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1 Johdanto

1.1 Opinnaytetyon aihe

Opinnaytetyon aiheena on tilaus- ja toimitusketjun analysointi ja optimointi. Toi-
meksiantaja yritykselta valitaan yksi tuote, jonka tilausprosessia analysoidaan
asiakkaan tekemaésta tilauksesta siihen asti, kun tuote lahetetaan asiakkaalle.
Analysoinnin tarkoituksena on saada enemman tietoa tuotteen valmistusproses-
seista ja siita, onko valmistusprosesseissa joitakin mahdollisia solmukohtia,

mit& pystyisi analysoinnin avulla optimoimaan tehokkaammiksi.

1.2 Toimeksiantajan esittely

Saher-aidat Oy on pohjoiskarjalainen teollisuuden alan yritys, joka valmistaa ai-
toja ja portteja asiakkaan toiveiden mukaan. Yritys on perustettu vuonna 1987
ja sen liikevaihto vuonna 2022 on noin 4.9milj. viimeisen tilinpaatdksen mukaan.

Yrityksen toimitusjohtaja on Tenho Toivanen.

Yrityksen asiakaskunta on laaja aina valtion yrityksista yksityisiin henkilihin.
Yrityksen padsaantoiset tuotteet ovat alumiiniset portit ja panssariaidat. Kesase-
songin ulkopuolella yritys valmistaa lisaksi alumiinisia perakarreja ja koirahak-
keja. Organisaatioon kuuluu 10 tuotannon tyontekijaa, 2 asennusvastaavaa, 5
myyjaa, 1 taloushallinnon tyontekija, 6 omaa asentajaa ja liséksi useampi aliura-

koitsija.
1.3 Opinnaytetyon toimeksianto
Toimeksiantaja oli miettinyt jo pidemman aikaa, kuinka he voisivat analysoida

heidan tuotantoaan ja optimoida sitd mahdollisuuksien mukaan. Tasta tarpeesta

syntyi opinnaytetyohon aihe.



1.4 Opinnaytetydn rajaus

Opinnaytetyon laajuuden takia sita paatettiin rajata koskemaan vain yhta tuo-
tetta, joka on 1800x9000 mm mitoiltaan oleva konekayttdinen liukuportinlehti
alumiiniverkkotaytolla. Opinnaytetydsta suljettiin ulkopuoliset vaikuttajat pois,
kuten maalaamo. Tulokset esitetaan opinnaytetydssa vain rahallisesti kasittele-

matta maaria kilpailuhyédyn sailyttamiseksi.

1.5 Opinnaytetydn menetelmat

Opinnaytetydssa menetelmina kaytetaan tuotannon lapimenokaaviota ja Lean-
ajattelua. Leanin kahdeksan tuottamattoman toiminnon avulla analysoidaan ja

optimoidaan tuotantoa.

1.6 Tavoitteet

Opinnaytetyon tavoitteena on selvittaa tuotannon ongelmakohtia ja esittaa niihin
parannusideoita. Pyritddn lyhentamaan yrityksen tilaus- ja toimitusaikaa seka
alentamaan varaston arvoa. Analysoinnista pyritddn tekemaan moneen tuottee-
seen soveltuva pienilla muokkauksilla, jotta yritys voi halutessaan analysoida
my6s muita Kriittisia tuotteita ja optimoida niiden tuotantoprosesseja.

2 Tilaus- toimitusketju

2.1 Toimitusketju

Toimitusketju muuntaa raaka-aineet asiakkaan haluamaksi lopputuotteeksi. Eli
siihen kuuluu tieto-, raha- ja materiaalivirrat. 1990-luvun alkupuolella toimitus-
ketjun kustannustehokkuutta ja asiakaslahtdisyytta lisaavat toimenpiteet nimet-
tiin jakelunhallinnaksi, joka on suomennos englannin kielen lauseesta Supply
Chain management (SCM). Ennen tata termia taman lauseen kattamiseen tar-

vittiin valmistus, hankinta, maahantuonti, kuljetukset, varastointi, rahaliikenne,



tietojensiirto seka joitain muita toimintoja, joita asiakas toivoi. Yhdistamalla

nama mainitut toiminnot yhden toimitusketjun alle pyrittiin lisdamaan asiakas-
lahtbisyyttd, saumattomuutta ja yhteispelia. Tiivistettyna toimitusketjun perim-
mainen tarkoitus on siis kattaa kaikki rakenteet, toiminnot ja erinéiset toimijat

raaka-ainelahteista aina loppukayttgjalle asti. (Ritvanen 2011, 9.)

Toimitusketju on yrityksista ja yksityisista henkildistda muodostuva verkosto, joka
osallistuu tuotteen luomiseen ja sen toimittamiseen kuluttajalle tai ostavalle yri-
tykselle. Toimitusketju alkaa raaka-aineiden tuottajista ja paattyy siihen, kun kul-

jetusyritys toimittaa valmiin tuotteen sen loppukayttajalle. (Hayes, A 2023.)

2.2 Toimitusketjun hallinta

Toimitusketjun hallinnalla (SCM) tarkoitetaan yritysverkoston materiaalivirtojen
ja siihen liitdnnaisten raha- ja tietovirtojen ohjausta, johtamista ja suunnittelua.
Keskeisin asia kuitenkin on ketjun rakenteen muodostaminen ja jatkuva kehitta-
minen. SCM- ajattelusta puhuttaessa korostuvat aika, luotettavuus ja toiminnan
lapinakyvyys. Ketjun osapuolten vélinen yhteisty6 seka arvon luominen asiak-
kaalle ovat myo6s olennaisia tekijoitd. Toimitusketjun menestysta arvioidaan
yleensé sen perusteella, miten hyvin se onnistuu saavuttamaan muun muassa
seuraavat asiat: yrityksen kilpailukyvyn, tehokkuuden ja kannattavuuden jatku-
van kehittdmisen, oleelliseen keskittymisen, kyvyn ratkaista ongelmia, toimin-
nan mittaaminen ja raportointi, toiminnan lapinakyvyys ja tiedonvalitys. Toimi-
tusketjua arvioivat omista nakdkulmistaan myds toimittajat ja asiakkaat esimer-

kiksi sen perusteella, miten he hy6tyvét toiminnasta. (Ritvanen 2011, 23.)

llIman toimitusketjun hallintaa monet yritykset lopettaisivat toimintansa. Nykyai-
kana monien yritysten haasteena on jatkaa vanhentuneiden jarjestelmiensa
vahvistamista tai hoitamista tai edeté sosiaalisen ja nopeatempoisen teknologi-
sen kehityksen edessa ja pyrkia rakentamaan digitaalisesti optimoitu toimitus-
ketju. Esimerkkeja optimoidun toimitusketjun hyddyista ovat parempi tuottavuus,
alhaisemmat kustannukset, ketjun joustavuus ja ketteryys, laadun parantaminen
tuotteissa sekad parempi asiakaspalvelu ja toiminnan kestavyys ja lapinakyvyys.
(SAP TechED, 2023.)



2.3 Tuotantomuodot

Toimeksiantajayritys kayttda paasaantoisesti asiakaslahtoista toimintaa eli niin
sanottua imuohjausta. Tall6in tuote valmistetaan vasta, kun asiakkaan tarve on
selvitetty ja tuotteet raataldidaan asiakkaan todellisen tarpeen mukaan. Asiak-
kaan tilaus siis kaynnistaa toimitusprosessin. Tassa toimintamallissa valmiita
tuotteita on todella vahan varastossa, mutta materiaalia niiden tekemiseen pide-
tdan varastossa, nain ollen varastonarvo saadaan pidettya kohtalaisen pienena

ja toimitusaika nopeana. (Ritvanen 2011, 11.)

Ehk& tunnetuin imuohjausperiaate on Just in Time (JIT) Suomalaisittain se on
taipunut muotoon Juuri oikeaan tarpeeseen (JOT). Se kaynnistyy asiakaskysyn-
nasta. Periaatteen alkuperainen idea oli pienentaa vaihto-omaisuuteen sitoutu-
nutta pAdomaa. Menetelmé on pakottanut tuotannon laadun paranemiseen,
koska varastot ovat pienemmat, joten sielta ei voida ottaa uusia tuotteita kor-
vaamaan tuotannon puolella alilaatuiseksi jaaneita tuotteita. Tata tarkastellessa
taytyy huomata, ettda materiaali ja osat kulkevat ikdan kuin mydétavirtaan ja infor-

maatio vastavirtaan. (Hokkanen & Virtanen 2016, 81.)

