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This thesis was done for the case company. The company moved to new produc-
tion facilities during the thesis work. The target was to improve the material flow
in the new production facilities. The purpose was to find out the current state of
the material flow and develop the material flow after the research.

The research was a qualitative research. It was done through open interviews.
The research investigated the current state of the material flow in production. The
research revealed that there are many problem areas in production. After analyz-
ing the research results, the development measures that will be implemented in
the thesis were decided.

During the workshop, a process flow chart was created. It described the respon-
sibilities, task and information flow of different roles and functions. The process
flow chart considered the company’s operations in the new production facilities.

In the thesis, other problems raised in the research were highlighted, for which
solutions or proposals were sought to be developed. However, it was decided to
limit some of the issues outside of this development task and solve them in an-
other way.
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1 JOHDANTO

Kehitystehtava tehdaan Valmet Automation Oy:lle Tampereen toimipisteelle.
Valmet Automationilla on Tampereella useampi eri tuotantoymparisto ja tydssa

tullaan keskittymaan erityisesti skannerivalmistuksen materiaalivirtaan.

Skannerituotannon materiaalivirran kehittdminen on kehityshanke, jossa
materiaalivitaan  tehdaan nykytilan kuvaus -tutkimus ja luodaan
skannerivalmistuksen prosessikuvaus tavoitetilan prosessista tuotannossa
materiaalivirran nakOkulmasta. Tassa prosessikuvauksessa otetaan huomioon
vastuut eri toimintojen ja roolien valilla. Samalla pyritdan tekemaan toimenpiteita

ja kehitysehdotuksia nykytilan heikkouksista.

TyOssa pyritaan selkeyttdmaan eri roolien vastuita ja lisdamaan informaatiovirran
likkumista eri roolien ja toimintojen valilla. Samalla tuotantoa ja sen pyorittamista
tullaan katsomaan lean-ajattelun kautta ja kehittamaan materiaalivirtaa

sujuvammaksi.

Valmet Automationin Tampereen toimituskeskus muuttaa tyon aikana
skannerituotannon osalta uusiin tiloihin. Tydssa tullaan ottamaan tama huomioon
ja pyritaan ratkaisemaan ongelmat materiaalivirran osalta nimenomaan uusissa
tiloissa. Uusien tilojen myodta myos tuotantoprosessiin tulee muutoksia, jotka

otetaan huomioon ja mallinnetaan tavoitetilan prosessikuvaukseen.



2 VALMET OYJ - AUTOMAATIOJARJESTELMAT

2.1 Valmet Automation Oy

Valmetin automaatiojarjestelmat-liiketoimintalinja keskittyy kehittamaan ja
toimittamaan markkinoille automaation ja tiedonhallinnan jarjestelmia, palveluja
ja sovellutuksia. Asikkaat ovat meri- ja kaasuteollisuuden, seka sellu-, energia-,

paperi- ja prosessiteollisuuden yrityksia. (Valmet 2022.)

Valmet Automationin paatuotteita ovat erilaiset automaatiojarjestelmat (DCS),
laadunhallintajarjestelmat (QCS), analysaattorit ja mittaukset, teollisuuden
sovellukset, teollisen internetin erilaiset ratkaisut ja automaatiopalvelut. Taman
lisaksi Valmet Automation tarjoaa toimittamilleen jarjestelmille elinikaisen

yhteensopivuuden ja jatkuvan tuen. (Valmet 2022.)

Valmetin automaatiojarjestelmat-liiketoimintalinjalla on palveluksessa yli 2 000
ammattilaista eri puolila maailmaa. Automaation tarkein markkina-alue
maanteellisesti on EMEA eli Eurooppa, Lahi-itd ja Afrikka liikevaihdossa
mitattuna. Toiseksi suurin maantieteellinen markkina-alue on Pohjois-Amerikka.
(Valmet 2023.)

Tarkeimpia markkinatekijoita ovat ikaantyvat koneet ja asennetut
automaatiojarjestelmat, investoinnit uusiin sellu- ja paperitehtaisiin seka
voimalaitoiksiin, raaka-ainesaastojen, prosessitehokkuuden seka
vastuullisuuden kysynnan kasvu ja teollisen internetin ratkaisujen kysynta.
(Valmet 2022.)

Kuvassa 1 esitetddan Valmetin  automaatijarjestelmat-liiketoimintalinjan
avainlukuja vuodelta 2022. Kuvassa nahdaan esimerkiksi saatujen tilausten
maaran, liikevaihdon seka henkiloston maaran kehittyminen kuluneiden vuosien

ajalta.



Avainluvut vuonna 2022

Saadut tilaukset* Saadut tilaukset alueittain .,
Miljoonaa euroa ja % kaikista (2022)
9%
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KUVA 1. Valmetin automaatiojarjestelman avainluvut 2022. (Kuva: Valmet 2023.)

2016 my 018 019 2020 21 w2

*2016-2020 lukuja @i ole okaistu j@ ne sisildval siséisel saadut tilaukse! ja likevaihdon

2.2 Valmet Automationin Tampereen toimituskeskus

Valmet Automationin Tampereen toimituskeskus eli TSC toimittaa asiakkaille
maailmanlaajuisesti DCS-, QCS-, Profilers- ja PQV-jarjestelmia. TSC tyollistaa
talla hetkella noin 85 henkilda harjoittelijat mukaan luettuna ja jos mukaan luetaan
myds TSC:n kanssa yhteistydssa oleva Global Supply Chain niin henkildmaara
on noin 100. Toimistotyota tekevida on noin 70 ja loput tyOskentelevat

tuotannossa. (Lintula 2023.)

TSC tuottaa ja toimittaa asiakastoimitustarpeet seka toimitusprojekteissa, etta
varaosatoimituksissa. TSC:n toimintaan kuuluu muunmuassa tuottaa laitteita ja
jarjestelmia, DCS-testaustiloja projektien asiakkaiden kayttdon ja huolehtia
laitteiden kokoonpanot ja testaukset ennen FAT:ia. Tyypillisida haasteita ovat
toimitusprojektien toimitussisaltdjen vaihtelu kesken projektin muuttuneiden

asiakastarpeiden takia. (Lintula 2023.)
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TSC koostuu projektikoordinaattori-, varaosakoordinaattori-, jarjestelmatestaus-
ja alustus-, seka tuotantotiimeista. Projektikoordinaattoritiimi vastaa materiaalien
hankinnasta ja tuottamisesta projekteille asiakastarveaikatauluissa. Varaosatiimi
palvelee Tampereella tuottettavien tuotteiden varaosatoimituksista globaalisti.
Jarjestelmatestaus ja alustustimi vaastaa jarjestelmatoimituksien ohjelma-
asennuksista ja alustuksista. Tuotanto valmistaa omissa tiloissa
laadunsaatojarjestelman tuotteet paaasiassa paperi- ja pehmopaperitoimituksiin.
(Lintula 2023.)

Lisaksi TSC:n toiminnassa mukana ovat vahvasti osto- ja hankintatiimit.
Operatiivinen osto ostaa ostettavat nimikkeet maariteltyjen tarpeiden ja
nimikemaaristysten mukaisesti ja hankintatiimi yllapitaa ja luo toimittajasuhteita
seka hankintasopimuksia. Myos kokonaistyokuormia hallitaan globaaleilla supply
chain engineer rooleilla, jotka toimivat myynnin ja toimituskeskuksen valissa

antaen varauksia projekteille ja valttaen ylivarauksia. (Lintula 2023.)

Erittain tarkeaa on, etta TSC:ssa paivittaiset prosessit ja paivittainen johtaminen
tukevat mahdollisimman hyvin tehokasta toimitusorganisaation toimintaa.
Kaytossa tyokaluina ovat toiminnanohjausjarjestelma,
tuotetiedonhallintajarjestelma, perinteiset Lean-ajattelun mukaiset prosessit,
kuten 6s ja erilaiset paivittaisjohtamismenetelmat. TSC:n toimintaa seurataan
erilaisten mittaristojen avulla, kuten esimerkiksi suorituskykymittarit (KPI),

toimitusvarmuudet, tehokkuussuhdeluvut, kustannustaso ja laatu. (Lintula 2023.)

Kuvassa 2 on TSC:n tuotannosta valmistuva Valmet IQ Skanneri. Nama
skannerit kuuluvat Valmet |Q -laadunvalvontajarjestelmien ytimeen. Tama

opinnaytetyo keskittyy nimenomaan skannerituotantoon.



KUVA 2. Valmetin 1Q Skanneri (Kuva: Valmet 2022.)
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3 MATERIAALIVIRTOJEN HALLINTA

3.1 Kirjallisuuskatsaus

Tutkimuksen ja kehitystehtavan aihealueeseen tehtiin Kkirjallisuuskatsaus.
Kirjallisuuskatsauksessa kerrotaan mita tutkimuksen ja Kkehitystehtavan
aihealueista on aiemmin esitetty ja mita tyokaluja voidaan kehittamistehtavassa
hyodyntaa. Hakusanoina kaytettiin materiaalivirta, tavaravirta ja "material flow”.
Hakustrategiana oli muunmuassa ”"(materiaalivirta OR tavaravirta) AND tuotan®’
ja "material-flow AND (produc* OR manuf*)”. Hakuja tehtiin Tampereen yliopiston
kirjaston Andor-tietokantaan ja Emeraldiin. Lisdksi kaytettin aiemmissa
julkaisuissa mainittuja lahteita, jotka vaikuttivat soveltuvan hyvin tahan tyohon.
Hakusanoja muokattiin myds sen mukaan, mita aiemmista julkaisuista oli saatu
irti ja mistd tietoa haluttiin etsid, esimerkiksi “skenaariotyOskentely” ja

"muutosjohtaminen”.

