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Hollming Works Oy on  Hollming—konserniin  kuuluva  raskaaseen
metalliteollisuuteen suuntautunut yritys. Se valmistaa suuria metallikonstruktioita
asiakasohjautuvasti monille teollisuudenaloille, kuten mm. laivanrakennus- ja
prosessiteollisuudelle.

Opinndytetyoni tarkoituksena oli tarkastella toiminnanohjauksen kehittamistd
sisdisen logistitkan kannalta. Huomiota kiinnitettiin erityisesti tuotannon seurantaan
ja siihen liittyviin yrityksen yleisiin toimintatapoihin sekd seurantajirjestelmiin.
Tietoa kerittiin haastattelemalla henkilokuntaa ja tutustumalla yrityksessd kdytossi
olleisiin tietojdrjestelmiin. Taustatietoa asiasta haettiin lukemalla alan kirjallisuutta.

Tyon edetessd huomattiin, ettd tuotannon vanhoihin toimintatapoihin tarvittiin
muutoksia ja tuotannonseurantavilineitd tuli kehittdd vastaamaan nykytuotantoa.
Uudenlaisen tuotantolinjamaisen tuotannon takia puolivalmisteille tulisi saada
vilivarastoja tai tuottaa ne alihankintana. Alihankintana tuotettaessa yrityksen
kannattavuus paranisi ja ldpimenoaika lyhentyisi. Seurantajarjestelmii tulisi myos
tehostaa wuudella teknologialla, jotta jatkossa puolivalmisteet eivit Kkatoaisi
tehdasalueelle. Yrityksen tavoitteena on pystyd seuraamaan tuotantoa alusta loppuun
asti tarkasti, ja opinndytetyon ideat toimivat asetettujen tavoitteiden pohjana.
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Hollming Works Ltd is a Finnish company located in Pori. The company provides
heavy metal services for international industry and customers. The company’s
operations have been changed in a more customer-oriented direction. This contains
closer co-operation and advance planning with the customers. On the other hand it
also means increasing challenges.

One solution has been to pay more attention to the enterprise resource planning
system and how it could work more efficiently. All the data was collected in
interviews with the personnel who work in these operations. The aim was to observe
and give development ideas in the sector of internal logistics.

During the study it became obvious that more intermediate storage was needed. This
could be done, for instance, by using more networking of subcontractors. Some
processes may also be achieved by using more new technology such as the RFID
system. These ideas have also been delivered to Hollming Works Ltd, and hopefully
they will be a basis for developments in the company in the future.



ALKUSANAT

Opinndytetyoti aloittaessani huomasin, miten vaikeaa on ldahestyé asiaa, josta ei ole
selkedd kisitystd. Ensimmaiisessd palaverissa Hollming Works Oy:ssé en vield
kunnolla ymmartényt lopputyOni aihetta, mutta asioilla on tapana selvitd ja niin myos
tdssa tilanteessa. Aiheen sisdistettydni ldhestyin sitd mahdollisimman monelta eri
nidkokannalta ja pyrin ndin tuomaan esille useita erilaisia asiaan liittyvid
perspektiivejd. Tietojen selvittdminen erilaisista ldhteistd vaati paljon oma-
aloitteisuutta sekd kirsivillisyyttd. Olen kuitenkin tyytyvédinen opinndytetyosti
saamaani arvokkaaseen opetukseen, miten asiat todellisuudessa yritysmaailmassa

menevat.

Haluan kiittdd valvovaa opettajaani Jarmo Karista, joka antoi suuntaa antavia
vinkkejd tyon kdynnistamiseksi ja yrityksen hankintapddllikkod Juha Rantasta seki
konepajajohtaja Jussi Vanhahonkoa, jotka auttoivat tiedon kerddmisessi ja ovat
olleet apunani projektin edistyessd. Tyotd valmistaessani keskustelin myds monien

muiden asioista tietdvien henkildiden kanssa ja heille kuluu oma osansa kiitoksista.

Toivon, ettd ratkaisuistani on hyotyi yritykselle ja tulevaisuuden
kehittamishankkeissa ne otetaan yhdeksi vaihtoehdoksi. Uskon, etté niitd
hyodyntimaillé yritys pystyy tehokkaammin toimimaan ja karsimaan turhat toimet

tuotannosta.

Miikka Ketola
11.8.2008
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1 JOHDANTO

1.1  Hollming Works Oy

Hollming Works Oy on kansainvilisille markkinoille suuntautunut raskaaseen ko-
neenrakennusteollisuuteen erikoistunut yritys. Yritys on osa Hollming—konsernia ja
silld on toimipisteitd Porissa Kankaanpédssa, Parkanossa ja Loviisassa. Konsernin
padkonttori on Raumalla, ja siithen kuuluvat mm. Auramarine Ltd, BMH Technology
Oy ja varustamo. Henkil6stodd on télld hetkelle runsas tuhat henkil64 ja liikevaihto on

n. 170 miljoonaa euroa vuodessa.