Opinnaytetydssa kasiteltdvan tuotteen valmistus on osittain tilausohjautuvaa
tuotantoa ja osittain asiakasohjautuvaa kokoonpanoa. Tilausohjautuvaa tuotan-
toa kaytetaan, kun tuotevalikoima on laaja ja kunkin tuotteen kysynta on va-
haista. Tassa tapauksessa tuotteen yksikkdhinta on yleensa korkeahko, ja toi-
mitusaika on pitka. Tilauksesta valmistus eli MTO-ohjausmuodossa (Make To
Order) kapasiteetti sopeutetaan kysynndn mukaisesti, joten riskit ovat pienet.
(Tarma 2018, 8.)

Asiakasohjautuva kokoonpano tarkoittaa sita, ettd asiakkaiden toiveet huomioi-
daan tarkasti. Standardikomponenteista tuotetaan tall6in erilaisia tuotevariaati-
oita asiakastarpeiden mukaisesti. Tassékin ohjausmuodossa varastoon sitoutuu

padomaa, koska komponentteja tarvitaan paljon. (Ritvanen 2011, 49.)



3 Analysointi

3.1 Analyysi

Analyysi on maailmassa olevien kokonaisuuksien purkamista pienempiin osiin

ja siten niiden tulkinta ja tutkiminen helpottuu. (Kortelainen 2014).

Laadullinen analyysi on aineiston tiivistamista ja sen jalostamista teoreettiseen
tai kasitteelliseen muotoon. Analyysin sisallosta riippumatta sita tulisi tarkastella
analyyttisesti ja tulkita tehtyja havaintoja oman ajattelun ja teorian avulla. Ta-
voitteena analyysissa on tuoda lisda informaatioarvoa tutkitulle aineistolle. Ai-
neistojen analyysi on aina monivaiheinen prosessi. (Gunther & Hasanen &
Juhila 2023.)

Erilaiset mittaukset ovat tarked osa analysoimista, koska mittauksen virhe vai-
kuttaa todella paljon data-analyysiin ja tarvittavan datan maaraan. On sanottu,
ettd yli puolet epdonnistuneista tuottavuuden ja laadun parannusprojekteista on
kaatunut mittaukseen ja sen virheisiin. (Karjalainen, E & Karjalainen, T 2020,
269.)

Tilastollisissa analysointi menetelmissa ennen analysointia on syyta kayda
mahdolliset muuttujat l&pi ja merkata ne ylds. Esimerkiksi milla mitta-asteikolla

mikakin muuttuja on mitattu. (Opinkirjo 2023.)

Analysointia kaytetd&n esimerkiksi Lean six sigma DMAIC -prosessissa. DMAIC
on tieteellinen kokonaisuus, jossa edetdén kohti ratkaisua, luodaan teorioita ja
kerataan tietoa prosesseista analysointia varten. Kerétty tieto pyritddn analysoi-
maan nopeasti ja tehokkaasti erilaisten tietokoneohjelmien avulla. (Karjalainen,
E & Karjalainen, T 2020, 133.)

3.2 Vuokaavio

Vuokaavio on algoritmin tai prosessin visuaalinen esitys. Vuokaavio koostuu

standardisoiduista symboleista, jotka kuvaavat prosessin eri vaiheita, toimia ja
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paatoksia. Vuokaaviota luetaan ylh&alta alas ja vasemmalta oikealle. Jokaisella
symbolilla on oma tarkoitus ja ne edustavat joko tiettya toimintaa tai paatosta.
Monesti vuokaaviota kaytetddn helpottamaan jonkin monimutkaisen prosessin
tai jarjestelman ymmartamista. Kaytetaan yleisesti muun muassa projektinhal-
linnassa, tietokoneohjelmoinnissa ja liiketoimintaprosessin kartoituksessa. (AS-
POSE 2023.)

Vuokaavion kayttokohteita ovat muun muassa jarjestelman kehittdminen, pro-
sessianalyysi ja parantaminen, projektinhallinta, paatoksenteko ja koulutus ja
dokumentointi. Jokaisessa edella mainitussa vuokaavion kaytélla voidaan visu-
alisoida monimutkaisia prosesseja helpommaksi ja jakaa niité pienempiin osiin,
mika helpottaa niiden tulkitsemista. (ASPOSE 2023.)

4  Optimointi

4.1 Optimoiminen

Tuotannon optimoinnilla tarkoitetaan prosessia, jossa esimerkiksi valmistavan
teollisuuden yritys kayttaa erilaisia keinoja saavuttaakseen paremman tuotan-
non tehokkuuden. Optimoinnin tavoite on yleisesti joko ajankaytéllinen tai talou-
dellinen saastd. Tarkeina vaikuttimina pidetaan myos ymparistollisia ja inhimilli-
sid nakodkohtia. (Halonen 2022.)

Prosessien mallintamiseen ja kuvaamiseen on olemassa useita valineita ja ta-
poja. Niiden avulla pyritdéan ymmartdmaan prosessien kulkua. Prosesseja pyri-
taan kehittamaan ja mahdollisia prosesseissa syntyvid pullonkauloja pyritdéan
tunnistamaan kokemuksen, visualisoinnin ja Lean-menetelmén avulla. (Ollila
2021))

Yritysten kilpailuetu perustuu suurimmaksi osaksi siihen, etta siella ollaan koko
ajan tietoisia myynnin, ostojen, tuotannon ja varaston tilanteesta, mika mahdol-
listaa nopean reagoinnin tarvittaessa. Tama ei useimmiten ole mahdollista, jos

tiedot ovat hajallaan. Esimerkiksi nopea reagointi ostettavan materiaalin hinnan
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vaihteluun on mahdollista, jos materiaalin toimittajalta saadut hintatiedot voi-
daan paivittdaa suoraan materiaalikustannuksiin ja sielta valmistettavien tuottei-
den hintoihin. Laadukas tuotannonohjausjarjestelméa mahdollistaa taman reaali-
aikaisen seurannan. Kun organisaation toimintaa pystytaan kehittamaan jatku-
vasti keratyn datan perusteella, silla on suoravaikutus energian kulutukseen ja
hukan vahenemiseen. Laadukkaan optimoinnin avulla sdastetdén luonnonva-
roja ja saadaan pidettya henkilosto tyytyvaisena. Naiden lisaksi yritys saa kilpai-
luedukseen maailmanlaajuisen vastuullisuusteeman kestavan kehityksen mu-
kaisilla toimillaan. (Fikuro, 2020.)

4.2 Toiminnanohjausjarjestelma

Toiminnanohjausjarjestelméa on nykyaikana yrityksen selkéranka, jonka avulla
pystytddn ohjaamaan toimintoja ja optimoimaan prosesseja. Toiminnanohjaus-
jarjestelman perusteella yritykset pystyvat luomaan vakaan pohjan tulevaisuu-
den kasvulle, kehitykselle ja kilpailukyvylle. Toiminnanohjaushanke ei ole vain
projekti vaan se tulisi ndhda pikemminkin systemaattisena lilkketoiminnan kehit-
tamisena, joka oikein toteutettuna kantaa pitkélle tulevaisuuteen. Asiaan pereh-
tyneet toimintakumppanit ovat tarkea tuki hankkeen eri vaiheissa, kuten projek-
tin toteutuksessa, ennakkosuunnittelussa ja kayton tuessa ja toiminnan kehitta-
misessa. (Horkko 2023)

4.3 Visma Nova

Toimeksiantaja yrityksella on ollut Visma Nova -toiminnanohjausjarjestelma

kaytossa jo vuodesta 2008.

Visma Nova on monipuolinen toiminnanohjauksen kokonaisratkaisu, joka 16ytyy
jo yli tuhannelta suomalaiselta yritykselta. Samalla jarjestelmalla voi hallita ta-
loushallintoa, palkanlaskentaa, raportointia, tuotannonohjausta ja materiaalihal-
lintoja. Visma Novaa on kehitetty yli 25 vuotta yhdessa kuluttajien kanssa ja
osaksi sen takia se pysyy markkinoiden kestosuosikkina, kun aletaan vertailla

toiminnanohjausjarjestelmia. (Visma 2023.)
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Visma Nova tuottaa yritykselle lisdarvoa muun muassa tarjoamalla tybajanseu-
rannan, matka- ja kulutuslaskut, verkkolaskutuksen ja laajat integraatiomahdolli-
suudet. Visma Nova toimii hyvin vaikka taustajarjestelméana verkkokaupalle

mahdollistaen rahtikirjat ja asiakkuudenhallinnan. (Visma 2023.)