Skenaariotydskentely ja muutosjohtaminen valittin mukaan teoriaosuuteen,
koska ne sopivat kehitystehtavan jalkauttamiseen kaytantoon ja antoivat
teoriaviitekehysta siihen. Nama eivat suoraan ole materiaalivirtaan tai materiaalin
hallintaan liittyvia kasitteitd, mutta ovat tyodkaluja jalkauttaa uutta ja tehda

muutosta, jonka takia nama lisattiin mukaan kirjallisuuskatsaukseen.

Hakukriteereina kaytettiin julkaisuaikaa, jonka tuli olla alle kymmenen vuotta
vanha ja taman lisaksi lahteen tuli olla mahdollisimman korkeatasoinen

akateeminen julkaisu. Kielivaihtoehtoina olivat suomi ja englanti.

3.2 Lean-ajattelu, just-in-time ja jidoka

Tehokas logistiikan hallinta mahdollistaa yritysten menestyksen varsinkin
vahittaiskauppaketjuissa, jotka myyvat identtisia hyodyketuotteita. Tallaisten
vahittaiskauppaketjujen menestys riippuu nimenomaan logistiikan hallinnasta, ei
tuotesuunnittelusta tai innovaatioista. Huonolla logistikan hallinnalla

kustannukset logistikassa nousevat suuriksi ja heikentavat yrityksen
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kannattavuutta ja kilpailukykyda. Hyva logistikan hallinta voidaan Iukea
pakolliseksi osa-alueeksi yrityksen ja toimitusketjun kasvun ylllapitamista. (Lai
2016, 4.)

Lean on menetelma ja johtamisfilosofia, joka pyrkii kasvattamaan asiakasarvoa
vahentamalla prosesissa hukkaa ja turhia toimintoja. Hukkana pidetaan kaikkea
sita mika ei tuota asiakkaalle lisaarvoa. Menetelmana se kokoaa yhteen erilaisia
prosessien kehittamiseen seka laatuun liittyvia ajatuksia. (Vuorinen 2013, 71-
72.) Lean kuvaa filosofiaa, joka yhdistaa liiketoimintaprosesseihin joukon
tyokaluja ja tekniikoita ajan, henkiloresurssien, resurssien ja tuottavuuden
optimoimiseksi samalla kun parannetaan laatutasoa (Charron 2014, 64). Lean
voidaan nahda myos virtaustehokkuutena, jossa tarkein asia on kuluva aika
tarpeen tunnistamisesta tarpeen tayttamiseen (Modig 2013, 5). Leanin maarittely
on kuitenkin melko vaikeaa, silla maaritelmia on yhta monta kuin maaritelman
laatineita kirjoittajia (Modig 2013, 87).

Virtaustehokkuudessa on hyva ymmartaa kolme lakia, joista prosessin
lapimenoajat koostuvat:
e Littlen laki: lapimenoaika kasvaa  prosessin  keskeneraisten
virtausyksikodiden maaran ja jaksoajan mukaan.
e Pullonkaulalaki: Pullonkaulat kasvattavat lapimenoaikaa.
¢ Vaihtelun vaikutuksen laki: Lapimenoaika kasvaa prosessin vaihtelujen ja
kayttdbasteen mukaan. (Modig 2013, 44.)

Virtaustehokkuuden parantaminen naiden lakien puitteissa on mahdollista
seuraavilla neljalla tavalla:

o Keskeneraisten virtausyksikdiden maaran vahentaminen.

e Nopeammin tydskentely.

o Resurssien lisays.

e Prosessin vaihtelujen poisto tai vahennys. (Modig 2013, 45.)

Leaniksi tuleminen on sitoutumista prosessiin ja suuri oppimiskokemus. Lean-
johtaminen on tiukan jatkuvan parantamisen filosofia, johon kaikkien
tydntekijoiden tulee osallistua. Tavoitteena on jatkuvasti pyrkia eliminoimaan

hukkaa ja vahentamaan vaihtelua kohti taydellisyytta prosesseissa ja palveluissa.
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Lean-johtamisessa on tarkeda ymmartaa asiakkaan maarittelema arvo. Yrityksen
tulee ymmartaa, mitka vaiheet lisaavat asiakkaan kasitysta siita, mika on oikeasti
arvokasta. Lisaksi yrityksen tulee tunnistaa tuotteiden ja palveluiden arvovirrat.
Millaista materiaali- ja tietovirtaa tarvitaan tuotteen tai palvelun tuottamiseksi
asiakkaalle? Yrityksen tulee luoda arvovirta alusta loppuun. Missa on
mahdollisuus parantaa arvovirran sisalla? Lisaksi yritykseltd vaaditaan jatkuvaa

taydellisyyden tavoittelua. (Charron 2014, 64.)

Hukkana voidaan pitaa ylituotantoa, odottelua, tarpeetonta kuljettamista, turhaa
kasittelya, ylimaaraisia varastoja, tarpeetonta liikkumista ja virheita. Esimerkiksi
Toyotan Production System-mallissa nama kaikki seitseman asiaa olivat
alkuperaiset hukat. Kahdeksantena hukkana on tyodntekijan luovuuden
kayttamatta jattaminen, joka estaa esimerkiksi kehittdmistyota. Hukat poistamalla
voidaan tuottaa lisdarvoa pienemmilla resursseilla. (Vuorinen 2013, 72.) Leanin
tarkoituksena virtauhtehokkuuden kasvattamiseksi ovat vaihtelun poistaminen,
vahentaminen tai hallinta (Modig 2013, 142).

Lean-menetelmassa on useita tyokaluja, joilla pyritaan eliminoimaan toiminnot,
jotka eivat tuota lisaarvoa tuotteille, palvelulle ja prosesseille. Naiden tyokalujen
tavoitteena on vahentda hukkaa ja parantaa toimintaa tyontekijaa kunnioittaen.
Voidaankin ajatella, ettd Leanin maaritelma on jossain maarin samankaltainen
kuin JIT:n (just-in-time) maaritelma. Tama on osittain oikein, silla JIT on yksi

Leanin tydkaluista. (Garcia Alcaraz & Macias 2016, 11.)

JIT on valmistusfilosofia, jonka tarkoituksena on eliminoida aikaan, tyohon ja
varastotilaan liittyvat tuhlaukset. Sen perusta on se, etta yritys tuottaa vain sita
mita tarvitaan, silloin kun tarvitaan ja vain tarvittava maara. JIT-periaate on
suunnattu  jatteen poistamiseen virtaviivaistamalla tuotantoprosesseja,
lyhentdmalla asennusaikoja, ohjaamalla materiaalivitaa ja tarjoamalla
ennaltaehkaisevaa huoltoa laitteille ja koneille. Maaritelmia on kuitenkin
olemassa monia ja maaritelmat vaihtuvat ajan myota. Yksi ensimmaisista
maaritelmista on toiminta, jossa oikeita osia on oikea maaraa oikeaan aikaan.
(Garcia Alcaraz & Macias 2016, 4.)
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JIT -periaatteen tavoite on poistaa jate ja jatteeksi voidaan maaritella kaikki se
mika ei tuota lisdarvoa. Kaytannossa kaytossa olisi vahimmaismaara tilaa,
laitteita ja tyontekijoiden aikaa, jotka ovat valttamattomia tuotteen tai palvelun
arvon lisaamiseksi. JIT-filosofiassa tunnistetaan jatteet ja parannetaan prosessia
esimerkiksi sunnittelemalla henkilosto ja tilat tarpeita vastaavaksi ja lyhentaa

tuotteen lapimenoaikaa. (Lai 2016, 5.)

JIT-periaatteessa pyritaan havittdmaan ylimaaraisten varastojen, vajaakaytdssa
olevan tyovoiman ja tilojen lisaksi myoOs esimerksi tilauksen kasittelyyn ja
hallinnolliseen menettelyyn meneva aika. Tilauksen kasittely tulisi saada JIT:n
mukaan yksinkertaiseksi ja vahentaa tiedon kulkuun menevaa aikaa.
Tarpeettomien varastojen poistolla on mahdollista saada merkittava parannus
varaston tehokkuuteen. JIT:n mukaisessa ymparistdssa raaka-aineita, WIP
(work-in-process)-tuotteita ja valmiita tuotteita on saatavilla vain tarvittaessa ja
vain tarkka maara. Aikataulutus voidaan huomioida myoOs lastaukseen, jolloin
lastausaikataulutus vahentad esimerkiksi lastauslaiturila ruuhka ja turhaa
odotusta. (Lai 2016, 6.)

JIT:n tavoite on toimittaa tuote tai palvelu juuri silloin kun sita tarvitaan, miten sita
tarvitaan ja siind maarin kuin sita tarvitaan. JIT-jarjestelma koostuu toistuvista
prosesseista ja ennustettavista materiaalivirroista ja pyrkii keskittymaan jatteiden
eliminointiin. JIT painottaa nimenomaan sujuvia ja jatkuvia prosessivirtoja, jolloin
kenenkaan ei tarvitse odottaa toisiaan. Nain yritys pystyy vahentamaan WIP- ja
valmiiden tuotteiden varastojaan ja tunnistaa pullonkaulat ja prosessien
tehottomuuden. (Lai 2016, 20.) Logistiikkaan kuuluu toiminnot yrityksen eri
toiminnallisten yksikdiden valilla. JIT-periaatteen mukaan organisaation
rakenteen tulee helpottaa yksikoiden valista koordinointia ja tiedon tulee olla

saavutettavissa eri toimintojen valilla. (Lai 2016, 35.)

JIT pyrkii eliminoimaan tuotantohavikkia ja — materiaaleja ja parantamaan seka
sisaista, eetta ulkoista viestintaa. Lisaksi silla on potentiaalia alentaa
ostokustannuksia ja se on valttamaton tyokalu toimitus- ja suoritusaikojen
lyhentédmiseksi, tuotannon laadun parantamiseksi seka tuottavuuden ja
reagointikyvyn lisdamiseksi asiakkaalle. JIT pyrkii tehostamaan organisaation
kurinalaisuutta ja osallistumista johtamiseen seka se pyrkii yhdistamaan
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organisaation eri toimintoja ja alueita. (Garcia Alcaraz, J. L. & Macias, A. A. M.
2016, 13.)