Hollming Works Oy:ll4 ei ole omia tuotteita, vaan se toimii sopimusvalmistajana
tehden raskaita konepajarakenteita asiakkailleen. Laatujérjestelmit on sertifioitu
standardien SFS-EN ISO 9001 ja SFS-EN 729-2 sekd ympiristostandardi SFS-EN
ISO 14001 mukaisesti. Yhtion toimintatapoihin kuuluu hoitaa tilaajan vaatimusten
mukaan tarvittaessa tuotteen suunnittelu, valmistus, pakkaus, dokumentointi ja asen-
nus toimituspaikalle. Yritys tarjoaa palvelujaan monelle teollisuudenalalle, kuten
puunjalostus- ja prosessiteollisuudelle, offshore- ja laivanrakennusteollisuudelle seki
energiatuotanto- ja kaivannaisteollisuudelle. Tdstd johtuen asiakaskunta on hyvin
vaihtelevaa, samoin kuin tilattavat tuotteet. Hollming Works Oy:n tavoitteena on
luoda tiiviitd, kestidvid asiakassuhteita sen omilla vahvuuksilla: toimitusvarmuudella,
joustavuudella ja kyvylld huomioida asiakkaiden yksildlliset vaatimukset. Kysynnédn
ajoittainen vaihtelu on yleisti alalle, niin my6s Hollming Worksille ja se luo haastei-

ta toiminnan resursoinnille. (Hollming Works Oy:n esite 2007.)

Hollming Works Oy:n Porin toimipiste on erikoistunut pddasiassa valmistamaan
tuotteita offshore- ja laivanrakennusteollisuudelle seki sellu- ja paperiteollisuuden
kayttoon. Nykyédin tuotannossa on padpaino laivanrakennusteollisuuden konstrukti-
oissa. Toimipisteen vahvuuksia on erityisesti vaativien, suurien osakokonaisuuksien
valmistus ja erikoismateriaalien kuten titaanin, alumiini, nikkeli- ja kromiterdksen
sekd ruostumattoman ja haponkestédvi terdksen hitsaus. Télld hetkelld uutena tuottee-
na on alkanut vinssijarjestelmien rakentaminen tuotantolinjamaisesti laivanrakennus-

teollisuudelle.



1.2 Tyon lahtokohdat ja kuvaus

Tyon ldhtokohtana oli se, ettd Hollming Works Oy:n Porin toimipisteen toimin-
nanohjausjérjestelmai piti saada tehostetumpaan kidyttoon ja kehittid edelleen vas-
taamaan timin hetken tuotannon vaatimuksia. Suurimpana ongelmana oli jopa puo-
livalmiiden tuotteiden hdavidminen verstasalueelle puutteellisesta sisdisen logistiikan
seurannasta johtuen. Tyohon perehtyessidni huomasin myds muutamia tuotannon
ajoitukseen liittyvid ongelmia. Minun tehtédvini oli 16ytdd ongelmakohdat ja esittdd
niihin toimivia ratkaisuvaihtoehtoja seké vertailla erilaisia tuotannonseurantajérjes-

telmia.

Nykytilanteen selvittdmiseksi oli parasta alkaa haastatella tuotannosta vastaavia hen-
kiloitd ja ndin keritid tietoa erilaisista toimintatavoista sekd saada ideoita keinoista,
joilla tuotantoa olisi syytéd kehittdd. Haastattelut ja nykytilanteeseen perehtyminen
antoivat melko yksiselitteisin kuvan huomiota vaativista ongelmakohdista. Toimin-
nanohjausjdrjestelmén toimivuus on pitkélti riippuvainen tuotannontekijoiden toimis-
ta, joten tirkedd oli saada yrityksen tuotannon yleiset toimintatavat selville ja siséi-

selle logistiikalle titd kautta selkeédt parannusehdotukset.



2 TAUSTATIETOA TOIMINNANOHJAUKSESTA JA SIIHEN LITTYVAT
SOVELLUKSET

2.1 Toiminnanohjaus yleisesti

Toiminnanohjauksella tarkoitetaan lyhyesti sanottuna yrityksen tilaustoimitusketjun
eri osien hallintaa sekd niiden suunnittelua. Toiminnanohjaus alkaa tilauksen vas-
taanotosta ja péittyy toimitetun tuotteen laskutukseen. Voidaankin sanoa, ettd nyky-
4dn toiminnanohjausjérjestelmi on yksi osa sitd kokonaisuutta, jonka tarkoituksena
on toteuttaa tehokkaasti edullinen ja hyvilaatuinen tuote asiakkaalle.
Toiminnanohjauksella pyritidin vaikuttamaan yrityksen perustoimintoihin (joita ovat
mm. hankinta, varastointi, tuotanto, jakelu, myynti seki laskutus) integroimalla ne
automaattisesti toisiinsa ja ndin tehostamaan niiden hyédyntamistid. Toiminnanohjaus
helpottaa merkittavisti oikeellisen ja tarkedn tiedon jakamista reaaliajassa koko yri-
tyksen kdyttoon. Tarkoituksena on myos hyodyntidd entistd tehokkaammin yrityksen
kiytossd olevia resursseja, kuten ihmisid, koneita ja laitteita. (Holmstrém 2004, 127-

128.)