5 Lean Six Sigma

5.1 Perustietoa

Lean Six Sigma on erdanlainen parannusmenetelma. Sen ensisijaiset kayttotar-
koitukset ovat muun muassa prosessien, systeemien ja tydsuoritusten suoritus-
kyvyn parantaminen. Suoritus kykyéa tarkastellaan kokonaisuutena, ei vaan
maksimina tai minimina. Kattaa kokonaisuuden, ei vain reklamaatiot, virheet tai
viat. (SixSigma 2023.)

Leanin perusta on ihmiskeskeinen johtaminen ja jatkuva parantaminen. Taméa
tunnetaan lansimaissa paremmin TQM:n4, joka oli vastavoima kovalle kilpailu-
ja tulosjohtamiselle vuosina 1970-1990.(Karjalainen, E & Karjalainen, T 2020,
28.)

Lean ja Six Sigma ovat kaksi eri menetelmé&4, jotka on yhdistetty nykyaikana.
Lean-ajattelu on hukan poistamiseen keskittyva johtamisfilosofia. Six Sigma on
puolestaan parannusmenetelma yritysprosesseille, ja siina keskitytaan proses-
sin suorituskyvyn parantamiseen olemassa olevan datan perusteella vaihtelua
vahentamalla ja keskiarvo parantamalla. Lean Six Sigmassa yhdistyy molem-
pien menetelmien edut. Parannusprosessi on hyva aloittaa Lean-ajattelulla ja
sitten laajentaa Six Sigmaan, kun tuloksia ei saada riittavasti aikaan Lean- ajat-

telu menetelmilla. (Jaatinen 2023.)

Lean Six Sigma siséltaa viisivaiheisen DMAIC-prosessin. Nama viisivaihetta
ovat: Define, maarittely, Measurement, mittaus, analysis, analyysi, improve-

ment, parannus ja control, ohjaus, yllapito. DMAIC- prosessissa datan kasittely
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vaatii laskentaa ja nykyajan tilasto-ohjelmistot, kuten Minitab ovat melkeinpa pa-
kollisia Lean Six Sigman soveltamisessa. Tieto jalostuu koko ajan DMAIC-on-
gelmanratkaisuprosessissa. DMAIC- vaiheiden avulla pyritddn etenemaan luo-
kittelusta ja havainnoinnista kohti lopullista ongelmanratkaisua. DMAIC-mallin
suurimmat edut verrattuna normaaliin ongelmanratkaisuun voidaan jakaa seit-
semaan eri kohtaan. Ongelman mittaaminen, keskittyminen asiakkaaseen, juu-
risyiden todentaminen, vanhoista tavoista luopuminen, riskin johtaminen, tulos-
ten mittaaminen ja muutosten yllapitaminen. (Karjalainen, E & Karjalainen, T
2020, 129-130.)

5.2 Lean Six Sigma -menetelman hyodyt

Lean Six Sigma -menetelman valjastaminen esimerkiksi asiantuntija organisaa-
tion kayttoon voi tuoda merkittavia etuja. Tarkeimpia etuja on parempi laadun-
hallinta. Jotta organisaatio voi parantaa ja hallita laatua, menetelméa kayttaa ti-
lastollisia menetelmié ja mittauksia. Tasta seuraa yleisesti organisaation mai-
neen parantuminen ja asiakastyytyvaisyyden kasvua. Toinen tarkea etu on kus-
tannustehokkuuden kasvu. Lean Six Sigma -menetelmé alentaa prosessien vir-
heitd ja hukkaa, mistd seuraa automaattinen kustannusten pienentyminen.
Tama auttaa organisaatiota lisdamaan tehokkuutta ja ennen kaikkea saasta-

maan rahaa ja aikaa. (Salomaa 2023, 25.)

Lean Six Sigma -menetelma auttaa tunnistamaan pullonkauloja ja poistamaan
prosessien hitaimpia vaiheita, jotka hidastavat koko prosessia. Taman vaikutuk-
sesta organisaatioiden prosessien suorituskyky paranee. Parempi prosessien
suorituskyky auttaa organisaatiota paasemaan liikketoiminnallisiin tavoiteisiin te-
hokkaammin ja nopeammin. Liséksi Lean Six Sigma -menetelméan kayttoonotto
VoI parantaa myds eri osastojen valista yhteistyota, edistaa jatkuvaa kehitysta ja
parantaa lapinakyvyytta. Talla organisaatio saavuttaa suurempaa kilpailuetua ja
parempia tuloksia. (Salomaa 2023, 25.)



14

Lean Six Sigma -tiimit ratkovat kroonisia laatuongelmia ja samalla prosessin
jaksoaika lyhenee, viat vahenevat ja suorituskyky paranee. Tahan tilanteeseen
paastaan, kun tiimit toteuttavat kurinalaisesti Lean Six Sigma -menetelmaa ja
sen avulla nopeuttavat tuotteiden toimitusta, laskevat tuotteiden ja palveluiden
hintaa ja ennen kaikkea tekevéat asiakkaat tyytyvaiseksi. Esimerkkeja Lean Six
Sigman eduista yritykselle ja asiakkaalle ovat muun muassa, prosessivirtojen
parantuminen ja selkeytyminen, keskeneréaisen tyon osuus prosessissa vahe-
nee, kyvykkyys ja ulostulo prosessissa paranee, luotettavuus ulostulossa para-
nee ja yrityksen arvo kasvaa. Vuosittaiset parannusprojektien kokonaisméaarat
maarittelevat organisaation parannustuloksen. Onnistuneiden parannusprojek-
tien maaralla on suora vaikutus yrityksen vuosittaisiin tuottoihin. (Karjalainen, E
& Karjalainen T 2020, 107.)

6 Kahdeksan tuottamatonta toimintoa

6.1 Lean-ajattelu

Lean-ajattelussa pyritddn poistamaan kaikki tuottamattomat ja turhat toiminnot,
joka perustuu alun perin Toyotan Taiichi Ohnon ajatukseen hukkien poistosta.
Niin sanotut Leanin kahdeksan hukkaa ovat: odottelu ja viivastykset, ylituotanto,
tarpeettomat varastot, ylikasittely, laatuvirheet, tarpeeton liike tyoskentelyssa ja

tyontekijoiden hyddyntamatdn potentiaali. (Pinja 2016.)

6.2 Odottelu ja viivastykset

Kaikenlainen odottelu tuotannossa on lisaarvoa tuottamatonta toimintaa. Ylei-
sesti viivastyksia aiheuttaa erilaiset pullonkaulat, kone- ja laitehairiot, sarjatuo-
tannossa edellisen tyévaiheen aiheuttamat viivastykset ja materiaalien seka so-
veltuvien tyOkalujen puute. Eraan teorian mukaan jopa automaattikoneen kayn-
nin odottelu tuottaa hukkaa. (Pinja 2016.)

6.3 Ylituotanto
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Hukkamuodoista ylituotanto on pahin, koska se aiheuttaa seuraamuksena kaik-
kia muita hukkia. Muun muassa tarpeettomia, materiaalihankintoja, varastointia
ja kuljetusta, seka turhaa resurssien sitomista ylituotanto tuotteisiin. (Mflow
2021.)

6.4 Tarpeettomat varastot

Varastot voivat tarkoittaa fyysisten tuotteiden varastointia tai vaikka toimistossa
keskenerdisten tdiden maaraa. Tuotteiden ja palveluiden lapimenoaikaa piden-
taa keskeneraisten tuotteiden, materiaalin ja valmiiden tuotteiden varastointi.
Niista syntyy kustannuksia ja ne sitovat merkittavia maaria padomaa. Toimin-
nan tehostamisella ja vakioimisella siihen voi vaikuttaa, koska varastoja ei voi
kerralla ajaa alas. Korkeiden varastotasojen takia ongelmat eivat valttamatta

tule esille niin selkeasti. (Mflow 2021.)

6.5 Ylikasittely

Ylikasittelylla tarkoitetaan turhia toimintoja asiakkaan kannalta. Esimerkiksi voi
olla viallisia tuotteita, jotka on tehty vaarilla tyokaluilla tai menetelmilla. Myds yli-
laatuiset tuotteet kuuluvat tahan. Myo6s puutteellinen suunnittelu on osasyy vial-
listen tuotteiden valmistamiseen. (Pinja 2016.)