Logistikan hallinnan avaintoimintoina kustannus- ja palvelutavoitteiden
saavuttamiseksi  pidetddn  muunmuassa  asiakaspalvelua, kuljetusta,
varatastonhallintaa ja tilauksen kasittelya. Nama muodostavat suurimman osan
yrityksen logistiikkakustannuksista ja ovat valttamattomia logistiikan tehtavien

tehokkaalle koordinoinnille ja suorittamiselle. (Lai 2016, 36.)

Naiden avaintoimintojen tukena on useita muita logistiikkatoimintoja kuten
esimerkiksi varastointi, osto, materiaalin hallinta, pakkaus, tuotannon
aikataulutus ja tietojen yllapito. Nama tukitoimet taydentavat avaintoimintoja
yrityksessa ja voivat olla yhtd tarkeitd saavuttamaan kustannussaastoja ja
palvelujen parantamista. Avaintoiminnoista nama eroavat silla, etta kaikkia naita
ei tarvita jokaisessa toimitusketjun logistiikkaprosessissa. Yksi tai useampi naista

ei valttamatta ole ollenkaan osa yrityksen logistiikkatoimintoja. (Lai 2016, 36.)

Yrityksen tarkein tavoite on maksimoida pitkan aikavalin kannattavuus ja yksi
tapa siihen on omaksua jarjestelmanakemys logistiikkatoimintojen hallitsemiseksi
yhteindisena jarjestelmana. Tama edellyttaa, etta yksikaan logistiikkatoiminto ei
toimi itsenaisesti vaan osana integroitua jarjestelmaa. (Lai 2016, 36.) Toiminnon

heikoin jasen sanelee jarjestelman suorituskyvyn ylarajan (Lai 2016, 37).

Toinen periaate JIT:n liséksi on jidoka. Jidokalla tarkoitetaan, etta organisaation
tulee olla niin nakyva ja visuaalinen, etta kaikki mahdolliset virtausta haittaavat
tai estavat asiat huomataan heti (Modig 2013, 135). Jidoka pyrkii luomaan
lapinakyvan organisaation, joka onnistuu esimerkiksi visualisoinnilla. Jidokassa
halutaan, ettd kokonaiskuva on saatavilla jatkuvasti. Esimerkiksi kun kaikki
tarvittava toimintaan kuuluva informaatio kootaan ja paivitetaan seinalle, nakevat
kaikki yhdella silmaykselld mitad tapahtuu. Ongelman huomatessaan henkild
iimoittaa siita valittomasti ja kaikki lopettavat tyot ja keskittyvat juurisyyn
etsimiseen. Kun juurisyy lI6ydetaan se ratkaistaan ja toimintaa jatketaan. (Modig
2013, 136-137.)
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Jidokan kayttoonotto on pitka prosessi, jonka lisaksi organisaation sisaisen
kulttuurin on muututtava. Tahan kulttuurilliseen muutokseen on panostettava ja
tyontekijoita tulee kannustaa muuttamaan tybasenteitaan seka -kaytantojaan.

Usein juuri tdma kulttuurin muutos unohtuu. (Rogers 2018, 56.)

Virheita voidaan pyrkia myos estamaan poka-yokella. Talla tarkoitetaan sita, etta
esimerkiksi tuote suunnitellaan niin, ettei sita voida asentaa vaarin. Esimerkkina
tallaisesta  virheiden  valttamisen  suunnittelusta  on Iso-Britannian
sahkopistorasia, jossa pistokkeet mahtuvat pistorasiaan vain oikeinpain
asennettuna eika sen kiinnittaminen vaarin onnistu. Tallainen suunnittelu, jolla
virheiden mahdollisuutta pyritdan estdmaan on juuri poka-yoken ydin. (Rogers
2018, 53-54.)

3.3 Kettera toimitusketju

Kettera (agile) toimitusketju on nopea ja joustava. Sen paatavoite on reagoida
nopeasti lyhyen aikavalin muutoksiin kysynnassta ja tarjonnassa seka kasitella
ulkoisia hairidita sujuvasti. Tallainen toimitusketju on markkinaherkka, jolloin se
pystyy vastamaan nopeasti akillisiin kysyntahuippuihin. Tallainen toimitusketju
reagoi nopeasti arvaamattomaan kysyntaan, jolloin myds voidaan minimoida
varastot, pakkoalennukset ja vanhentuneet varastot. Myoskaan pelkka ketteryys,
agilena oleminen, ei tarjoa kilpailuetua toimitusketjuissa vaan sen tulisi olla jo
kilpailun edellytys. (Hoek 2006, 8-9.)

Kettera toimitusketju on aina markkinaherkka. Se pystyy lukemaan ja vastamaan
todelliseen  kysyntdan ja ei luota juurikaan  markkinaennusteisiin.
Toteutusprosessi on aina enemman kysyntalahtdinen kuin ennustelahtdinen.
Tama vaatii laajaa tiedonvaihtoa toimitusketjun kumppaneiden valilla. (Hoek
2006, 9.)

Ketteryys ja lean ymmarretaan usein vastakkaisiksi toimitusketjustrategioiksi.
Tama ristiriita ei kuitenkaan valttamatta aina ole nain vaan toimitusketju voi toimia
samanaikaisesti molempien strategioiden mukaisena. Ketteryys ei ole sama asia

kuin “laihtuminen” ja nykypaivan epavakailla markkinoilla mikaan yksittainen



17

paradigma ei pysty tarjoamaan vastausta kaikkiin markkinoiden vaatimuksiin.
Asiakkaiden tarpeisiin vastaaminen edellyttaa, etta kaikki nama valitut strategiat
on integroitu niin, etta liiketoiminta pystyy toimimaan menestyksekkaasti. Ja
voidaankin todeta, ettd joissain tilanteissa todellinen kilpailuetu tulee vain, jos

sovelletaan seka lean, etta agilekaytantoja. (Hoek 2006, 9.)

Menetelmia, joilla yritykset voivat toteuttaa ketteryytta toiminnassaan on erilaisia.
Esimerkiksi tiedonkulun edistaminen toimittajien ja asiakkaiden kanssa,
yhteistyosuhteiden kehittaminen toimittajien kanssa, lykkdamisen suunnittelu,
puskurivasrastojen rakentaminen halvoille avainkomponenteille, luotettava
logistiikkajarjestelma tai kumppani ja valmissuunnitelmien laatiminen seka

kriisinhallintaryhmien kehittdminen. (Hoek 2006, 9.)

3.4 Skenaariotyoskentely

Skenaario on termind peraisin elokuva- ja teatterimaailmasta. Se tarkoittaa
ohjaajan toiminnallista kasikirjoitusta. Herman Kahn toi kyseisen termin
ensimmaista kertaa myoOs johtamiseen liittyvaan Kkirjallisuuteen, mutta
strategiseen johtamiseen se rantautui laajemmin vuoden 1973 dljykriisin jalkeen.
(Vuorinen 2013, 109.)

Skenaariota voidaan hyddyntda suunniteltaessa uutta. Tallin tama toimii
avustavana ennustemenetelmana, skenaarioanalyysind. Skenaarioihin voidaan
kuitenkin liittda myds monipuolisempaa skenaariotyoskentelya. Talla tarkoitetaan
ajattelutapaa, johon liittyy erilaisia strategista johtamista tukevia menetelmia.
(Vuorinen 2013, 109.)

Kun halutaan kuvata tai kasikirjoittaa tulevaisuutta tai tulevaisuuden
tapahtumaketjuja ne voidaan maaritella skenaarioilla. Kyse ei kuitenkaan ole
ennustamisesta vaan mahdollisuusten hahmottamisesta. Skenaariot soveltuvat
esimerkiksi kyseenalaistamaan vakiintuneita uskomuksia ja toimintatapoja.
(Vuorinen 2013, 109-110.)
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Skenaarion tulee sisaltda kolme seuraavaa peruselementtia: nykytilan kuvaus,
tulevaisuudentilan kuvaus ja kuvaus prosessista, joka liittaa nama kaksi toisiinsa.
Skenaario voidaan rakentaa sekd nykyhetkesta tulevaisuuteen, etta toisinpain.
(Vuorinen 2013, 110.)

Kahteen lahestymistapaan jaoteltuna skenaariotydoskentely muodostaa tutkivan
skenaarion ja tavoitteellisen skenaarion. Tutkivassa skenaariossa pyritaan usein
todennakoisimpiin kehityskulkuihin vaihtelemalla perusoletuksia. Menneisyyden
ja nykyhetken trendeja tarkastellaan ja jatketaan tulevaisuuteen.
Tavoitteellisessa skenaariossa tarkastelu tapahtuu rakentamalla skenaario
halutusta tulevaisuudenkuvasta nykyhetkeen. Tarkoituksena on saada selville
tapahtumat, jotka ovat mahdollistamassa siityman nykytilanteesta haluttuun

tulevaisuuden tilanteeseen. (Vuorinen 2013, 110-111.)

3.5 Kotterin muutosjohtamisen malli

John P. Kotter on esittanyt kahdeksan portaisen muutosjohtamisen mallin. Kotter
on mallissaan kaantanyt kahdeksan keskeista epaonnistumisten syyta
kahdeksan vaiheiseksi kuvaukseksi onnistuneeseen muutosprosessiin. Koska
olosuhteet muuttuvat nopeasti, myos organisaation menestys riippuu sen kyvysta
toimia uudella tavalla, joka nakyy henkiloston motivoinnin ja sitouttamisen
tarkeytena. Kotterin mukaan muutosjohtaminen koostuu 90-prosenttisesti
leadershipjohtamisesta ja vain kymmenenprosenttisesti management-
johtamisesta ja mallilla pyritddn vastaamaan haasteisiin leadershipissa.
(Vuorinen 2013, 138-139.) Kotterin vaittdman mukaan 70% kaikista suurista
muutosohjelmista epaonnistui puuttuneen huolellisen suunnittelun takia
(McGrath & Bates 2013).