Liiketoimintaa pitdi johtaa kokonaisuutena yrityksen valitseman strategian ja liiketa-
loudellisten tavoitteiden mukaan. Toiminnanohjauksessa hallitaan eri resursseja si-
ten, ettd tuotannon tavoitteet toteutuvat. Toiminnanohjausta vaikeuttaa se, etti yri-
tyksen toiminnoilla tai niitd ylldpitdvilld tyontekijoilla on usein tdysin erilaiset mieli-
piteet tavoitteiden tirkeydestd. Myynnissd hyvi toimituskyky ja sitd kautta tyytyvéi-
set asiakkaat ovat tirkeitd, kun taas tuotannossa keskitytddn korkeaan tuotantokapasi-
teettiin. Talouspuoli keskittyy ensisijaisesti yrityksen kannattavuuteen ja sitoutuneen

pddoman maidrddn. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2005, 397-404.)

Toiminnanohjauksen tirkeimpini tavoitteina pidetddn kapasiteetin korkeaa tuotta-
vuutta, toimintaan sitoutuneen vaihto-omaisuuden minimointia seké tuotannon lyhyi-
td lapdisyaikoja. Toiminnanohjauksen kehittiminen on myos edistdnyt uusien tuotan-
tojarjestelmien kehittymisté. Erityisesti ldpédisyaikojen lyhentdminen on kehittianyt
toiminnanohjausta. Yritysten painottamat kilpailutekijat vaikuttavat tavoitteiden

muodostumiseen ja niiden keskindiseen painottamiseen.



Tavoitteiden keskiniinen ristiriitaisuus kuitenkin vaikeuttaa toiminnanohjausta. Hyvi
tuotteiden toimitusvarmuus edellyttda tuotteiden ja raaka-aineiden varastointia seka
pienid joustavia tuotantoerid. Yrityksen taloudellisuuden kannalta paras vaihtoehto
olisi taas saada varastointi- ja tuotantoerdkustannukset mahdollisimman alhaisiksi.
Tamai kuitenkin vaatisi pienid varastoja ja suuria tuotantoerid. Ongelmat aiheuttavat
sen, ettd yrityksen tulisi I0ytdd omaan toimintaansa sopiva ns. ’kultainen keskitie”.
Yrityksen tulisi nopeaan toimitusaikaan ja joustavuuteen pyrkiessdédn huomioida eri-
tyisesti tuotannossa olevat pullonkaulat ja pyrkid vihentdmiin néitd niin paljon kuin

mahdollista.

Nykyédédn toiminnanohjauksessa pyritdan mahdollisimman hyviin joustavuuteen ja
kiintedédn yhteistyohon eri toimintojen vélilld. Verkostoitumisen ansiosta yhteistyo on
lisddntynyt, ei pelkdstidin oman yrityksen sisilld, vaan myos sen asiakkaiden ja ali-
hankkijoiden vililld. Nama seikat ovat osaltaan vaikuttaneet toiminnanohjaukseen ja
sen kehittymiseen, koska tuotantoa on pitdnyt pystyd valvomaan suurempana eri puo-

lilla tapahtuvana kokonaisuutena. (Kuopion yliopisto 2007.)

2.2 Tuotannonsuunnittelu

Tuotannollisessa toiminnassa tuotannonsuunnittelun piiasiallisena tarkoituksena on

yhdistdi yrityksen liiketoimintasuunnitelma ja tuotannon karkeasuunnitelma.

2.2.1 Kokonaissuunnittelu

Kokonaissuunnittelu on ns. ylimmén tason suunnittelua, jossa suunnitellaan tuotan-
non kokonaisvolyymii ja taloutta. Suunnitelmat ovat yleenséd suuntaa antavia ja niitd
joudutaankin tarkastamaan budjettikauden aikana. Sen pédtehtdavid ovat mm. toimi-
tusvolyymien médrittely, varastotasojen suunnittelu seki eri resurssien ja kapasiteet-
tien médrittely. Suunnitelman perusinformaationa ovat tilauskannat, menekkiennus-

teet ja varastotilanne. (Haverila ym. 2005, 355-356.)

Paitoksentekovaihtoehdot kokonaissuunnittelussa ovat joko reaktiivisia tai aggres-
siivisia. Reaktiivinen vaihtoehto huomioi asiakkaan kysynnin ja sen mukaan tekee
suunnitelman. Aggressiivinen vaihtoehto taas pyrkii ohjaamaan kysyntii tehokkuu-

den saavuttamiseksi. Hollming Works Oy:ssd kokonaisuussuunnitelma luodaan reak-



tiivisen periaatteen mukaan eli asiakkaan kysyntd médridi toiminnan. Kdytossi on
my0s kaksi eri strategista ldhestymistapaa suunnitelman luomiseksi. Tasostrategiassa
henkil6stomadri tai kapasiteetin kdyttoaste pidetddan vakiona. Mukautuva strategia
sallii henkilostomaiirin ja kdyttdasteen vaihdella kysynndn mukaisesti. Yrityksen
toiminnassa kédytetddn tasostrategiaa eli henkilostomééra pyritdin pitiméédn vakiona,
mutta metallitoimialalle ominaisesti tilausten vihentyessd myos tyontekijoiden mai-

rdd joudutaan pienentimiin lomautuksilla tai muilla vastaavilla toimilla.