6.6 Laatuvirheet

Laatuvirheet lisdavat materiaalin kulutusta, aiheuttavat turhaa tydskentelya, ai-
heuttavat reklamaatiota ja kuluttavat kapasiteettia turhaan. Viallisten tuotteiden
korjaaminen tuottaa hukkaa, niilla ei ole asiakasarvoa. (Pinja 2016.)

6.7 Tarpeeton liike tydoskentelyssa

Tarpeeton kavely ympari tuotantotiloja, tavaroiden kurottelu korkeilta hyllyilta,

tyOkalujen etsiminen ja materiaalien huono sijoittelu tuotantotiloihin aiheuttaa

tarpeetonta liiketta ja nain ollen siitd syntyy hukkaa. (Mflow 2021.)
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6.8 Tyontekijoiden hydédyntamaton potentiaali

Alun perin Toyotan Taiichi Ohnon listaamat hukan aiheuttajat olivat edella mai-
nitut seitseman kohtaa. Tama kohta kuitenkin lisattin myéhemmin sen tarkey-
den takia. Jos tyontekija ei tunne tulevansa kuunnelluksi, han saattaa jattaa jon-
kin tarkean tuotantoon liittyvan parannusidean sanomatta. Taméan takia tuotan-
non tyéntekijat ovat ensisijaisen tarkeita palasia Lean-ajattelussa ja heidan pi-

taisi saada osallistua yrityksen kehittamiseen. (Pinja 2016.)

Kannattaa myds miettid yrityksen sisalla, onko kaikki tyontekijat oikeilla paikoilla
ja valmentaa heita kysymyksilla. Lahtokohtaisesti yrityksessa nyt olevan osaa-
misen hyodyntaminen ja ihmisten sijoittaminen oikeille paikoille voi nostaa yri-

tyksen tehokkuuden uudelle tasolle. (Mflow 2021.)

7 Lahtotilanne

7.1 Tilaus

Yleisesti tilausta edellyttaa tarjouspyynndn jattaminen ja tarjous saattaa elaa,
jopa kuukauden ennen kuin tilaus varmistuu. Tarjouksen ja tilauksen valissa on
mahdollisesti viela tydmaalla kdyminen ja katselmus asiakkaan kanssa, etta
kaikki asiakkaan haluamat vaatimukset saadaan taytettyd. Asiakkaan vahvistet-
tua tarjous aloitetaan tilaustoimitusketjun kaynnistaminen. Ensimmaiseksi selvi-
tetddn sen hetkinen tuotannon tyétilanne, joka maarittaa tuotteen toimitusajan ja
paivitetddn se tarjoukseen. Toimitusaika on yleisesti kahdesta kolmeen viikkoa
tilauksesta, mika on kerrottu asiakkaalle jo tarjousvaiheessa. Seuraavaksi
Visma Novasta kaydaan siirtAmassa tarjous myyntipuolelle. Jos kyseessa uusi
asiakas varmistetaan asiakkaan taustat muun muassa laskutusohjeet, luodaan
asiakastieto jarjestelmé&an ja tarkistetaan maksutiedot. Kun ndma asiat ovat
kunnossa, voidaan asiakkaalle l&hettaa tilausvahvistus ja tulostetaan tarvittavat
liitteet, tilausvahvistus taloushallintoa hoitavalle henkildlle laskuttamista varten

ja toimitetaan, tydmaaraimet tuotantoon.
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7.2 Varastotuotteet

Varastotuotteiden lahtttilanteen selvittamisen aloitin tutkimalla Visma novan os-
totilauksia, joista selvisi portteihin kaytettavien profiilien tilausmaaréat ja kuinka
usein niita on tilattu viimeisen vuoden aikana. Naiden avulla laskin varaston py-
sahdys ajat, jotka nakyvat vuokaaviossa (kuva 1). Porttien tayttoverkkoja kudo-
taan talviaikana, kun muuten tuotanto on hiljaisempaa. Kesélla kutomakoneet
keskittyvat tilausverkkojen kutomiseen. Taman takia verkkojen varastointiaika

on todella pitka.

7.3 Tuotteen valmistaminen

Tybmaarain tuotteesta on tuotannon tydkorttiseinalla ja sielté hitsarit katsovat
ne toimitusaikataulun perusteella. Porttiprofiilit ostetaan 12 m suorina profiileina,
joista ne sahataan alumiinisirkkelilla oikean mittaisiksi, tama mahdollistaa erilai-
set tuotevariaatiot. Porttiprofiilit on sijoitettu tuotantotiloissa alumiinisirkkelin |&-
heisyyteen, joten turhilta nostoilta valtytdan. Alumiinisten runkojen hitsaukset
suoritetaan kasityona tig-hitsaus prosessina. Hitsauspoydat on raataloity juuri
naiden tuotteiden valmistukseen sopivaksi, eli ne ovat kasityona tehdyt ja niissa
on muun muassa puristimille omat paikat, joilla voidaan varmistaa runkojen suo-

ruus.

Kun runko on hitsattu, se nostetaan hitsauspaikan vieressa olevaan porttikarriin,
josta se siirretddn taljanosturia kayttaen viereiselle tytpisteelle. Siina siihen
asennetaan verkko rungon huulloksen sisaan. Verkon reunoihin laitetaan alu-
miiniset listat, jotka mahdollistavat verkon kiristamisen erikoispuristimia kayt-
taen. Listojen |&pi porataan 6.5 mm reika ja se kiinnitetaan profiilissa olevan
huulloksen sisaan m6 pulteilla. Talla tyopisteelld kiinnitetddn myoés CE- merkin-

takyltti portin paatyyn.

Seuraavaksi runko nostetaan seuraavalle tyopisteelle, jossa se nostetaan teli-
neiden paalle. Alapalkki-profiilit on sijoitettu taman tyopisteen laheisyyteen, ku-
ten myaos toinen alumiinisirkkeli, jolla palkit saadaan sahattua oikean mittaisiksi.

Kun alapalkki on sahattu ja nostettu telineen paalle, nostetaan portin lehti
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taljanosturia apuna kayttaen palkin paalle. Portin lehti kiinnitetd&n puristimilla
alapalkkiin ja telineisiin. Kun lehti on aseteltu suoraan palkin paélle, se hitsataan
mig-hitsausprosessilla kiinni. Alapalkin hitsaamisen jalkeen portti asetetaan kyl-
jelleen telineiden péaalle ja siihen hitsataan viela U-profiili, johon hammastanko,
tullaan kiinnittamaan. Alumiininen hammastanko koneistoa varten, asennetaan
edellisessa tytvaiheessa hitsattuun U-profiiliin pulttaamalla M8 pulteilla. Lo-
puksi portti nostetaan pystyyn ja kiinnitetddn ruuvaamalla alapalkkien paahan

muoviset suojahatut, estamaan lian paaseminen alapalkin sisaan.

7.4 Lahettdminen

Valmis tuote on varastossa yleisesti vain noin paivan. Lahettamon tyontekijat
laativat rahtikirjat, kasaavat lahetyksen pientarvikkeet ja lastaavat tuotteen tilat-
tuun kyytiin, josta se lahtee kohti asiakasta. Kuljetus yritys lupaa tuotteille toimi-
tusajaksi noin kahdesta viiteen paivaan riippuen asiakkaan toimitusosoitteesta.
Lopuksi lahettamosta toimitetaan, taloushallinnon henkiltlle paivan aikana lahe-
tetyt tybmaaraimet, niin han paéasee lahettamaan laskun asiakkaalle. Edella

mainitut tyévaiheet ja niiden aikataulutus on esitetty kuvassa 1.
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Kuva 1. Vuokaavio tuotannon lapimenoajasta.