Kuvassa 3 on esitetty Kotterin mallin kahdeksan (8) porrasta. Vaiheet alkavat
alhaalta ja menevat ylospain. Vaiheet 1-3 ovat prosessin valmisteluvaiheita, 4-6
vaiheita, joilla saadaan koko organisaatio mukaan muutokseen ja vaiheet 7-8

ovat itse muutoksen toteuttamista seka yllapitoa. (Vuorinen 2013, 139.)
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Luo wusi kulttuuri )

Toteuta ja yllapida
muutosta [ Al luovuta J

Ota kaikki mukaan
muutokseen

Kehitd muutokselie visio

Luo oikea ilmﬂpllrl Kokoa rybma muutosta vetimdsan

Saa aikaan kiireen tuntu

KUVA 3. Kotterin 8-portainen muutosmalli (Kuva: Vuorinen 2013, 139.)

Vaiheessa yksi tulee saada yksilot organisaatiossa huomaamaan muutoksen
tarve. Tehokkaina valineina tahan toimivat erilaisten skenaarioiden esittaminen,
uhkakuvien esiin nostaminen ja jopa kriisin luominen. On tarkeaa, etta tyontekijat

ymmartavat ja hyvaksyvat muutoksen syyt. (Vuorinen 2013, 139-140)

Vaiheessa kaksi kootaan muutosta vetdmaan sitoutunut, monipuolinen,
yhteistyohaluinen seka kommunikointikykyinen tiimi. Tiimin sitoutuminen on
erityisen tarkeaa, silla ilman timin omaa sitoutumista ei muiltakaan voida

edellyttaa sitoutumista. (Vuorinen 2013, 140.)

Vaiheessa kolme kehitetdan muutokselle motivoiva ja inspiroiva visio, joka
selkeyttaa ja rajaa pienempien valintojen joukon yhteiseksi tavoitteeksi. Visiosta
tulee kayda ilmi miten tulevaisuus tulee eroamaan menneisyydesta. (Vuorinen
2013, 140-141.)

Vaiheessa nelja varmistetaan, ettd mahdollisimman monet ymmartavat ja
hyvaksyvat vision. Vaiheessa viisi vision edesta taytyy poistaa mahdolliset
esteet, kuten esimerkiksi liian monimutkaiset organisaatiorakenteet, liiallinen

kontrolli ja vapauksien puuttuminen, hitaat tiedonvalitystavat, esimiesten
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muuttumattomat toimintamallit, riittamaton  koulutus tai  vaaranlaiset
kannustinpalkkiot. (Vuorinen 2013, 141-142.)

Vaiheessa kuusi pyritddn saamaan aikaan mahdollisimman pian muutama
nakyva onnistuminen. On tarkea saada ennen lopullisen muutoksen tavoitteisiin
paasya lyhyemman aikavalin onnistumisia, jotta mahdolliset muutoksen epailijat
ja vastustajat saadaan myds muutoksen tukijoiden joukkoon. (Vuorinen 2013,
142.)

Vaiheessa seitseman organisaatio on saanut jo onnistumisia, mutta niita ei voi
jaada juhlimaan lilan pitkaksi aikaa vaan yhteinen suunta lopulliseen
tavoitteeseen on edelleen pidettava ylla. Jatkuvat uusien projektien
kaynnistamiset, uusien ihmisten mukaan ottamiset ja saanndllinen tiedotus ja

toistaminen ovat hyvin tarkeita vaiheita. (Vuorinen 2013, 142.)

Viimeisessa vaiheessa kahdeksan uusista toimintatavoista pidetaan kiinni ja
varmistetaan niiden siirtyminen vanhojen perinteiden tilalle. Kulttuurin muutoksen
edellytyksena on yhteison arvojen ja asenteiden muuttuminen. Kaytannodssa
yritysjohto ei voi saada aikaan kulttuurin muutosta vaan sen saavat aikaan

henkiloston jasenet. (Vuorinen 2013, 142.)
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4 MUUTTOPROJEKTI

Valmet Automationin Tampereen Supply Chain -osasto muuttaa toisiin tiloihin
Tampereen kaupungin sisalla. Uusi toimipiste sijaitsee Valmet Technologiesin
Fabricsin tiloissa Tampereen Kaukajarvella, jonne TSC on saanut kayttéonsa
tuotanto- ja varastotilaa. TSC remontoi uudet tilat kayttdonsa sopivaksi ja

nykyaikaisiksi.

Skannerien tuotantotilan muutto tapahtuu kehitystehtavan aikana ja liittyy
vahvasti kehitystehtavaan. Muuton myota tulee myds prosessimuutoksia, silla
tuotannon siirryttya uusiin tiloihin, skannerien integrointi ja FAT tehdaan
vanhassa toimipisteessd. Tama aiheuttaa yhden uuden ylimaaraisen siirron
toimipisteiden valilla. Aikaisemmin skannerien asennus, integrointi ja FAT on

suoritettu samoissa tiloissa samassa hallissa.

Lentokentankadulla edellinen remontti valmistui 2000-luvun vaihteessa ja 2001
tuotanto muutti Lentokentankadulle. Talloin voluumit olivat huomattavasti
pienempia kuin nykyaan ja jo talloin huomattiin varastointitilojen olevan pienia
tarpeisiin nahden ja varastotilaa vuokrattin muualta yhteistyokumppaneilta.
Mybhemmin tuli liiketoimintamuutoksia ja esimerkiksi tyontekijoiden maara
kasvoi Lentokentankadun tiloissa huomattavasti kun Valmetin muista

liketoimintalinjoista muutti toimistotydntekijoita kiinteistoon. (Vehmas 2023.)

Saman aikaisesti vimeisen kymmenen vuoden aikana voluumit nousivat kovaa
vauhtia, joka lisasi kiinteiston tilan ahtautta. Tama johti siihen, ettd tuotannot
joutuivat varastoimaan enemman tavaraa kiinteiston ulkopuolelle ja aloitetiiin
keskustelut tuotantotilojen siirtdmisesta muualle. Talldin tdma ei viela johtanut
mihinkdan vaan jatkettiin vanhoissa tiloissa viela muutama vuosi, kunnes 2020

kevaalla ei endad mahduttu vanhoihin tiloihin. (Vehmas 2023.)

Saman aikaisesti Valmet Technologiesin Fabrics-yksikko siirsi tuotantokoneitaan
Portugaliin ja Kiinaan, jolloin Fabricsin kiinteistodn tuli ylimaaraista tilaa. Valmet
Automationin TSC sai Fabricsin kiinteistosta alkuun kaksi hallia kayttoon, joissa
tilaa oli noin 1600 m?, joihin tehtiin yksi DCS-halli ja PQV-tuotanto. Tama jéalkeen
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alkoi Fabricsin muiden hallien tyhjentyminen, jolloin TSC:n kayttéon oli
vapautumassa kolme hallia lisaa. Tehtiin paatos Automaation tuotannon
siirtamisesta Yrittajankadulle. Fabricsin siityminen pois Yrittajankadulta oli
kuitenkin TSC:n tarpeisiin liian hidas ja samanaikaisesti tuli COVID-epidemia,
joka hidasti lisaa siirtoa. TSC:n tuotanto siirrettiin vaistotiloihin ja tuotantoa oli
samanaikaisesti jopa neljassa eri lokaatiossa Tampereella. Vuoden 2022
alkupuolella tammikuussa ja huhtikuussa paastiin hiljalleen muuttamaan
yksitellen loppuja toimintoja Yrittdjankadulle ja skannerituotanto muutti

viimeisena marraskuun 2022 lopulla. (Vehmas 2023.)

Tilaa Lentokentankadullla oli noin 4000 m? ja Yrittajankadulle muuton jalkeen
5600 m?2. Tilan kasvusta huolimatta TSC:n on vaikea mahtua nykyisiinkdan
tiloihin. Tasta johtuen materiaalin hallinta tulee olemaan tarkeassa roolissa, jota
kasvattaa myoOs se, ettd Yrittdjankadulla tiloja on kahdessa eri kerroksessa

suurempien varastotilojen ollessa kellarikerroksessa. (Vehmas 2023.)
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5 TUTKIMUSMENETELMAT

5.1 Laadullinen tutkimus

Laadullisessa tutkimuksessa tarvitaan aina teoriaa. Teorian maaritelma on
kuitenkin ongelmallinen. Tutkimuksen teorialla voidaan tarkoittaa tutkimuksen
viitekehysta eli tutkimuksen teoreettista osuutta. Tutkimuksessa kuitenkin
tarvitaan teoriaa myds etiikan, metodien ja luotettavuuden hahmottamiseen, seka

tutkimuskokonaisuuden ymmartamiseen. (Tuomi & Sarajarvi 2018.)

Laadullisen tutkimuksen nakdkulmasta analysointitapaa tulisi miettia jo ennen
aineiston keraamiseen ryhtymista. Valittua analyysitapaa kaytetaan ohjenuorana

haastattelua ja sen purkamista suunniteltaessa. (Tuomi & Sarajarvi 2018.)

Haastattelu, kysely, havainnointi ja erilaisista dokumenteista koottu tieto ovat
yleisimmat aineistonkeruumenetelmat laadullisessa tutkimuksessa. Naita
menetelmia voidaan kayttaa vaihtoehtoisesti, rinnan seka eri tavoin yhdisteltyna.
(Tuomi & Sarajarvi 2018.)