2.2.2 Karkeasuunnittelu

Karkeasuunnittelu on kokonaissuunnittelua tarkempaa ja téasti syysti sitd tehddidn
tiheimmin, mutta silti aikajdnne on muutama vuosi. Lihtokohtana suunnittelussa
ovat tilauskanta, varastotilanne ja valmistusbudjetti. Suunnittelun tirkeimmit tehta-
vit ovat resurssien kidyton suunnittelu ja toimituskyvyn miirittely sekd hallinta. Kar-
keasuunnittelussa laaditaan alustava tuotantosuunnitelma ja ylldpidetdén samalla
yleisen tason kuormitussuunnitelmaa. Kuormitussuunnitelmasta voidaan nihdi tila-
usten tai tuotantoerien vaatima valmistuskapasiteetti. Tdmin pohjalta voidaan tehdd
toimitusaikaa, tuotantoerien kokoa ja ajoitusta koskevia paitoksia.
Tuotantosuunnitelmista tulee ndhdd milloin tuotteet valmistuu ja sen pohjalta voi-
daan miirittdd toimitusajat. Tastd syystd voidaankin sanoa karkeasuunnittelun olevan
tyokalu tuotannon ja myynnin vililld. Néin ollen karkeasuunnittelusta vastaavien
henkil6iden tulee olla perillda markkinoiden vaatimuksista ja niiden kehittymisesta.
Lisidksi heidén pitdd tuntea yrityksen tuotantokyky ja osata ennustaa mahdollisia tu-

levaisuuden muutoksia. (Haverila ym. 2005, 357.)

2.2.3 Hienosuunnittelu

Hienosuunnittelussa keskitytddn valmistuksen yksityiskohtaiseen suunnitteluun ja
lopputuloksena syntyy tarkka tuotantosuunnitelma, jonka perusteella tuotanto alkaa
toimia. Suunnittelussa muodostetaan tuotantoerét, suunnitellaan tuotantoerén eri tyo-
vaiheiden ajoitus seki luodaan tarkka suunnitelma tuotantoresurssien kdytosti. Poh-
jana hienosuunnittelussa pidetddn karkeasuunnittelussa tehtyji ajoituksia. Hieno-

suunnittelun ongelmia ovat erilaiset muutokset ja hédiri6t tuotannossa, jotka sekoitta-
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vat suunnitelmat ja niin ollen vaativat uudelleensuunnittelua. Téstd syystd aikajdnne
suunnittelussa pyritddn pitiméédn lyhyend, viikosta yhteen pdiviin.

(Haverila ym. 2005, 360-361.)

Suunnitelmia kiytetddn piddasiassa Hollming Works Oy:ssd miiritelmien mukaisesti,
mutta tuotannonsuunnittelussa on muutamia epikohtia, joita tuon myohemmin esille

ja annan vaihtoehtoisia toteutustapoja, jotta toiminta saataisiin tehokkaammaksi.

2.2.4 Liapimenoaika

Yksinkertaisesti sanottuna lapimenoaika on se aika miké kuluu, kun tuotetilaus tulee
yritykselle siihen asti kunnes tuote on toimitettu asiakkaalle. Tuotannon lapi-
menoajalla tarkoitetaan vastaavasti sitd aikaa, mikéd kuluu tuotteen valmistukseen.
Tuotannon lapimenoaikaan ei lasketa mukaan mitdédn muuta kuin itse tuotteen val-
mistukseen kuluva aika. Mitd lyhyempi on lapimenoaika, sitd tuottavampaa toiminta
yleensd on. Tuotannonsuunnittelussa yleensi lasketaan lipimenoaika ajoitusta tehti-
essd, mutta mahdolliset ennustamattomat viivytykset (laiterikot, tavaratoimitusten

myOhéstymiset jne.) voivat sitd pidentdd.

2.3 Tuotannonajoitus

Tuotannonsuunnittelu vaatii eri tuotantovaiheiden suoritusajankohtien méérittelyn ja
tatd kutsutaan tuotannonajoitukseksi. Ajoitus perustuu tuotannon eri tyovaiheiden
vaiheaikojen laskemiseen. Kapasiteettitarpeiden pohjalta lasketaan kunkin tyovai-

heen vaatima aika tuotannossa ja ndin mééritetddn kunkin tyovaiheen alkamisaika.