8 Alkuvaraston arvo

8.1 Varaston laht6tilanne

Talla hetkella varaston arvo oli suuri, johtuen talvella varastoon kudottujen verk-
kojen suuresta maarasta eli noin 10 560 €. Tuotteeseen kaytettavia alumiinisia
runko- ja alapalkkiprofiileja tilataan kerrallaan noin 13 500 € edesta. Profiileja
tilataan keskimaarin noin 6 kertaa vuodessa, johtuen varastotilojen kapasitee-
tista ja tilauskannasta. Hammastankoa tilataan keskimaéarin yhden kerran kuu-
kaudessa ja se nostaa varaston arvoa noin 2500 €. Kaikki muut materiaalit pois
lukien verkon kudontaan kaytettavat langat tulevat kotimaisilta toimittajilta. Verk-
kojen kudontaan kaytettdva alumiininen 3 mm lanka joudutaan tilaamaan kerran
vuodessa, sen suuren erdkoon takia, koska harva toimittaja myy sitd pienem-
missa erissé. Sen keskimaarainen varastoarvo on noin 22 300 €. Samaa lankaa
kaytetaan myos aitaverkkojen kutomiseen, joten koko maara ei mene porttien
taytoiksi.
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9 Tuotannon analysointi kahdeksan hukan avulla

9.1 Suuret varastot

Tamanhetkisessa tuotteen lapimenossa suurimman hukan aiheuttaa ylisuuret
varastot. Osittain suuret varastot johtuvat verkkojen kudontaa kaytettavan alu-
miinilangan tilausmaarista, jonka minimi tilauseran toimittaja on asettanut. Suu-
ret varastot johtuvat mygs talviaikaan kudotuista verkoista. Porttiverkkojen ku-
donta on paéaosin talviaikaan tapahtuvaa toimintaa, koska ala on kausiluontoista
ja sesonkiaikana kesalla pyritddn kutomaan suoraan tilauksesta aitaverkkoja
koko kutomakoneiden kapasiteetilla. Nain saadaan tilausverkkojen toimitusaika

pidettyd mahdollisimman lyhyena.

Suuret alumiiniprofiilitilaukset nostavat myos varastojen arvoa. Suuret profiiliva-
rastot toisaalta auttoivat yritysta suuresti, kun Korona-virus ja Ukrainan kriisi

koitteli teollisuuden alaa ja materiaalien toimittajilla oli suuria vaikeuksia. Tahan
maailman aikaan yritys pystyi valmistamaan tuotteita melkein entiseen malliin ja

toimitusajat sailyivat ennallaan, mika oli markkinoilla todella suuri kilpailuetu.

9.1.1 Varastotoiminnan kustannukset (porttiverkot ja alumiini langat)

Alla on esitetty varastotoiminnan kustannuksia porttiverkkojen ja alumiini lanko-
jen osalta. Varastotoiminnan kustannusprosentit on saatu yrityksen taloushallin-

nosta huolehtivalta henkillta.

- Vaihto-omaisuuden korko = 15 %
- Tilakustannukset = 1 %

- Tyovoimakustannukset = 1 %

- Kalusto =1 %

- Sisaiset kuljetukset = 1 %

- Vakuutuskustannukset 0.5 %
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YHTEENSA: 19.5 % / Vuosi
Keskiarvo: 1.625 % / kk

Verkkovaraston keskimaarainen arvo 5 280 € /vuosi

Verkkojen varastotoiminnan kustannukset ovat siis 5 280 € x 19.5 %= 1029.6 €

Yrityksen koko varaston arvo inventaariossa tammikuussa 2023 on ollut
409 480, 74 €. Tastd summasta laskettuna varastotoiminnan kustannukset olisi-
vat 79 848,75 €. (409 480, 74 € x 19.5 % = 79 848, 744 €).

9.2 Laatuvirheet

Yrityksessa pyritdan valttamaan turhia laatuvirheita esimerkiksi, alumiiniprofiilit
kaydaan lapi, kun ne saapuvat materiaalin toimittajalta, ettei niissa ole kuljetuk-
sessa aiheutuneita vaurioita tai hapettumia. Henkilokuntaa pyritaan koulutta-
maan ja perehdyttdmaan huolellisesti ja yrityksen sisalla on matala kynnys ky-
sya apua kokeneemmilta tyontekijoilta. Myos huolellinen lopputarkastus ennen
tuotteen lahettdmista asiakkaalle vahentaa laatuvirheitéa. Profiilien hapettumat
tai kuljetuksessa niihin aiheutuvat ongelmat ovat yleisin reklamaation aihe. Yh-
dessa portissa hammastanko, oli asennusvaiheessa jaanyt porrastamaan ja toi-

nen portti oli tehty vaarilla mitoilla kommunikaatio katkoksen takia (kuvio 1).
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Porttien reklamaatiot 2023

® Materiaali ® Tuotanto ® Kuljetukset

Kuvio 1. Porttien reklamaatiot vuodelta 2023.

9.3 Tarpeeton kuljettaminen ja tarpeeton liike tydskentelyssa

Yrityksen tuotantotiloissa materiaalit ja tyOpisteet on sijoiteltu loogisesti tuottei-
den valmistamisen kannalta, jotta turhia liikkeita valtettaisiin. Jokaisella tyopis-
teelld on, joko tyOkalukaappi tai tydkaluvaunu, joten tydpaikkakohtaisia tyoka-
luja ei tarvitse etsia (kuvat 3 ja 4). Porttien runkojen hitsauspaikalla on pyorilla
varustetut penkit, joiden avulla liikkuminen on helpompaa pitkia portteja hitsa-
tessa ja hitsauksen voi suorittaa istualtaan. Alumiiniset porttiprofiilit on sijoitettu
alumiinisirkkeleiden viereen, jotta nostomatka olisi mahdollisimman lyhyt. Myés
nostureita on sijoitettu halliin, siten etta nostot olisivat mahdollisimman helppoja
ja turvallisia suorittaa. Tuotannossa on myos niin sanottuja porttikarreja, joissa
on renkaat alla (kuva 2). Niihin voi sijoittaa portit tydvaiheiden valilla ja niissa
niitd on helppo siirrella. Trukit auttavat myds kuormien lastaamisessa ja purka-

misessa.
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Kuva 2. Porttikérri. (Kuva: Tiitus Toivanen).



Kuva 3. Verkotuspisteen tyokaluvaunu. (Kuva: Tiitus Toivanen).
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Kuva 4. Porttirunkojen hitsauspaikan tydkalukaappi. (Kuva: Tiitus Toivanen).
9.4 Tyobntekijoiden hyddyntamatdn potentiaali

Tyontekijdiden hyddyntamaton potentiaali on alhaista, koska yritys sallii tuotan-
nossa laajasti erilaisten tyovaiheiden tekemisen kaikilta tyéntekijdilta, jotka ha-
luavat vaihtelua normaaleihin tyotehtaviin ja naihin annetaan hyva alkukoulutus
yrityksen sisalla. Toisaalta osalla tyontekijoista on puutteellista pohjakoulutusta
omiin tydtehtaviinsa, mika hidastaa tyontekijan valmiutta suoriutua annetuista
tyOtehtavista ja tyod joudutaan opettamaan niin sanotusti kadesta pitaen. Kou-
luissa hankituista teoriaopinnoista olisi ndissa tilanteissa hyotya. Tyontekijoiden
hyvinvointia huomioidaan myds tarjoamalla laajat terveydenhuolto palvelut ja tu-
kemalla urheilun pariin esimerkiksi viikoittain saa kayttaa yhden tunnin tydaikaa

urheiluun ja salikorteista yritys kustantaa puolet. Muutaman kerran vuodessa
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yritys tarjoaa myo6s halukkaille tydntekijdille ilmaisen osteopaatin kaynnin tydai-

kana.

9.5 Yilituotanto

Porttien kohdalla ylituotantoa ei oikeastaan paase syntymaan, koska ne ovat ti-

lauksesta valmistettavia tuotteita, joten niita ei valmisteta varastoon.

9.6 Odottelu ja viivastykset

Tuotannossa odottelua ja viivastyksia aiheuttavat muun muassa puutteellisesti
taytetyt tydmaaraimet, joista puuttuu esimerkiksi portin avautumissuunta tai jo-
kin muu oleellinen tieto, ja tuotannon tyontekijat joutuvat kysymaan tarkennuk-
sia kyseisen portin myyjalta. Myyja voi myds unohtaa tilauksen lahettamisen
tuotantoon, mika aiheuttaa odottelua ja pahimmillaan tuotteen valmistukseen
varatun ajan lyhenemistg, etta se saadaan luvatun toimitusajan puitteissa asiak-
kaalle. Unohdukset ruuhkauttavat tuotantoa varsinkin sesonkiaikana. Toisinaan
yksittaisia tuotteita valmistettaessa, seuraavan tyévaiheen tekija joutuu odotta-

maan tuotetta edeltavalta tyopisteelta.

Haastattelin yrityksen varatoimitusjohtajaa Tiia Toivasta ja han kertoi esimerkki-
tilanteen, mihin puutteellisesti taytetty tydmaarain voi johtaa.