5.2 Aineistonkeruu haastattelemalla

Haastattelun etu laadullisessa tutkimuksessa on joustavuus. Haastattelussa
haastattelijalla on mahdollisuus esimerkiksi toistaa kysymys, oikaista
vaarinkasityksia tai selventaa sanamuotoa. Haastattelija pystyy myos kaymaan
keskustelua haastateltavan kanssa. Lomake-kyselylla tallaista mahdollisuutta ei
ole. Haastattelun aikana tarkeintd on kerata haastateltavalta mahdollisimman

paljon tietoa halutusta aiheesta. (Tuomi & Sarajarvi 2018.)

Syvahaastattelu, josta kaytetdan myds nimitystd avoin haastattelu on taysin
strukturoimaton haastattelu. Kaytetyt kysymykset ovat avoimia ja vain
keskusteltava ilmid on maaritelty. Syvahaastattelussa tutkimuksen kohteena

olevan ilmion perusteellinen avaaminen korostuu ja tiedonantajia voi olla vain
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muutama. Tallaisessakaan haastattelussa ei kuitenkaan keskustella mista

tahansa vaan sisallon tulee liittya tutkimukseen. (Tuomi & Sarajarvi 2018.)

Laadullisessa tutkimuksessa ei ole pyrkimyksena paasta tilastollisiin yleistyksiin
vaan kuvata ilmio tai tapahtuma, ymmartaa jokin toiminta tai antaa teoreettisesti
mielekas tulkinta ilmiolle. Nain ollen tarkeaa on se, ettd haastateltavilla on
mahdollisimman paljon tietoa tai kokemusta tutkittavasta asiasta. Haastateltavat

tulee valita harkiten tarkoitukseen sopiviksi. (Tuomi & Sarajarvi 2018.)

5.3 Tutkimus ja aineistonkeruu kehittamistehtavassa

Tassa kehittamistehtavassa kaytetaan paaasiallisesti laadullista tutkimusta. Se
soveltuu parhaiten taman kehittamistehtavan tutkimuksen tekoon ja antaa

parhaat lahtokohdat kehittamiselle.

Aineistonkeruu tutkimusta varten tapahtuu haastattelututkimuksena. Haastattelut
ovat muodoltaan avoimia, syvahaastatteluja. Keskusteltava aihe on jokaisessa
haastattelussa  materiaalivirran  nykytila, jota pyritadn selvittamaan
mahdollisimman kattavasti ja laajasti. Tarpeen mukaan kaytetdan syventavia

kysymyksia, jotta haastattelija saa kasityksen mita tiedonantaja tarkoittaa.

Haastateltaviksi valitaan seka pitkaan talossa olleita etta kokemattomampia
tyontekijoita eri tehtavista ja tasoilta. Yhteista kaikille haastateltaville on se, etta
he ovat tydnsa puolesta hyvin vahvasti tekemisissa tuotannon materiaalivirran
kanssa ja tyoskentelevat sen parissa jollakin tapaa paivittain. Haastateltavat
valitaan sen perusteella, etta heillda uskotaan olevan eniten annettavaa
haastattelua ja tutkimusta varten ja nain saadaan mahdollisimman kattava
tutkimustulos, jossa haastateltavat tietavat oikeasti tutkittavasta asiasta. Lisaksi
kriteerina pidetaan itsensa ilmaisemisen taitoa, jotta haastattelusta saadaan
kattava maara tietoa.

Haastattelu aikaa varataan jokaiseen haastatteluun tunti ja sitd on tarvittaessa

mahdollista myos venyttaa. Haastattelukutsussa kerrotaan mita varten
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haastattelu pidetdan ja mika sen aiheena tulee olemaan, jotta haastateltavat

voivat varautua haastatteluun sopivalla tavalla.

Haastatteluissa tunnelma pyritdan pitamaan avoimena. Taman toivotaan
auttavan siina, etta haastateltavat kertovat monipuolisesti omia ndkemyksiaan ja

kokemuksiaan mahdollisimman avoimesti.
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6 MATERIAALIVIRTOJEN TEHOSTAMINEN

6.1 Projektisuunnitelma

Kehitystehtavan tekeminen lahti liikkeelle aloituspalaverilla kohdeyrityksen
kanssa, jossa valittin kehitystehtavan aihe ja tutkimusaihe, maariteltiin
tutkimuskysymys ja tutkimusmenetelmat. Aloituspalaverissa maariteltin myos

aikataulu ja siihen liittyvat tehtavat, mita tulee missakin vaiheessa olla tehtyna.
Kehitystehtavan tekoprosessi kuvattiin paapiirteittan kuvassa 4, jonka mukaan

kehitystehtava projektin suunniteltin etenevan. Kirjoitusprosessi ajateltiin

kulkevan jatkuvasti mukana projektin etenemisen tahdissa.

Tutkimusaiheen Tutkimuskysymylse imus|
valinta nm3arittely in ul
Teoriaan i
e Palaverit [
(=i I.':EME" Menetelman valinta migtinnat [ Jalkauttaminen Seuranta
vl ‘workshop

KUVA 4. Kehitystehtavan projektisuunnitelma

6.2 Tutkimuksen ja tutkimusmenetelmien valinta

Kehitystehtavana oli alunperin tuotannon tehostaminen, jonka paapaino juuri
materiaalivirtojen kehittamiseen syntyi tutkimuksen valinnassa. Tutkimus valittiin
taulukoimalla tuotannon tehostamiseen liittyvat tietoalueet ja niista tiedetty ja
loytyva tieto, jonka pohjalta havaittin materiaalivirran selvityksen vaativan

tarkempaa tutkimusta I6ytyneen tietoaukon pohjalta.

Tutkimuskohteeksi valikoitui siis tuotannon materiaalivirran nykytilan selvitys ja
tutkimuskysymyksena oli  "millainen materiaalivifta on télld& hetkelld
tuotannossa?”. Tutkimusmenetelmaksi valikoitui avoimet haastattelut, joissa

haastateltavaksi valittiin tuotannossa eri tasoilla ja tehtavissa tyoskentevia
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henkil6ita, joilla arvioitiin olevan suurin tietamys materiaalivirrasta, seka eniten

annettavaa haastattelussa.

Haastattelut litteroitiin ja saatu aineisto purettiin osiin ja jasenneltiin aihealueisiin.
Saadut tulokset analysoitiin tutkimusta ja kehitystehtavaa varten perustetussa
kehitystiimissa. Nykytilasta saadut huomiot arvioitiin erilaisten taulukoiden avulla,
joidenka perusteella valittiin ne kehityskohdat, joita aloitetettiin kehitystehtavassa

kehittamaan.

6.3 Tutkimuksen luotettavuuden pohdinta

Kappaleissa 5 seka 6.2 ja 6.4 on kuvattu tutkimukseen ja menetelmiin liittyvia
asioita. Kehitystehtavan tutkimuksessa kaytettiin laadullista tutkimusta ja se
suoritettiin avoimilla haastetteluilla. Tutkimus oli onnistunut ja tutkimusmenetelma
sopi hyvin taman Kkaltaisen tutkimuksen tekoon. Haastateltavat toivat
lahtokohtaisesti esiin omin samoin hyvinkin samoja asioita toistensa kanssa,
joten nousseet asiat olivat selkeasti ongelmallisia. Myos haastattelujen maara ja

laatu olivat sopivat.

Avoimet haastattelut tutkimuksessa sopivat hyvin valituille haastateltaville, mutta
tassa olisi saattanut olla myds riski mikali haastateltava esimerkiksi ei olisi ollut
rittdvan puhelias ja oma-aloitteinen tai hanella ei olisi ollut riittavasti tietoa
aiheesta. Tama riski pyrittiin eliminoimaan tutkimuksessa haastateltavien

valinnalla ja tdssa onnistuttiin hyvin.

Oma tehtavan kuvani lahella tutkimuksen kohteena ollutta tuotantoa on saattanut
vaikuttaa jollakin tapaa tutkimustulokseen. Taman vaikutus pyrittiin kuitenkin
minimoimaan ottamalla huomioon vain haastatteluissa tulleita asioita ja
pohjaamalla tutkimuksen tiedot niihin ja valttamalla omia henkildkohtaisia
mielipiteita ja jattamalla ne tutkimuksen ulkopuolelle, jotta tutkimustulos ei olisi
vaaristynyt. Tutkimuskohde ei kuitenkaan ollut minulle vieras, joka osaltaan
varmasti myods auttoi tutkimuksen teossa, mutta oli myds haaste, joka tuli ottaa

huomioon. Tassa onnistuttiin mielestani hyvin.
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Tutkimus on myods hyvin toistettavissa, mutta tutkimuksen tulokset nyt
kehitystoimenpiteiden jalkeen eivat ole samat. Uskon, etta samaan aikaan
tutkimuksentekohetkella tulokset olisi kuitenkin olleet samankaltaiset kuin mita

tassa opinnaytetydssa on saatu.

Tutkimuksen teko kaikkineen sujui onnistuneesti ja suunnitelmien mukaisesti.
Tuloksena saatiin selkeat ongelmakohdat, jotka maarittivat kehitystehtavan
osuutta ja antoivat kohdeyritykselle selkedd tietoa nykytilanteesta ja

parannettavista kohdista.

6.4 Materiaalivirran nykytilan kartoitus -tutkimus

Materiaalivirran nykytilaa lahdettiin kartoittamaan haastatteluilla. Haastateltaviksi
valittiin tuotannon henkildita eri asemista ja tehtavista, jotta saataisiin
mahdollisimman laaja nakokanta tutkimukseen. Haastattelut olivat tyypiltaan
avoimia ja haastateltavat saivat kertoa vapaasti oman nakokantansa

skannerituotannon nykytilasta materiaalivirran osalta.