Taaksepiin ajoituksessa lahdetiin liikkeelle valmistumisajankohdasta ja lasketaan
sen vaatima tuotantoaika ja niin saadaan toiseksi viimeisen vaiheen valmistumiskoh-
ta. Niin lasketaan lopusta alkuun jokainen tydvaihe, kunnes on kéyty ldpi koko tuo-
tantoketju. Eteenpdin ajoituksessa ldhtokohta on tuotannon aloitusajankohta. Aloi-
tusajankohtaan lisdtdin ensimmadisen vaiheen vaatima aika ja saadaan vaiheen lope-
tusajankohta. Seuraavat vaiheet ajoitetaan tédstd saadusta hetkesti eteenpéin siithen
saakka, kunnes kaikki vaiheet on ajoitettu. Nidin saatu viimeisen vaiheen lope-

tusajankohta on tuotteen valmistumisajankohta. (Haverila ym. 2005, 418-419.)
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Liikemaailman peruslainalaisuuksia on saada toimitukset valmiiksi vaadittuun toimi-
tuspdivddn mennessd, joten tyovaiheet tulee ajoittaa siten tuotantoon.

Hollming Works Oy:ssd toimintojen ajoituksesta vastaa tilanteesta riippuen teknisen
késittelyn padllikko tai joissain tapauksissa tuotanto itse. Pyrkimyksend on aina, etti
ajoitukset olisivat valmiina kun tuote menee tuotantoon. Teknisen suunnittelun vas-
tuulla on my6s laatia hienosuunnitelma tuotannolle. Ajoitus mééritellddn yleensa tar-
kastusajankohdan mukaisesti. Ajoittamiseen liittyvid ongelmia ovat tiettyjen tuotan-
tokoneiden ja tydvaiheiden rajallinen kapasiteetti ja komponenttien saatavuuteen liit-

tyvit ongelma ja niistd aiheutuvat viivastykset.

Kasittelen tyossidni toiminnanohjausta ja sen kehittimistd nimenomaan tuotannon
kannalta, koska Hollming Works Oy:sséd on suurin ongelma tuotannon sisdinen logis-
tiikkka. Tarkastelen ja vertailen my0s erilaisia toiminnanohjausjérjestelmien tuotan-
non seurantaan luotuja apuvélineitd seki niiden kdyton mahdollisuuksia yrityksen
tilanteessa. Tavoitteena on 10ytdd vaihtoehtoja, jotka edistédisivit tuotannon tehosta-

mista.

2.4 Varasto

Arkikielessd miellimme varaston tilaksi, jossa voidaan esimerkiksi sdilyttdd omia tai
asiakaspalvelussa tarvittavia tuotteita. Laajemmin ajateltuna varasto voidaan termina
mieltdd myos vaihto-omaisuudeksi, koska tuotteet, joissa on pddomaa sijoitettuna,
ovat vain “sdilytyksessd”. Esimerkkind tdstd kauppaliikkeen myymiléd on samalla
varasto kuin myyntitilakin. Saman periaatteen mukaisesti tuotantohalli voidaan las-
kea kokonaisuudessaan varastoksi tai vastaavasti kuljetusviline.

Varastoja on useita erilaisia riippuen niiden kiyttotarkoituksesta: raaka-

ainevarastoja, valmisvarastoja, vilivarastoja, varmuusvarastoja, kausivarastoja jne.

2.4.1 Viilivarasto

Vilivarastoja tarvitaan eri tyovaiheiden kytkemiseen toisiinsa. Eri vaiheilla on eri
nopeus ja tuotantokoneiden kapasiteetti on rajallinen, jolloin puolivalmistetuotteet
tdytyy varastoida odottamaan seuraavaa vaihetta. Vilivarastot hidastavat kuitenkin
merkittdvisti valmistuksen lidpdisyaikaa ja sitovat pddomaa, joten turhia vélivarastoja

ei tulisi olla tuotannossa. (Haverila ym. 2005, 446-447.)
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Kun Hollming Works Oy:n tilanteessa tarkoituksena on kehittdi tuotannon ohjatta-
vuutta paremmaksi, olisi harkittava jonkinlaisia vilivarastoja puolivalmisteille. Vili-
varastona voisivat toimia esimerkiksi osavalmistuksesta syntyvit “puskurit”, jolloin
toistuvaistuotteissa voitaisiin hyodyntdd suurempia erdkokoja. Pidsddntdisesti muita
varastoja raaka-ainevaraston lisidksi asiakasohjautuva tuotanto ei tarvitse, ja pyrin

tuomaan tyossani esille myos vaihtoehdon vélivaraston tilalle.

2.5 Logistiikka

Laaja-alaisen mééritelmédn mukaan logistiikalla tarkoitetaan yrityksen kaikkien mate-
riaalivirtojen ja niihin liittyvien tietojen hallintaa. Logistiikan tarkoituksena on ohjata
ja hallita tuotteen koko arvoketjua, raaka-aineiden valmistuksesta aina loppuasiak-
kaalle saakka. Logistiikan keskeisid tehtdavid ovatkin materiaalien hankinta, kuljetus-
ten ja varastoinnin suunnittelu seki ohjaus. Muita merkittivid tekijoitd ovat valmii-
den tuotteiden varastointi ja niiden kuljetusten ja jakelun suunnittelu. Yksinkertaises-
ti voidaankin sanoa logistiikan tavoitteena olevan saada oikea tuote oikeaan paikkaan

oikeaan aikaan mahdollisimman pienin kustannuksin. (Haverila ym. 2005, 461-462.)