Vuonna 2023 myyja oli myynyt asiakkaalle portin ja unohtanut tayttaa tyomaa-
rdimeen portin tayttéverkon silmékoon. Tuolla kerralla tuotannon tydntekijat oli-
vat osanneet laittaa oikean verkon porttiin, koska tyémaalle oli menossa sa-
malla my6s aitaverkkoa, josta he katsoivat oikean silmakoon. Kyseinen asiakas
tilasi jonkin ajan kuluttua toisen samanlaisen portin ja edelliskerralla heita pal-
vellut myyja oli viettAmassa kesédlomaansa, joten toinen myyja tuurasi hanta ja
kopioi portin tiedot edellisesta tilauksesta. Talla kertaa tydmaaraimella ei ollut
portin liséksi aitaverkkoa eika tietoa portin tayttdverkosta, joten tuotanto laittoi
porttiin niin sanotusti vakio silmakoon verkon. Portti |&hti tydmaalle ja sielta
saimme puhelun, jossa kerrottiin portin tayttoverkon olevan vaaran kokoinen.
Onneksi kohteessa oli useamman portin asentanut aliurakoitsija ja yritys sai ha-

nen kanssaan neuvoteltua verkon vaihdosta tydmaalla, joten porttia ei tarvinnut
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enaa kuljettaa tuotantotiloihin takaisin. Lopputulemana yritys joutui maksamaan
asentajalle yhden paivan tyon pelkastaan portin verkon vaihdosta ja alkuperai-
nen tayttoverkko jouduttiin laittamaan alumiiniroskikseen, mista syntyi materiaali

tappiota. (Toivanen 2024).

Automatisoidun kutomakoneen valvominenkin tuottaa osittain hukkaa. Kutoma-
konetta joutuu kuitenkin valvomaan mahdollisten hairididen takia. Naita ovat

esimerkiksi langan katkeaminen, joka pysayttda kutomisprosessin.

9.7 Ylikasittely

Ylikasittelya tuotannossa aiheuttaa huono suunnittelu tai kokonaan sen puuttu-
minen. Uusia tuotteita tai tuotevariaatioita kokeillaan ensin kaytanndssa eika
esimerkiksi 3d-sovelluksien avulla. Tama aiheuttaa turhaa materiaalihukkaa, jos

tuote ei ole odotuksien mukainen.

9.8 Analysoinnin yhteenveto

Yhteenvetona analyysista voi sanoa, etta yrityksen toimintamallit ovat osittain
nykyaikaiset, mutta osittain taas jddneet vahan kehityksesta jalkeen. Monesti
naissa tapauksissa kuulee sanottavan, kun se on tehty 30 vuotta nain ja aina on

toiminut. Tama ei nykytiedon valossa ole kuitenkaan aina se paras vaihtoehto.
10 Tyon tulokset

10.1 Varastojen arvon laskeminen

Mahdollisia varaston arvoa laskevia toimenpiteita voisivat olla esimerkiksi port-
tien tayttoverkkojen kutomisen jakaminen kahteen osaan. Eli toinen era voitai-

siin kutoa kevaalla ja toinen kesélla. Tama laskisi varaston arvoa, koska alumii-

nilangat ovat huomattavasti halvempia kuin valmiiksi kudotut verkot.
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Porttiverkkojen kutomiseen menevia lankoja kaytetaan 8456 € edesta, mutta
valmiita porttiverkkoja kudotaan 10 560 € edesta. Tuotannon kulutus arvioidaan
vuositasolla tasaiseksi. Keskiméaraiset varaston arvot ovat kutomiseen mene-

villa langoilla 4228 € ja valmiissa porttiverkoissa 5280 €.

Jos jatkossa porttiverkot kudotaan kahdessa erassa, niin keskimaarainen va-

rasto puolittuu 2640 euroon.

Verkkovaraston keskiméaarainen arvo on 2640 € per vuosi eli,
Verkkojen varastotoiminnan kustannukset ovat 2640 € x 19.5 %= 514.8 €

Yll& olevista laskelmista huomaa, etta verkkojen kudonta kahdessa osassa pu-

dottaa myds varastointi kustannukset puoleen.

Viimevuotiseen porttien menekkiin suhteutettuna uuden eran ajaminen tulisi
ajoittaa heinakuulle, koska se on tavallista hiljaisempi myynnin osalta, johtuen
asiakkaiden kesalomista. Heinakuussa kudotut verkot riittaisivat vuoden lop-

puun asti.

Yritykselta puuttui kuukausitasolla varastokirjanpito ainakin tayttéverkkojen
osalta. Tama hankaloitti kuukausikeskiarvojen laskemista. Perusteluna talle oli,
etta porttien tayttdverkot ovat niin moneen tuotteeseen kayvia, etta kirjanpito
olisi todella ty6lasta. Talla hetkella tama kartoitettiin vain vuosittaisessa inven-
taariossa. Jatkoa ajatellen yritys voisi hyddyntaa toiminnan ohjausjarjestel-
maansa tahan. Esimerkiksi, kun myyd&an portti, niin jarjestelma voisi poistaa

varastokirjanpidosta sen verran verkkoa, kuin porttiin menee.

10.2 Laatuvirheet

Laatuvirheiden osalta tuotantoon kannattaa lisata niin sanottu kerralla valmiiksi
mallin. Eli jokaisella tydpisteella tuotteen laadunvalvontaan kaytettaan aikaa eli
l&pi prosessin laaduntarkkailu olisi tyopistekohtaista. Kaytannossa tarkoittaisi

siis sita, ettd tuotetta ei saa lahettda seuraavalle tydpisteelle ennen tarkastusta.
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N&ain mahdollisiin laatupoikkeamiin pystyisi puuttumaan jo kesken prosessin,

eika pelkastaan loppuvaiheessa. Tasta seuraa aika ja materiaali saastoa.

10.3 Odottelu ja viivastykset

Puutteellisten tydmaaraimien aiheuttamaa odottelua voisi vahentaa luomalla

Visma Novaan tarjouslaskenta puolelle valmiin pohjan porttien lisatieto kohtaan
minka jokainen myyja voisi kohde kohtaisesti tayttaa. Talla toimenpiteella, jokai-
sessa porttitilauksessa, joka tuotantoon tulee, olisi aina oleellisimmat tiedot mu-

kana. (Kuva 5).

1

[ ke [RVSSIUTR ote [ Yisket [ tinnasto |
Riviteksti

Konevalmius, hammastanko (koneistosta erilinen tarjous)
Tayttd:

Avautumissuunta:

Polanne (portin ja perustuksen valin jaava rako):

Kuva 5. Esimerkki Visma Novan valmiiksi taytetysta lisatietoa tuotteesta koh-

dasta.

Kutomakoneen odotteluaikaa voisi kayttda hyodyksi tekemalla jotain pienta tyo-
tehtdvad samaan aikaan kutomakoneen laheisyydessa. Silloin kutomakonetta
voisi valvoa samalla ja pystyisi reagoimaan hairidihin ja verkkorullan poistami-
nen koneelta sujuisi ajallaan. Tai yksi operaattori voisi ajaa molemmilla kutoma-
koneilla ja valvoa naitd saman aikaisesti. Taméa edellyttaa kuitenkin sen, etta ku-
donta kohdistuisi niin sanotusti helposti ajettaviin verkkokokoihin ja hyva laatui-

siin lankoihin, jolloin hairiét pysyisivat minimissa.
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Haastattelin yrityksen tuotantopaallikkoa liittyen kutomakoneen odotteluajan
hyotykayttéon. Han on itse toiminut noin kymmenen vuotta kutomakoneen ope-
raattorina ja hoitanut samalla l&ahetysten organisointia. Han vahvisti, etta kuto-
makoneen odotteluaikana operaattori voi pakata lahettamosséa lahetysten pien-
tarvikkeitta tai tayttaa rahtikirjoja. Han sanoi myos, ettd yhden operaattorin on
mahdollista kayttdd molempia kutomakoneita. Mutta se vaati enemman vaivan-
nakoa, joten nykyaan sita ei juurikaan tehda, ellei tuotanto ruuhkaudu kunnolla.
Silloinkin toiselle koneelle valitaan tuotannosta tyontekijd, jonka sen hetkinen
tyotilanne sallii koneen valvomisen ja valmiiden verkkorullien poistamisen ko-
neelta. (Huttunen 2024).

10.4 Tyontekijoéiden hyodyntamaton potentiaali

Talla hetkella tyontekijoita osallistetaan viikkopalavereilla, mutta lisaksi olisi
hyva sdanndllisesti muistuttaa, etta tydntekijat voisivat matalalla kynnyksella
kertoa tuotannon tai tuotteiden kehitysideoita ja niista pidettaisiin tarvittaessa

palavereja.