Haastatteluja tehtiin yhteensa viisi kappaletta. Haastateltavia ihmisia oli
yhteensa kuusi kappaletta. Yhdessa haastatattelussa oli haastattelijan lisaksi
kaksi haastateltavaa. Jokaisessa haastattelussa tuli esille lahtokohtaisesti samat
asiat. Haastateltavien henkildiden maara oli taten sopiva, vaikka maaralliseen

tutkimukseen ei pyrittykaan.

Haastattelujen jalkeen saatu aineisto kasiteltiin ja jaettiin omiin aihealueisiin. Nain
saatiin liitteen 1 mukainen kuva, jossa on kuvattu skannerituotannon nykytila

tuotannon nakokulmasta.

Nykytilassa voidaan havaita useita ongelmia ja heikkouksia, joista osa johtuu
kokonaan tai osittain toisista ongelmista tai heikkouksista. Naita on pyritty

kuvaamaan liitteen 1 kuvassa katkoviivoilla eri kohtien valilla.

Havaittiin, ettd tuotannolla ja ulkoistetulla logistiikkakumppanilla on kaytossaan

omat jarjestelmat, joita seurataan ja kaikki tieto ei ole saatavilla molemmissa
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jarjestelmissd. Tama johtaa siihen, ettd joissakin tapauksissa tavaroiden
seurattavuus katoaa ja jarjestelmat eivat ole ajantasalla, joten tieto tavaran
paikasta voi olla vaara tai puuttua. Tasta aiheutuvaan selvittelytydhon kuluu

ylimaaraista aikaa.

Varastotilan rajallisuuden vuoksi tavaroita kuljetetaan eri varastoihin, jotka voivat
sijaita toisessa osoitteessa ja taten vaatia kuljetuksen. Esimerkki tapauksessa
raamin runko toimitetaan ensin paikkaan A, josta se kuljetetaan uudella
rekkakyydilla paikkaan B. Tama kuluttaa seka aikaa, etta rahaa. Lisaksi tama

lisaa riskia tavaroiden hukkumiseen, kun seurattavuus on huonoa.

Toiminnanohjausjarjestelmassa varastopaikkojen maaritykset eivat ole
kunnossa. Tahan liittyi kdytannossa kolme asiaa:
e Tavara on yksinkertaisesti vaarassa paikassa, vaikka sille on
jarjestelmaan maaritetty oma oikea varastopaikka.
e Tavaralle ei ole maaritelty jarjestelmaan varastopaikkaa, jolloin se
varastoidaan “johonkin” ja sitd ei merkata mihinkaan.
o Varastopaikkamaaritys ei ole riittavalla tarkkuudella, jolloin vaikka tavara
olisi oikeassa paikassa, voi sen keraaminen olla haastavaa. Esimerkiksi
jos maaritys on “lattia A” ja kyseisella lattialla on useita muitakin tuotteita

ja pinta-ala on iso.

Tutkimuksessa nousi esiin myos kerailylistan epaselvyys. Kavi ilmi, etta
kerailylistalla on ylimaaraista tavaraa, joita ei todellisuudessa tarvitse kerailla.
Lisaksi mikali listaa luodessa kaikilla listalla olevilla tavaroilla ei ole olemassa
olevaa varastosaldoa toiminnanohjausjarjestelmassa, niin ne putoavat
kerailylistalta pois, vaikka nekin tulisi kerailla vastaanoton jalkeen. Tama
aiheuttaa haasteita ulkoistetulle logistiikkakumppanille, silla kerailylistan tieto ei
ole aina todenmukaista ja siten luotettavaa. Myds kerailyn aikataulut ovat
epaselvat. Kaikkia listalla olevia tavaroita ei valttamatta tarvitse kerata heti vaan
osa tavaroista tarvitaan aiemmin ja osa vasta myohemmassa vaiheessa

valmistusta.
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Eri roolien vastuut ovat myds epaselvat, joka vaikuttaa osaltaan tuotannon
materiaalivirran pyorimiseen. Kaikille ei esimerkiksi ole selvaa mita heidan

tehtaviinsa kuuluu. Osa tehtavista on myos "kenen tahansa” vastuulla.

Tavaroiden merkinnat ovat puuttellisia. Myos tama voidaan jakaa kolmeen
kategoriaan:

o Toimittajilta voi tulla vastaanottoon tavaraa vaarilla merkinnailla.

e Varastoissa tavara on ilman merkintdja, ymparipyoreillda merkinnailla tai
vaarilla merkinnaillda. Esimerkiksi "tuotannon tavaraa” ei ole riittavan
kattava merkinta. Tuotteen nimike voi tietyissa tapauksissa myds muuttua,
mutta uutta nimiketta ei merkita nakyviin mahdollisen vanhan nimikkeen
tilalle.

e Tavaran vastaanottoon myos toimitetaan usean projektin tavarat samalla
kertaa samoissa pakkauksissa. Vastaanotolla kuluu paljon ylimaaraista
tybdaikaa jarjestaa tavarat projektikohtaisesti ja tdhan vaaditaan aina

tuotteet tuntevat henkilot tekemaan selvittelytyon.

Ongelmia havaittin myds tavaroiden pyynneissa. Myds tama voidaan jakaa
seuraaviin kohtiin:

e Tavaraa saapuu lilan aikaisin. Tama koski niin toimittajilta tulevia tavaroita,
etta ulkoistetun logistiikkakumppanin toimittamia tavaroita. Koska tilaa on
rajallinen maara, liian aikaisin tuotuna tavara tukkii materiaalivirran.

e Tavaraa toimitetaan myohassa pyydettyyn aikaan nahden. Tamakin koski
niin toimittajilta tulevia tavaroita, etta ulkoistetun logistiikkakumppanin
toimittamia  tavaroita. Osaltaan tahan vaikutti se, etta
projektiluonteisuudesta johtuen aikatauluihin tulee muutoksia, mutta niista
ei tiedoteta asianomaisia riittdvan aikaisin, jotta niihin pystyttaisiin
reagoimaan.

e Tavaraa pyydetaan lilan nopealla aikataululla ilman, etta siihen ehditaan
reagoimaan riittavalla nopeudella.

o Ulkoistetulla logistiikkakumppanilla ei ole ennustettavuutta tulevaisuuteen,

joten itsenainen varautuminen on mahdotonta.

Havaittiin myds, etta tiedonkulussa on ongelmia. Monet asioista on kyselemisen

varassa ja suuri osa tiedoista on kyseista tyota tekevien oman muistin varassa,
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jolloin esimerkiksi uuden tyontekijan on mahdoton suoriutua tyosta hyvin, koska
han ei tieda eika voi tietaa kaikkea. Asioista tai prosessista ei ole olemassa

tuoreita selkeita ohjeita ja prosessikuvauksia.

Osaltaan nama kaikki ylla mainitut asiat johtavat siihen, etta havaittin myos
saldovirheita. Tutkimuksessa kavi kuitenkin ilmi, ettda nama ovat usein ylla
olevista puutteista johtuvia ja joissakin tilanteissa tavaraa on saldon ilmoittama

maara, mutta se on vain eri paikassa ja I6ytyy myohemmin.

Munoz (2022) teki oman tutkimuksen skannerituotantoon, jossa han selvitti
litteen 2 mukaisesti, etta yhteensa X:ssa skanneriprojektissa Y:ssa oli jonkun
asteisia materiaalipuutteita niiden asennusvaiheen aikana. Z:ssa skannerissa
minkaanlaisia materiaalipuutteita ei ollut. Materiaalipuutteiksi luokiteltiin kaikki

puutteet riippumatta siitd kuinka isosta tai merkittavasta puutteesta oli kyse.

6.5 Toimenpiteet

Nykytilan kartoitus tutkimuksen jalkeen saatuja tuloksia analysoitiin aluksi
pienellda kokoonpanolla ja niiden vaikutusta tuotannon materiaalivirran
tehostamiseen pohdittiin. Jokaisen nousseen aiheen juurisyyt pyrittiin
selvittdmaan ja kaikki mika siihen liittyy ja mita kautta ongelma tulisi korjata (liite
3). Havaittiin, ettd osaan ongelmista liittyi paljon erilaisia toimintoja ja asioita ja
mikaan ongelmista ei johtunut vain yhdesta asiasta. Osa oli kuitenkin selkeasti

helpommin korjattavissa kuin toiset.

Lisaksi pyrittiin kuvamaan miten eri ongelmat vaikuttavat toisiinsa ja kuinka suuri
niiden vaikutus on. Taman taustalla on tehty paljon analysointity6ta, jonka

perusteella luotiin kaaviokuva (liite 4).

Seuraavaksi paatettiin valita joukosta ne kohdat, joiden kehittamisella saataisiin
jopa pienella vaivalla suuri vaikutus materiaalivirran tehostumiseen ja erityisesti
keskittya naihin. Mufozin (2022) tekema havainto (liite 2) tuki toimenpiteiden ja

kehityksen tarvetta.
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Taman jalkeen jarjestettiin yhden paivan mittainen workshop, johon kutsuttiin
tuotannon materiaalivirtaan ja logistiikkaan liittyvia henkildita eri toiminnoista ja
rooleista. Kutsutut henkilot valittiin heidan tyonkuvansa mukaan seka pyrittiin
valitsemaan henkildt, joilla on mahdollisimman paljon annettavaa aiheeseen

liittyen. Workshopiin osallistui yhteensa 13 henkiloa.