< TIETO- ELT INFORMAATIOVIRTA

MATERIAALIVIRTA

PAAOMA- ELI RAHAVIRTA |

O

5
T

A
I
A

KIERRATYSVIRTA |

Kuva 1. Logistiikan virrat. (Keski-Pohjanmaan ammattikorkeakoulu, 2008.)

Y14 oleva kuva selventid logistiikkaan liittyvien virtojen kulkusuuntia. Logistiik-
kaan liittyvét ldheisesti termit tietovirta, materiaalivirta ja pddoma- eli rahavirta. Tie-

tovirta on logistisen ohjauksen perusta, ja silld tarkoitetaan ihmisten ja organisaatioi-
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den vilistd kanssakdymistd. Informaation laatu ja nopeus ovat avainasemassa, jotta
logistiikka olisi tehokasta. Aina pitdd molempien osapuolien olla tietoisia logistiik-
kaan liittyvéstd tiedosta, jolloin saadaan tavaravirrat synkronoitua tehokkaasti keske-

naan.

Materiaalivirralla tarkoitetaan materiaalin kuljettamista ja sdilyttdmistd. Ominaista
virralle on se, ettd se on aina tietovirtaa jiljessd. Materiaalivirran nopeus kertoo epa-
suorasti, miten tehokkaasti yritys toimii ja miten nopeasti se saa tuotteita toimitettua

eteenpdin.

Rahavirta on raaka-aineista suoritettu vastike, joten se on aina materiaalivirran vas-
tainen. Rahavirta on yleensé aina materiaalivirtaa jiljessd, tosin riippuen maksueh-

doista. (Vaasan Yliopisto 2007.)

2.5.1 Materiaalinohjaus

Materiaalinohjaus on logistinen prosessi, joka sisiltdd koko yrityksen toimitusketjun
alusta loppuun. Se on toimintaan liittyvien materiaali-, pddoma- ja kierrétysvirtojen
suunnittelua ja hallinnointia. Ihmisten toiminta on tarkedssd osassa tdssid ohjauksessa.
Pelkistettynd tavoitteena on hankittujen raaka-aineiden saatavuus ja toisessa padssi
on huolehdittava myytivien tuotteiden katkeamattomasta toimituskyvystd. Tuottei-
den toimituskyvystd huolehtiminen on tirkedd, koska ’ei oon” myymiselld on vilit-
tomien seurausten lisdksi useita vilillisid vaikutuksia, kuten yrityksen maineen kér-
siminen ja titd kautta jo olemassa olevien tai yhteistyotd harkitsevien asiakkaiden

kaikkoaminen.

Materiaalinohjauksella pyritdan myos pitimiin vaihto-omaisuuden kulut mahdolli-
simman alhaisena. Ohjaus tapahtuu kdytdnnossad toiminnanohjausjirjestelmaélld, josta
tilannetta seurataan raporttien ja tilastojen avulla. Materiaalinohjauksen tehokkaa-
seen hyddyntimiseen vaikuttaa suuresti yhteistyo eri tahojen vililld, ja tdstd syystd

kommunikointi eri yritysten ja osastojen vililld tulee olla sujuvaa.
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2.5.2 Sisédinen logistiikka

Sisdiselld logistiikalla tarkoitetaan yrityksen sisilld tapahtuvaa materiaalivirtaa. Se
kisittdd ainoastaan yrityksessé tapahtuvat puolivalmisteiden siirrot ja vilivarastoinnit
sekd niihin liittyvét oheistoiminnot. Laveasti sanottuna sisdiselld logistiikalla voidaan
tarkoittaa my0s koko tuotantoprosessia, mutta varsinainen merkitys on yrityksen si-
sdainen materiaalivirran hallinta. Hollming Works Oy:ssé sisdinen logistiikka on haas-
tavaa, koska keskelld tuotteen valmistusta voi olla esim. alihankkijalla toteutettava
pintakisittelytydvaihe, jolloin puolivalmistetta joudutaan siirteleméén alihankkijan ja

yrityksen vililla.

2.6 Alihankinta

Nykyédédn toiminnanohjaukseen voi kuulua myos alihankinta, joka tarkoittaa, ettd yri-
tys on antanut jonkun tuotannon tydvaiheen tai osatoimituksen ulkopuoliselle yritys-
kumppanille tuotettavaksi. Teoreettisesti sanottuna kaksi toisistaan erilldéin olevaa
yritysti tekevit sopimuksen tuotannollisesta yhteistydstd. Alihankinnan hyotyjd ovat
tuotannon joustavuuden parantuminen, toimitus- ja ldpdisyajan lyhentyminen, val-
mistuskustannusten ja vaihto-omaisuuden pieneneminen seki ulkoistavan yrityksen
oman tuotannon selkeytyminen. Ongelmia taas syntyy pelisddnndgisti, ellei yhteistyo-
sopimus ole tarkkaan laadittu. Toinen ongelmia aiheuttava tekijd on erilaiset yritys-
kulttuurit, jotka voivat osaltaan sekoittaa yhteistyotda. Ulkoistamispédtostd suunnitel-
taessa tulisi hyvin tarkkaan miettid ja kdyda lapi mahdollisia vaihtoehtoja ja se mitd

ja miten ulkoistetaan. (Peltonen 1997, 124.)
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3  TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAT

Toiminnanohjausjirjestelmien perimmaiisend tarkoituksena on kerétd koko yrityk-
seen liittyvi tuotanto- ja rahaliikenne yhteen ja ndin helpottaa sen hallintaa. Tastd
syystd jarjestelméédn on syytd kuvata mahdollisimman totuudenmukaisesti seki ky-
syntd- ja rahavirrat ettd tuotanto ja toimitusketjut. Erilaisia ndihin liittyvid yksittdisia
osa-alueita ovat palkanlaskenta, myyntisaamiset, ostovelat, myynti, materiaalinhal-
linta, hankinta ja tuotannonohjaus. Halutessamme tuotannosta mahdollisimman te-
hokkaan ja joustavan niin silloin nditd kaikkia em. osa-alueita pitdisi pystyi hallin-
noimaan jarjestelmén avulla. Jarjestelméin muita sovelluksia voivat olla mm. johdon
laskentatoimi sekd prosessien seuranta. Keskeisimmit toiminnanohjausjérjestelmien

sovellutusalueet ja niiden sijoittuminen toimintaan on esitetty seuraavassa kuvassa.

RAHAVIRTA JA KYSYNTATIETO

Prosessijohtaminen

Asiakkaat Materiaalihaliinta Toimittajat
Myynti Tuotannonohjaus Hankinnat
Myyntisaamiset Padkirja Ostovelat

Johdon laskentatoimi

A

TUOTANTO JA TOIMITUKSET

Kuva 2. Toiminnanohjausjérjestelmin keskeiset sovellusalueet (Lehtonen 2004, 129)

Edelld esitettyjen keskeisten sovellusalueiden lisdksi voidaan mainita myds muuta-
mia yleisesti kdytossd olevia laajennuksia, joita ovat asiakassuhteiden hallintajérjes-
telmd, toimitusketjun suunnittelu- ja optimointijirjestelma, tuotetiedon ja tuotteen
elinkaaren hallintajdrjestelma seké tietovarasto. Nama laajennukset voivat olla sa-
massa jirjestelmassi tai liitettynd jarjestelmiin ohuella integraatiolla. Ohuet integ-
raatiot ovat edullisempi vaihtoehto, varsinkin siini tapauksessa ellei laajennusta tar-
vita muuhun kuin esimerkiksi yritysjohdon seurantatyokaluksi, eikd niin ollen vaadi-

ta vilttamatta tiedon siirtoa kaikkiin jirjestelmén osiin.
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Toiminnanohjausjérjestelmid hyodyntdmalld pyritddn ohjaamaan keskeiset materiaa-
li- ja rahavirtaan liittyvit prosessit. Prosessit koostuvat useista toisiaan seuraavista
vaiheista tai tapahtumista (esimerkiksi myynti-tilaus-toimitus-laskutus) ja ne voivat
olla toisistaan riippuvaisia. Téstd syystd prosessit voidaan liittdd suoraan toisiinsa,
mutta silloin ongelmaksi saattaa muodostua se, ettd eri ihmiset ovat usein vastuussa
eri prosesseista tai toiminnoista. Prosesseja suoraan yhteen kytkettidessa pitdisi vas-
tuullisten henkildiden samanaikaisesti tehdd tyotd saman tuotteen tai saman asiak-

kaan kanssa.

Jarjestelmaa hyodyntamailld mm. toistuvat rutiinipditokset, jotka liittyvit liiketoimin-
taprosesseihin voidaan automatisoida ja antaa jarjestelmin hoidettavaksi. Talloin kui-
tenkin automatisoitava prosessi tdaytyy olla tarkkaan mééritelty ja kuvattu. Prosessia

on tiarked myOs pystyd muuttamaan tarpeen niin vaatiessa. (Lehtonen 2004, 131.)

3.1 Powered-toiminnanohjausjirjestelma

Hollming Works Oy:ssi on kidytossd WM Data Oy:n (nykyisin Logica Oy) tarjoama
ja yllapitdmi Powered—toiminnanohjausjirjestelmd. Powered on tuoterakenteiden,
kuormituksen ja logistiikkatoimintojen kokonaishallintaa ohjaava toiminnanohjaus-
jarjestelmi, ja se sisdltdd koko ketjun asiakkaan hankintaimpulssista toimitukseen ja
jalkimarkkinointiin. Sen avulla kokonaisuutta pystytdéin reaaliajassa koko ajan seu-
raamaan myos selaimella internetin kautta. Jarjestelma tukee nykyaikaista verkottu-
vaa toimintaa asiakkaan ja timén toimittajien vililli. Ohjelmassa on mahdollista liit-

tdd yhteistyokumppaneita osaksi liiketoimintaprosesseja.

