesta.

Opinnaytetyon aikana tapahtuneista muutoksista osa on otettu kayttoon ja osa on todettu kaytto-
kelvottomiksi. Opinnaytety0 on kuitenkin ollut tarkea osa uusien toimintatapojen loytamisessa ja
niiden tutkimisessa. Tutkimusty6han ei lopu tyon loputtua vaan yleensa tutkimus on prosessi, joka

jatkuu (Nummenmaa, Konttinen, Kuusinen & Leskinen 1997, 27).

34



7 POHDINTA

Tama opinnaytety0 toteutettiin kohdeyritykseen paivakirjamuotoisella raportointityylilla. Raportissa
tarkasteltiin kahdeksalta eri viikolta tuotannon kehityskohteita ja naihin kehityskohteisiin tehtiin
useita parantavia toimenpiteitad. Toimenpiteet pohjautuivat paaasiassa raportin teemoja tukevaan
ja sopivaksi todettuun viiteteoriaan seka joiltain osin omaan aiempaan tyokokemukseen edellisista

tehdasymparistdista.

Neljan erilaisen teeman kautta opinnaytetydlld saavutettin mahdollisimman laaja vaikutus tuotan-
non kehittdmisen eteen. Ensimmainen teema koski tuotannon tilalaajennusta, jossa tarkeinta oli
luoda tuotantoon mahdollisimman tehokas ja kaytannallinen laajennustila. Prosessi alkoi suunnit-
telutyolla 3D-mallinnusohjelmaa kayttaen ja eteni tarvittavien materiaalien tilauksista kohti tilojen
viimeistelya. Lopputuloksena saavutettiin toimiva laajennustila, joka integroitui onnistuneesti osaksi
muuta tuotantotilaa. Tilalaajennuksen suunnittelu- ja kayttoonottoprosessin valissa kohdattiin en-
nakointityosta huolimatta odottamattomia haasteita, jotka onnistuttiin ratkaisemaan aikataulujen
mukaisesti. Teoria kuitenkin osoitti, ettda kompromissien teko on vaistamatonta ja mielestani alun

suunnitteluvaiheeseen liittyva analysointi oli erityisen tarkea osa koko tilalaajennusta ajatellen.

Opinnaytetyon kolme muuta teemaa liittyivat olennaisesti tuotannon tehostamiseen. Varastoinnin
hallinnassa ja siihen liittyvassa materiaalien prosessoinnissa saavutettiin kokonaisvaltaisesti kor-
keampi tehokkuus. Kotiinkutsujen suhteen kehitettiin uusi systemaattisen toimintatapa. Nain ollen
materiaalinkasittelija edesauttaa omalla tyollaan tuotannon toimitusvarmuuden tavoitetason saa-
vuttamisessa. Tuotannon tehostamista koskevat luvut tukivat erityisesti edelld mainittua toimitus-
varmuutta. Tuotannon tehostamiseen liittyvien toimenpiteiden jalkeen kohdeyritys onkin lukujen

valossa saavuttanut tavoitetoimitusvarmuuden huomattavasti useammin.

Opinndytetydn haasteellisimmaksi osa-alueeksi osoittautui aikataulussa pysyminen, silla tyon
ohella tapahtuva tutkiminen ja uusien toimintamallien kayttoonotto oli jo itsessaan aikaa vievaa.
Opinnéytetydssa aloitettu kehitystyd on vasta alussa, ja jatkotoimenpiteet vaativat tulevaisuudessa
yrityksen koko henkilokunnalta sitoutumista. Kuten opinnaytety6hon liittyva viiteteoria useassa lah-
teessa painottaa: tuotannon tehostamiseen liittyva kehitystyd on systemaattinen ja jatkuva pro-

Sessi.
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Jatkotoimenpiteena ehdottaisin kohdeyritykselle tuotannon kehittamiseen liittyvia toimenpiteita jat-
kossakin. Tuotannon tiloihin 5S-menetelman kehittdminen toisi lisda selkeytta ja sen systemaatti-
sella yllapidolla uskoisin olevan positiivisia vaikutuksia. Aktiivisen seurannan avulla tuotannon siis-
teyteen ja jarjestykseen voidaan luoda pysyvampia ratkaisuja. Tulevaisuudessa tuotannon kehitta-

minen voisi sisaltaa myos tuotannonohjausjarjestelman kayttoonoton tuotannon tyopisteilla.
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TUOTTAVUUSRAPORTTI ENNEN OPINNAYTETYOTA (TUOTANTORYHMA 1) LITE 1

o
>
o
=
4
n
Ll
4

22 23
VIIKKO

39



TUOTTAVUUSRAPORTTI OPINNAYTETYON JALKEEN (TUOTANTORYHMA 1) LITE 2
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TUOTTAVUUSRAPORTTI ENNEN OPINNAYTETYOTA (TUOTANTORYHMA 2) LITE 3
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TUOTTAVUUSRAPORTTI OPINNAYTETYON JALKEEN (TUOTANTORYHMA 2) LITE 4

w

>
&
<
>
(%]
(1]
>

w

N
(O}

6 7
VIIKKO

42



TOIMITUSVARMUUSRAPORTIN KOOSTE (ENNEN/NYKYAAN)

ENNEN

Vk nro. |Toimitusvarmuus (%)

30 89,98

31 87,95

32 94,04

33 93,33

34 92,67

35 97,97

36 96,04

37 83,26
Keskiarvo 91,91 %
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LITES
NYKYAAN
Vk nro. |Toimitusvarmuus [%]‘
8 92,21
9 98,01
10 97,81
11 95,24
12 96,44
13 94,75
14 08,18
15 97,89
Keskiarvo 96,32 % Muutos: 4,41 %
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