Workshopissa kaytiin lapi nykytilan tutkimuksen tulokset ja pohdittiin valittuihin
kohtiin ratkaisu- ja kehittdmismalleja ja ideoita. Workshopin tavoitteena oli
koostaa virallinen tavoitetilan prosessikuvaus roolituksineen ja vastuineen, jota
noudattamalla tuotannon materiaalivirta tehostuu ja sujuvoituu. Lisaksi
tavoitteena oli 10ytaa mahdollisia keinoja ja tyOkaluja esimerkiksi kerailylistan
selkeyttdamiseen,  osakokoonpanon materiaalivirtaan, varastopaikkoihin,
jarjestelmiin ja aikataulutuksiin. Paatavoite oli parantaa kaikkien tuotannossa
tyoskentelevien tyotehoa, vahentaa materiaalin etsintdan kuluvaa aikaa ja
saastaa kustannuksissa. Lisaksi tyontekijoiden motivaation voitiin olettaa

kasvavan, kun tydnteko sujuvoituu ja turhat keskeytykset ja odottelut vahenevat.

Nimiketunnusmerkinnoista todettiin, etta jatkossa ei tulisi hyllyttaa epamaaraista
tavaraa ilman tavaran vastuuhenkilon ja paivamaaran merkintaa. Epamaaraisella
tavaralla tarkoitettiin nimiketunnuksetonta sekalaista tavaraa, jota aikaisemmin
on varastoitu esimerkiksi nimelld “tuotantotavaraa”. Tahan tulee miettia
prosessikuvaus ja ohjeistukset. Ehdotuksena oli, etta tavara voidaan sail6a
vastuuhenkilon ja paivamaaran ollessa esilla esimerkiksi yhdeksi vuodeksi, jonka
jalkeen vastuuhenkilon on raportoitava syyt varastoinnin jatkumiseen tai
tavaralava romutetaan. Vaihtoehtona oli myds, ettd niin  sanotun
pitkaaikaisvarastoinnin  kustannukset jaettaisiin tuotannon sijasta lavan
varastointiin halunneelle taholle. Varastointiprosessissa on viela kuitenkin
avoimia kysymyksia ja se jatettiin taman kehittamistehtavan ulkopuolelle, eika
aiheeseen oteta taman enempaa tassa tydssa kantaa. JIT-periaatteen
mukaisesti olisi kuitenkin tarkeaa valttaa turhaa varastointia ja siita syntyvia
kustannuksia ja logistiikan tehottomuutta.

Aikataulujen epaselvyyden korjaamiseksi paatettiin, etta otetaan kayttdédon uuteen
tuotantotilaan niin sanottu tuotantotaulu, johon merkataan esimerkiksi arvioidut

valmistuksen aloitus-, paattymis- ja lahetyspaivat. Lisaksi tauluun tulisi saada
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jollakin tapaa myoOs valmistuksen edistyminen merkattua. Taulun tietojen
paivityksen sovittiin kuuluvan tuotannonsuunnittelijalle. Taulun tietojen lopullinen
suunnittelu kuuluu tuotannon suunnittelijan ja ulkoisen logistiikkakumppanin
vastuulle, jotka yhdessa muokkaavat taulun tiedoista heidan kayttoonsa
parhaiten sopivan. Tarkeinta on, etta taulu antaa luotettavaa paikkansa pitavaa

tietoa, jotta sen seuraaminen on mielekasta ja hyodyllista.

Lisaksi paatettiin, etta valmistuksen tyovaiheet ja niihin kerailtavat nimikkeet
punotaan yhteen ja tieto annetaan ulkoiselle logistiikkakumppanille, jolloin
kerailyn aikatauluttaminen helpottuu. Materiaalin likkumisen kannalta parasta on,
kun se on paikalla juuri oikeaan aikaan - ei aikaisemmin tai myohemmin. Taman
avulla logistiikkakumppani pystyy kerailemaan oikeat nimikkeet oikeisiin
tuotannon tyovaiheisiin. Tahan liittyen pidettiin palaveri tuotannon esimiehen ja
tuotannon suunnittelijan kanssa. Yhdessa heidan kanssaan koottiin skannerin
valmistusprosessi neljaan tyovaiheeseen ja listattiin kuhunkin tyovaiheeseen
menevat nimikkeet. Samanlainen listaus tehtiin seka L/XL skannereille, seka

single-sided skannereille. Tama kerailyjen vaiheistus on esitetty liitteessa 5.

Kerailylistan osalta todettiin, etta toiminnanohjausjarjestelman puolelta tilannetta
ei saada taysin muutettua vaan tilanteen kanssa on opittava elamaan, silla tama
on toiminnanohjausjarjestelman ominaisuus, jonka muuttaminen on vaikeaa ellei
mahdotonta. Taman johtopaatoksen jalkeen, paatettiin etta
tuotannonsuunnittelija luo kerailylistan ulkoistetulle logistiikkakumppanille, joka
kerailee kerailyt listan mukaan ja seuraa itsenaisesti niin sanottua puutelistaa,
jossa on listalta mahdollisesti puuttuvat nimikkeet. Ulkoinen logistiikkakumppani
kerailee puutelistalta tuotteet niiden vastaanoton jalkeen. Tama mallinnetaan

mukaan prosessikuvaukseen.

Projektin hoidollisesta nakdkulmasta paatettiin, ettad jatkossa tuotannon tehtaviin
kuuluu skannerin siirron tilaaminen skannerin lahtiessa valmistuksesta
integrointia ja FAT:ia varten toiseen toimipisteeseen. Projektikoordinaattorille
lahetettaisiin tastd ainoastaan tieto, ettd skanneri on valmistunut ja siirtymassa

seuraavaan vaiheeseen. Tama mallinnetaan mukaan prosessikuvaukseen.
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Osakokoonpanon osien osalta paatettiin, etta vain valmiilla osakokoonpanoilla
sailytetaan jarjestelmassa safety stock-maaritykset. Aikaisemmin seka valmiilla
osakokoonpanoilla, etta osakokoonpanojen osilla on kaikilla olleet omat
turvarajat. Osilta safety stock -maaritykset otetaan pois ja jatetdaan vain
minimitilauserat. Tama on enemman JIT-periaatteen mukaista ja saastaa
varastotilaa seka pienentaa varastointikustannuksia. Mahdolliset pitkan
toimitusajan tuotteet kuitenkin tulee tunnistaa ja niihen suhteen varautua
tarvittaessa myoOs joko puskurivarastolla toimittajan luona tai ottaa niita
varastointiin omiin tiloihin. Tahan paatettiin toimintamalli miten asian kanssa

edetaan.

Yhtena tarkeimpana kohtana tehtiin myos prosessikuvaukset
skannerituotannosta. Prosessikuvauksessa kay ilmi roolit ja vastuut uuden
tilauksen kasittelysta valmiin  skannerin  poistumiseen rakennuksesta
valivaiheineen. Alkuun lapikaytiiin nykyhetken melko pelkistetty prosessikuvaus,
joka toimi esimerkkina siihen minka suuntaista kuvausta halutaan (lite 6), jota
aloitettiin jatkojalostamaan kohti tavoitetilan prosessikuvausta (lite 7) uusissa
tiloissa. Prosessikuvausta luodessa kaytiin skenaariotyoskentelyn tapaan
keskusteluja nykyhetken ongelmista ja puutteista siina ja pohdittiin miten niista
paastaan eroon ja miten asiat jatkossa halutaan tehda ja mita tietoa eri roolit

tarvitsevat missakin vaiheessa ja mista ja miten taman tiedon saavat.

Kun liitteita 6 ja 7 vertaa keskenaan huomataan, etta tavoitetilan
prosessikuvauksessa on huomattavasti enemman kohtia. Tavoitetilan
prosessikuvas ottaa selkeasti kantaa eri toimintoihin prosessin eri vaiheissa
materiaalivirran kannalta. Uimaradat kuvaavat aina tiettya roolia tai tiimia ja
prosessikuvauksessa on pyritty selkeasti osoittamaan kunkin rooli ja vastuut
prosessin kussakin vaiheessa. Tavoitetilan prosessikuvauksessa pyritamaan

kuvaamaan myos tiedonkulkua eri toimintojen valilla.

Lisaksi paatettiin tehda excel-taulukot, joihin tuotannontyontekijat voisivat listata
omia kehitysehdotuksia ja huomioita. Nain listaan tulleet huomiot ja
kehitysehdotukset pystyttaisiin helposti viemaan oikeille tahoille ja niihin
puuttumaan helpommin. Naiden myota myos seuranta ja analysointi onnistuu

helpommin. Luotu excel-taulukko on esitetty liitteessa 8.
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6.6 Lopputila

Lopputilanne kehitysprojektin jalkeen on viela keskenerdinen silla osa
muutoksista vaatii enemman aikaa kunnolliseen lopulliseen jalkautumiseen.
Opinnaytety6 haluttiin kuitenkin paatokseen tassa vaiheessa, jolloin muutokset

olivat jo kaynnissa ja osa tehty.

Prosessikuvauksen kayttdonoton on suuniteltu tapahtuvan Q2/2023 aikana,
tuotantotaulu tullaan ottamaan kayttéon viimeistaan Q3/2023 aikana samoin kuin
tuotannon vaiheistus. Siita on tehty prosessikuvaus, jossa tuotannon vaiheistus
kuvataan prosessimallin avulla. Tuotannon kehitysehdotukset ja huomiot -excelit
on tarkoitus ottaa kayttoon toukokuun aikana skannerituotannossa.

Integroinnissa tama on jo kaytossa.

Skannerituotanto pyori normaalilla tahdilla uusissa tiloissa ja materiaalivirtaan ja
sen jatkokehittamiseen ollaan edelleen panostamassa. Kehitystehtavassa tehdyt
toimenpiteet olivat ensimmainen askel. Haasteita edelleen tuovat varastotilojen
koko, varastot kahdessa kerroksessa ja toimiminen Yrittdjankadun ja
Lentokentankadun valilla tuotannon ja intrgraation ollessa eri toimipisteissa.
Kehitystehtavassa tehdyt toimenpiteet olivat ensimmainen askel. Kuvassa 5 on

skannerien integrointi ja FAT-tila kuvattuna opinnaytetyon loppumetreilla.
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KUVA 5. Valmet Automationin skannerien integrointitila
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7 POHDINTA

Kappaleessa 6.2 Tutkimuksen ja tutkimusmenetelmien valinta maariteltiin
tutkimuksen aihe ja tutkimuskysymys:

e Millainen materiaalivirta on talla hetkella tuotannossa?