Mahdollisesti jonkinlaista aloitepalkkiota voisi suunnitella tuotannon parantami-
seen ja tuotteiden parantamiseen johtavista ehdotuksista. Aloitepalkkio toden-
nakaoisesti liséisi tydntekijoiden mielenkiintoa innovoida tuotannon ja tuotteiden

parannusideoita enemman, kuin talla hetkella.

Tyontekijoiden osallistaminen nostaisi yhteishenkead, lisaisi tydhyvinvointia ja

nostaisi tyontekijéiden motivaatiota, kun he tuntisivat tulleensa kuulluksi.

Tyontekijoitda myos kannustetaan jonkin verran lisdkouluttautumaan, mutta sekin

voisi aina olla aktiivisempaa.
10.5 Ylikasittely
Heikon suunnittelun tuottamaan ylikasittelyyn on yrityksessa, jo reagoitu kulu-

van vuoden aikana ostamalla yritykselle Solid Works 3d suunnittelu sovellus.

Yritys on kayttanyt ennen ulkopuolista suunnittelua, mutta nykyinen sovellus
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sallii tuotteiden ja tuotevariaatioiden suunnittelun yrityksen sisalla, mika on edul-
lisempi ja yksinkertaisempi ratkaisu, koska vélikasia jaa pois suunnitteluproses-
sista. Taman takia tuotteiden kokeellisesta valmistamisesta tuleva hukka jaa

pois.

10.6 Tuotannon kehittyminen

Tuotannon optimointi ehdotuksilla saatiin teoreettisesti tuotannon l&apimenoai-
kaa lyhennettyd. Esimerkiksi esitaytetylla portin lisatietoja lomakkeella saatiin
nopeutettua tuotteen tietojen saamista tuotantoon, jopa paiva. Liséksi kutoma-
koneen operaattorin tehdessa rahtikirjat ja pakkaamalla tuotteita samalla, kuin
valvoo kutomakonetta, saatiin tuotteen lahetysaikaa pudotettua kaksitoista mi-
nuuttia. Myos tayttoverkkojen ja kudontaan kaytettavin lankojen varastonpyséah-

dysaika puolittui.

Yhteensa tuotannon lapimenoaika lyhentyi yhden paivén ja 19 minuuttia. (Kuva
6).
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Kuva 6. Optimoidun tuotannon vuokaavio.

11 Pohdinta

Opinnaytetyon tavoitteena oli analysoida Saher-aidat Oy:n tilaus- toimitusketjua
koneportin osalta ja tarjota yritykselle ratkaisuja sen optimointiin. Yritys ei ole
ennen tata analysoinut tuotantoon laajemmin. TAma yritykselle tuotettu analy-
sointi ja optimointi pohja tulee jatkossa helpottamaan my6s yrityksen muidenkin
tuotteiden tilaus- toimitusketjun analysointia ja optimointia. Asetettujen tavoittei-
den osalta opinnaytetyd oli onnistunut ja sain tuotettua yritykselle tilastoja ja kei-

noja, kuinka tuotantoa on mahdollista optimoida.

Tilaus- toimitusketju on kiinnostanut minua analyyttisesta nédkdkulmasta ja sen
optimointi on ollut todella mielenkiintoista. Opinnaytetyon aikana olen saanut ai-
heesta todella paljon uutta tietoa. Opinnaytetyd antoi minulle paremmat valmiu-
det tutkia ja miettia mahdollisia parannuskeinoja aiheeseen liittyen, myaos tule-

vaisuudessa.
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Tilaus- toimitusketjua pystytaan parantamaan jatkuvasti ja Lean menetelmat
ovat siina todella suuressa roolissa. Tilaus- toimitusketjun tarkkailu tulevaisuu-
dessa tulee olemaan entista enemman kehittyvien tuotannonohjausjarjestel-
mien varassa. Nailla pystytaan nyt jo valvomaan laajasti yrityksen tilauskantoja,
varastoja ja myyntia.



34

Lahteet

Aspose. 2023. Vuokaavio. https://products.aspose.app/diagram/fi/pages/what-
is-flowchart 28.11.2023.

Fikuro. 2022. Tekniikka & Talous. Tuotannon optimointi auttaa vahentamaan
materiaaleista aiheutuvaa hukkaa, mutta ilman hyvaa toiminnanoh-
jausjarjestelmaa se on mahdotonta. https://www.tekniikkata-
lous.fi’/kumppanisisallot/fikuro/kilpailukyky-heikkenee-jos-pk-yritys-
ei-panosta-toiminnanohjaukseen/ 24.10.2023.

Gunther,K., Hasanen, K. & Juhila, K. 2023. Johdanto: Analyysi ja tulkinta. Tieto-
arkisto.https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvali/ana-
lyysitavan-valinta-ja-yleiset-analyysitavat/analyysi-ja-tulkinta/.
13.10.2023.

Halonen, A. 2022. Mitéd on tuotannon optimointi ja mita silla voi saavuttaa?
https://blog.pinja.com/mita-on-tuotannon-optimointi-ja-mita-silla-voi-
Saavuttaa 13.10.2023.

Hayes, A. 2023. The Supply chain: From Raw Materials to Order Fulfillment.
Investopedia. https://www.investopedia.com/terms/s/supp-
lychain.asp 28.3.2023.

Hokkanen, S & Virtanen, S. 2016. Varastonhoitajan kasikirja. Kangasniemi: Sho
Business Development Oy.

Huttunen, R. 2024. Tuotantopaallikké. Saher-Aidat Oy. Haastattelu 9.1.2023.

Horkko, A. 2023. Mitéa on alykas toiminnanohjaus? — N&in varmistat liketoimin-
nan kasvun. Kauppalehti. 27.03.2023. https://www.kauppa-
lehti.fi/lkumppanisisallot/digia/alykas-toiminnanohjaus-luo-pohjan-
liiketoiminnan-kasvulle-7-askelta-onnistuneeseen-toiminnanohjaus-
hankkeeseen/ 26.10.2023.

Jaatinen, M. 2023. Jaatinen L6s Consulting. https://www.leansixsigmakoulu-
tus.fi/blogit/389-mit%C3%A4-lean-six-sigma-on.html 26.10.2023.

Karjalainen, E & Karjalainen, T. 2020. LEAN SIX SIGMA 2.0 JA LAATUTEKNO-
LOGIA. Lahti: Quality Knowhow Karjalainen Oy. 21.10.2023.

Kortelainen, 1. 2014. Analyysi. https://filosofia.fi/fi/ensyklopedia/analyysi
20.10.2023.

Logistiikan maailma. 2023. Tervetuloa Logistiikan Maailmaan.
https://www.logistiikanmaailma.fi/ 27.11.2023.

Mflow. 2021. https://mflow.fi/kahdeksan-hukkaa/ 1.12.2023.

Ollila, J. 2021. Mit& eroa on erilaisilla optimoinneilla ja mika niista pitaisi valita?
Pinja. https://www.twoday.fi/blogi/blogi/mita-eroa-on-erilaisilla-opti-
moinneilla 13.10.2023.

Opinkirjo. 2023. https://opinkirjo.fi/tutkimuksen-perusteet/aineiston-analysointi/
26.10.2023.

Pinja Blogi. 2016. Lean-filosofian 7+1 tuottamatonta toimintoa.
https://blog.pinja.com/lean-filosofian-71-tuottamatonta-toimin-
toa?utm_term=&utm_campaign=Perf.+Max+-
+Pinja&utm_source=adwords&utm me-
dium=ppc&hsa acc=8097879798&hsa cam=17354685837&hsa g
rpo=&hsa_ad=&hsa src=x&hsa_tgt=&hsa kw=&hsa mt=&hsa net=



https://products.aspose.app/diagram/fi/pages/what-is-flowchart
https://products.aspose.app/diagram/fi/pages/what-is-flowchart
https://www.tekniikkatalous.fi/kumppanisisallot/fikuro/kilpailukyky-heikkenee-jos-pk-yritys-ei-panosta-toiminnanohjaukseen/
https://www.tekniikkatalous.fi/kumppanisisallot/fikuro/kilpailukyky-heikkenee-jos-pk-yritys-ei-panosta-toiminnanohjaukseen/
https://www.tekniikkatalous.fi/kumppanisisallot/fikuro/kilpailukyky-heikkenee-jos-pk-yritys-ei-panosta-toiminnanohjaukseen/
https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvali/analyysitavan-valinta-ja-yleiset-analyysitavat/analyysi-ja-tulkinta/
https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvali/analyysitavan-valinta-ja-yleiset-analyysitavat/analyysi-ja-tulkinta/
https://blog.pinja.com/mita-on-tuotannon-optimointi-ja-mita-silla-voi-saavuttaa
https://blog.pinja.com/mita-on-tuotannon-optimointi-ja-mita-silla-voi-saavuttaa
https://www.investopedia.com/terms/s/supplychain.asp
https://www.investopedia.com/terms/s/supplychain.asp
https://www.kauppalehti.fi/kumppanisisallot/digia/alykas-toiminnanohjaus-luo-pohjan-liiketoiminnan-kasvulle-7-askelta-onnistuneeseen-toiminnanohjaushankkeeseen/
https://www.kauppalehti.fi/kumppanisisallot/digia/alykas-toiminnanohjaus-luo-pohjan-liiketoiminnan-kasvulle-7-askelta-onnistuneeseen-toiminnanohjaushankkeeseen/
https://www.kauppalehti.fi/kumppanisisallot/digia/alykas-toiminnanohjaus-luo-pohjan-liiketoiminnan-kasvulle-7-askelta-onnistuneeseen-toiminnanohjaushankkeeseen/
https://www.kauppalehti.fi/kumppanisisallot/digia/alykas-toiminnanohjaus-luo-pohjan-liiketoiminnan-kasvulle-7-askelta-onnistuneeseen-toiminnanohjaushankkeeseen/
https://www.leansixsigmakoulutus.fi/blogit/389-mit%C3%A4-lean-six-sigma-on.html
https://www.leansixsigmakoulutus.fi/blogit/389-mit%C3%A4-lean-six-sigma-on.html
https://filosofia.fi/fi/ensyklopedia/analyysi%2020.10.2023
https://filosofia.fi/fi/ensyklopedia/analyysi%2020.10.2023
https://www.logistiikanmaailma.fi/
https://mflow.fi/kahdeksan-hukkaa/
https://www.twoday.fi/blogi/blogi/mita-eroa-on-erilaisilla-optimoinneilla
https://www.twoday.fi/blogi/blogi/mita-eroa-on-erilaisilla-optimoinneilla
https://opinkirjo.fi/tutkimuksen-perusteet/aineiston-analysointi/
https://blog.pinja.com/lean-filosofian-71-tuottamatonta-toimintoa?utm_term=&utm_campaign=Perf.+Max+-+Pinja&utm_source=adwords&utm_medium=ppc&hsa_acc=8097879798&hsa_cam=17354685837&hsa_grp=&hsa_ad=&hsa_src=x&hsa_tgt=&hsa_kw=&hsa_mt=&hsa_net=adwords&hsa_ver=3&gad_source=1&gclid=EAIaIQobChMI3tSj2MrrggMVNwuiAx0QmQs-EAAYAiAAEgKgb_D_BwE
https://blog.pinja.com/lean-filosofian-71-tuottamatonta-toimintoa?utm_term=&utm_campaign=Perf.+Max+-+Pinja&utm_source=adwords&utm_medium=ppc&hsa_acc=8097879798&hsa_cam=17354685837&hsa_grp=&hsa_ad=&hsa_src=x&hsa_tgt=&hsa_kw=&hsa_mt=&hsa_net=adwords&hsa_ver=3&gad_source=1&gclid=EAIaIQobChMI3tSj2MrrggMVNwuiAx0QmQs-EAAYAiAAEgKgb_D_BwE
https://blog.pinja.com/lean-filosofian-71-tuottamatonta-toimintoa?utm_term=&utm_campaign=Perf.+Max+-+Pinja&utm_source=adwords&utm_medium=ppc&hsa_acc=8097879798&hsa_cam=17354685837&hsa_grp=&hsa_ad=&hsa_src=x&hsa_tgt=&hsa_kw=&hsa_mt=&hsa_net=adwords&hsa_ver=3&gad_source=1&gclid=EAIaIQobChMI3tSj2MrrggMVNwuiAx0QmQs-EAAYAiAAEgKgb_D_BwE
https://blog.pinja.com/lean-filosofian-71-tuottamatonta-toimintoa?utm_term=&utm_campaign=Perf.+Max+-+Pinja&utm_source=adwords&utm_medium=ppc&hsa_acc=8097879798&hsa_cam=17354685837&hsa_grp=&hsa_ad=&hsa_src=x&hsa_tgt=&hsa_kw=&hsa_mt=&hsa_net=adwords&hsa_ver=3&gad_source=1&gclid=EAIaIQobChMI3tSj2MrrggMVNwuiAx0QmQs-EAAYAiAAEgKgb_D_BwE
https://blog.pinja.com/lean-filosofian-71-tuottamatonta-toimintoa?utm_term=&utm_campaign=Perf.+Max+-+Pinja&utm_source=adwords&utm_medium=ppc&hsa_acc=8097879798&hsa_cam=17354685837&hsa_grp=&hsa_ad=&hsa_src=x&hsa_tgt=&hsa_kw=&hsa_mt=&hsa_net=adwords&hsa_ver=3&gad_source=1&gclid=EAIaIQobChMI3tSj2MrrggMVNwuiAx0QmQs-EAAYAiAAEgKgb_D_BwE

35

adwords&hsa ver=3&gad source=1&qclid=EAlalQob-
ChMI3tSj2MrrggMVNwuiAX0QmQs-EAAYAIAAEgKgbh D BwE
1.12.2023.

Ritvanen, V, Inkildainen, A, Von Bell, A & Santala, J. 2011. Logistiikan ja  toi-
mitusketjun hallinnan perusteet. Logistiikan maailma.
https://www.logistiikanmaailma.fi/wp-content/uploads/2018/06/Lo-
gistikan_ja toimitusketjun hallinnan_perusteet.pdf 26.10.2023.

Salomaa, A. 2023. Asiantuntijan osaamisen kehittdminen Lean Six Sigma -me-
netelmalla. Oulun ammattikorkeakoulu. Tekniikan YAMK. Opinnay-
tetyd. https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/802054/Salo-
maa_Andreea.pdf?sequence=2&isAllowed=y 25.10.2023.

Tarma, E. 2018. Tuotannon vaikutus tuotekustannuksiin. Metropolia Ammatti-
korkeakoulu. Tuotantotalouden koulutusohjelma. Opinnaytetyo.
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/145933/Insinoori-
tyo Eppu_Tarma.pdf?sequence=1 26.10.2023.

Toivanen, T. 2024. Varatoimitusjohtaja. Saher-Aidat Oy. Haastattelu 9.1.2024.

Visma. 2023. Johda yrityksesi liiketoimintaa tehokkaasti ja virtaviivaisesti
avainprosessit. https://www.visma.fi/nova/ 27.10.2023.



https://blog.pinja.com/lean-filosofian-71-tuottamatonta-toimintoa?utm_term=&utm_campaign=Perf.+Max+-+Pinja&utm_source=adwords&utm_medium=ppc&hsa_acc=8097879798&hsa_cam=17354685837&hsa_grp=&hsa_ad=&hsa_src=x&hsa_tgt=&hsa_kw=&hsa_mt=&hsa_net=adwords&hsa_ver=3&gad_source=1&gclid=EAIaIQobChMI3tSj2MrrggMVNwuiAx0QmQs-EAAYAiAAEgKgb_D_BwE
https://blog.pinja.com/lean-filosofian-71-tuottamatonta-toimintoa?utm_term=&utm_campaign=Perf.+Max+-+Pinja&utm_source=adwords&utm_medium=ppc&hsa_acc=8097879798&hsa_cam=17354685837&hsa_grp=&hsa_ad=&hsa_src=x&hsa_tgt=&hsa_kw=&hsa_mt=&hsa_net=adwords&hsa_ver=3&gad_source=1&gclid=EAIaIQobChMI3tSj2MrrggMVNwuiAx0QmQs-EAAYAiAAEgKgb_D_BwE
https://www.logistiikanmaailma.fi/wp-content/uploads/2018/06/Logistiikan_ja_toimitusketjun_hallinnan_perusteet.pdf
https://www.logistiikanmaailma.fi/wp-content/uploads/2018/06/Logistiikan_ja_toimitusketjun_hallinnan_perusteet.pdf
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/802054/Salomaa_Andreea.pdf?sequence=2&isAllowed=y
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/802054/Salomaa_Andreea.pdf?sequence=2&isAllowed=y
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/145933/Insinoorityo_Eppu_Tarma.pdf?sequence=1
https://www.theseus.fi/bitstream/handle/10024/145933/Insinoorityo_Eppu_Tarma.pdf?sequence=1
https://www.visma.fi/nova/