Tahan kysymykseen vastattiin kappaleessa 6.4 Materiaalivirran nykytilan
kartoitus -tutkimus. Nykytilan kartoituksessa selvisi, etta tuotannossa
materiaalivirtaan liittyy tiedon kulun ongelmia, epaselvia roolituksia ja vastuita,
aikataulun puutteita, varastoihin ja varastointiin liittyvia puutteita, seka kerailyyn
ja pyynteihin liittyvia puutteita ja ongelmia. Vaikka ongelmista huolimatta tuotanto
pyori ja tavaraa saatiin lahtemaan oikeaan aikaan, oli selvasti havaittavissa
paljon kehityskohtia. Monet ongelmista myds liittyivat vahvasti toisiinsa ja
selvittamalla juuri syyn ja korjaamalle sen, saisi korjattua myds muita havaittuja

puutteita.

Tarkeimmiksi kehityskohteiksi valittiin tiedonkulun ja vastuiden / roolitusten
selkeyttaminen. Tata varten kuvattiin tavoitetilan prosessikuvaus, jossa eri
roolien vastuut ja tehtavat tulevat ilmi. Prosessikuvausta noudattamalla tuotanto
ihannetilassa pyorii sujuvasti. Jotta prosessi pyorii tulevaisuudessa hyvin, on sen
seurantaan jatkossakin kiinnitettava huomiota ja tarpeen mukaan kehitettava ja

taydennettava edelleen.

Lisaksi tiedonkulkuun ja aikatauluihin kehitettiin parannuksia esimerkiksi
tuotantotaulun myata, jolloin kaikilla on nakyma tuotannossa olevien projektien
tarkeimpiin paivamaariin. Myds skannerien asennusprosessi vaiheistettiin, jolloin

oikea-aikainen keraily helpottuu.

Tiedonkulkua ja tiedoitusta kuvattiin myds ylla mainittuun prosessikuvaukseen
mahdollisimman tarkasti. Tiedonkulku olisi hyva nostaa yhdeksi tarkeimmista
edelleen kehitettavistda ja yllapidettavistda kohdista. Sen  merkitys
tuotantoprosessissa on suuri ja olisi tarkeaa, etta tieto liikkuisi sujuvasti eri

toimintojen valilla.
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Ruotsala (2013) toteaa diplomitydossaan, ettd materiaalinhallintaa voidaan
kehittaa rinnalla kulkevaa tietovirtaa parantamalla ja hanen kohdeyrityksessaan
keskityttin  myos siihen. Tama oli ollut selkea ongelma Ruotsalan
kohdeyrityksessa. Sama haaste kavi ilmi myos taman opinnaytetyon
kohdeyrityksessa nykytilan kartoitus-tutkimuksessa. MyGs tassa opinnaytetyossa

pyrittiin parantamaan tiedonkulkua merkittavasti.

Ruotsala (2013) ehdotti myods kohdeyritykselle materiaalinkasittelijan roolia,
jonka naki tarpeelliseksi ja tarpeiden kasvavan tulevaisuudessa. Taman
opinnaytetyon kohdeyrityksessa materiaalin kasittely oli jo valmiiksi ulkoistettu
erilleen tuotannon tyontekijoista. Haasteena oli enemmankin tuotannon ja
materiaalin kasittelijan informaatiovirta, jota pyrittiin parantamaan. Mikali rooli ei

olisi ollut jo valmiiksi ulkoistettu, olisi se kannattanut myos tehda.

Strandman (2020) kertoo diplomitydssaan, etta lean-menetelmien kayttéonotto ja
ylldpito on haaste. Kayttoonotto vaiheessa tarvitaan resursseja, koulutuksia ja
seurantaa. Strandman toteaa myds tydssaan, ettd esimerkiksi siisteyden
yllapidon tulisi olla osa jokapaivaista toimintapaa ja silla olisi vaikutusta

tehokkuuteen.

Kivistd (2020) diplomitydnsa johtopaatdksissa toteaa, ettd osapuutteet ja
suunnitteluvirheet ovat syyna kokoonpanon ongelmiin. Toiden sujuva
aikatauluttaminen ja aikatauluissa pysyminen on tarkeaa, johon liittyen
seurattavuuden on oltava hyvalla tasolla, jotta esimerkiksi osapuutteisiin ja
muihin tilanteisiin voidaan varautua (Kivistd 2020). Myds tassa opinnaytetyossa
pyrittiin ratkaisemaan aikataulutusta ja toiminnanohjausjarjestelman tietojen
paikkansa pitavyytta. TyOssa otettin kantaa esimerkiksi kerailylistoihin ja

aikataulutus pyrittiin tuomaan tuotantoon kaikkien nahtaville.

Jotta kehitystehtavan aikana tehdyilla paatoksillla, toimenpiteilla ja ehdotuksilla
on oikeasti hyotya, tulee jatkuvaan kehittamiseen ja seurantaan kayttaa aikaa,
jotta tilanne ei hiljalleen valu takaisin Iahtéruutuun. Toimenpiteet eivat saisi olla
kertaluontoisia korjauksia vaan niitd tulisi jatkuvasti seurata ja kehittaa.
Todenndkoisesti lahtotilanteen ongelmat ja heikkoudet olivat syntyneet pitkalla
aikavalilla kun niihin ei oltu kiinnitetty tarpeeksi huomiota ja mahdollisten
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korjausten ja parannusten jalkeen seuranta oli mahdollisesti pikku hiljaa

unohtunut, jolloin tilanne oli paassyt etenemaan yha pidemmalle ja pidemmalle.

Jatkossa tulisi yllapitaa jokapaivaisena rutiinina jarjestelmissa olevia tietoja, jotta
ne pysyvat luotettavina ja ajantasalla. Silloin talldin tehty paivitys on tyolaampaa
silla korjattavaa ja paivitettavaa tietoa on huomattavasti enemman ja virheiden
mahdollisuus kasvaa. Nain nimikkeilla sailyisi seurattavuus ja niiden hukkuminen
olisi epatodennakdisempaa. Myds nimikedatan oikeellisuus jarjestelmissa

nopeuttaa kaikkien toimintojen toimintaa.

Nykytilan kartoituksessa tuli ilmi useita kehityskohtia, joista kaikkiin ei otettu
kantaa tassa tyossa tai niiden kehittaminen jatettiin taman tyon ulkopuolelle, jotta
aihe pysyy sopivan kokoisena ja rajattuna. Seuraavissa kappaleissa otan naihin

kuitenkin lyhyesti kantaa.

Yksi merkittavimmista parannuskohdista olisi tavaran vastaanottoon liittyvien
ongelmien ratkaisut. Osa tahan liittyvistd ongelmista tulee kaytdssa olevasta
toiminnanohjausjarjestelmasta, jolloin niiden ratkaisu sita kautta voi olla
haastavaa tai jopa mahdotonta tai aiheuttaa ainakin lisatyota joissain muissa
rooleissa ja toiminnoissa. ERP:in muutokset ovat hyvin vaikeita tai jopa
mahdottomia tehda ja mahdollisten muutokset tulevat melko pitkilla viiveilla.
Mahdollisen lisatyon vaikutus talla hetkella vastaanottoon kuluvaan aikaan olisi
kuitenkin hyva tarkastella. Tassa todennakoisesti olisi yrityksella mahdollisuus

saastaa rahaa seka sujuvoittaa virtaustehokkuutta.

Yksi ilmeinen asia oli myos varastotilan koko, joka on luonnollisesti rajoitettu eika
sen kasvattaminen ole edes valttamatta jarkevaa ja kustannustehokasta JIT:n
periaatteiden mukaan. Samoissa tiloissa on useampi eri tuotanto, jotka kayttavat
samoja varastoja ja varastopaikkoja. Tuotannoille olisi hyva olla vakioitu maara
omia varastopaikkoja ja lisaksi mahdollisesti joustavaa varastotilaa, jota voitaisiin
tarpeen mukaan kayttaa aina sita tarvitseville tuotannoille. Varastotilojen koko
rajoittaa myos varastoitavien nimikkeiden maaraa, jolloin olisi hyva tarkastella
tarve varastoida mitakin. JIT:n mukaisesti varastoissa tulisi olla vain oikea maara

oikeaa tuotetta. Varmuuden vuoksi varastointia tulisi valttaa tilanteissa, joissa se
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ei valttamatta ole tarpeellista varsinkin kun varastot koetaan jo valmiiksi liian

ahtaiksi.

Lean oli jo valmiiksi tuotannossa tuttu kasite ja sitd oli pyritty ottamaan jo
aikaisemmin huomioon tuotannossa. Myos opinnaytetyossa pyrin lahestymaan
aihetta lean-ajattelun ja varsinkin JIT-periaatteen kautta. Taman lisaksi kuitenkin
tuotannon aivan perinpohjainen leaniksi saattaminen voisi olla kannattavaa ja
hyodyllista. Tama toki olisi pitka ja melko raskas prosessi, mutta voisi tuoda

paljon hyotya tulevaisuudessa ja sujuvoittaa toimintaa.

Lisaksi jos jatkossa havaitaan ongelmia tuotannossa olisi hyva, etta niihin
puututtaisiin mahdollisimman aikaisessa vaiheessa, jotta ne eivat paasisi
kasvamaan suuriksi ja vaikeammin taklattaviksi. Ongelmat ovat usein helpommin
korjattavia kun niihin puututaan aikaisessa vaiheessa kun ne eivat viela ole
ehtineet aiheuttaa lisdongelmia ja nain ollen myos juurisyyn Idytaminen on usein

helpompaa.
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