Télld hetkelld pelkistetysti voidaan sanoa, ettd yrityksessé kirjataan Powerediin
myyntitilaukset, ostotilaukset, projektit ja niihin liittyvit vélivaiheet sekd toimituk-
seen liittyvit asiat kuten toimitusaika ja maksut jne. Uuden tilauksen tullessa Powe-
rediin syotetddn projektin tuoterakenne, joka kytketdén tuotantotilauksiin. TAlloin
saadaan reaaliaikainen tarvelaskenta suoritettua sekd tyovaiheistus suunniteltua. Ta-
min pohjalta 1ihdetdan hankkimaan tuotteen valmistukseen tarvittavia materiaaleja
sekd médritellddn ajoitus tuotannolle. Ndiden médrityksien jédlkeen pitdisi Poweredis-

ta pystyd seuraamaan kaikki tuotteen tuotantovaiheet aina toimitukseen saakka.
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Tulevaisuudessa olisi harkittava Hollming Works Oy:ssd sitd, miten tietyt asiakkail-
ta suoraan tulevat materiaalit saataisiin helpoiten kytketty jarjestelmén tietokantoi-

hin. Télld hetkella téallaiset materiaalit eivit ole yrityksen omassa tietojarjestelmassa.

3.2 Rekisterit toiminnanohjausjirjestelméssi

Prosessien yhteen liittimisen sijasta on helpompaa integroida toisiinsa rekistereiti
(toisin sanoen erilaisia tietokantoja). Tarkeimpid tietokantoja ovat asiakas-, toimitta-
ja- ja tuoterekisterit. Tietokantoihin ei tallenneta tieto kuin kerran, ja timéa vihentaa
samojen asioiden toistuvaa kayttod samalla selkeyttden jarjestelmén rakennetta. Uu-
sien asiakkaiden tai tuotteiden tiedot kirjataan ja timén jidlkeen ne ovat tietokannasta
haettavissa uudelleen kidyttod varten. Niin ollen ei jouduta kirjaamaan koko ajan sa-
moja tietoja uudestaan. Samalla automaattinen rekisterien kidytto viahentdi virheiden
mahdollisuutta, koska tallennettu tieto voidaan hakea suoraan tietokannasta. (Lehto-

nen 2004, 132.)

3.2.1 Asiakasrekisteri

Asiakasrekisteristd 16ytyy toiminnan ohjaustietoja, kuten asiakkaan toimipaikka ja
laskutusosoite, toimitus- ja maksutiedot, luottotiedot sekid mahdolliset alennukset.
Rekisterien avulla saadaan esimerkiksi myyntireskontra kytkettyi tilaustoimintaan
liittdméttd prosesseja toisiinsa. Kun myyntireskontra huomaa, etti joku asiakas ei
maksa laskuaan, voidaan tieto rekisterdidd luottotiedoksi asiakasrekisteriin ja kun
asiakas yrittdd seuraavan kerran tehda tilausta, voidaan luottotieto hakea automaatti-

sesti asiakasrekisteristd ja néin estidd uusi tilaus. (Lehtonen 2004, 132.)

3.2.2 Tuoterekisteri

Tuoterekisteri on erittdin keskeinen melkein kaikille yrityksille, jotka myyvit val-
miiksi médriteltyjd tuotteita. Rekisteriin voidaan merkitid esimerkiksi tuotteen saata-
vuus, korvaavat tuotteet sekd hinta ettid toimitukseen liittyvit erityisvaatimukset.
Toimittajakohtaisesti voidaan médritelld toimitus- ja maksuehtoja seké sovitut alen-
nukset, joten tilauksen tultua ei tarvitse jo aikaisemmin pohdittuja asioita kdyda uu-

destaan. (Lehtonen 2004, 132.)
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3.3 RFID-tunnistus

RFID—tunnistus on radiotaajuudella toimivaan tiedonsiirtoon perustuva tunnistusjér-
jestelmi. Télloin automaattisesti signaalin kantaman sisélld ollessaan vastaanotin ja
lahetin ldhettivit toisilleen radiotaajuudella signaalia, jota voidaan hyodyntdd mm.
tunnistamiseen. Erilaisia RFID—taajuusalueita on kolme, ja niiden hyodyntdminen
riippuu kiyttotarkoituksesta. Matalataajuinen alue soveltuu parhaiten lyhyille mat-
koille, kun taas korkeataajuista aluetta kiytettdessd ovat mahdollisia pidemmit vili-

matkat.

RFID (radio frequency identification) keksittiin toisen maailmansodan aikana sotate-
ollisuudelle ja sen jdlkeen sitd alettiin kehittdd ja suunnitella myds muun teollisuuden
kayttoon. Erityisesti 1990-luvulla RFID kehittyi suurin harppauksin ja nykyéén se on

yleistymaéssi teollisessa kdytossa.

: i i : 4 | Tieto tallennetaan
1 | Tuotteessa Rfid-lahetin 2 | Rfid vastaanotin, joka havaitsee - Dy jérjestelmsn

saapuvat/lhtevit signaalit jarjestelmaan

Tieto voi olla esimerkiksi:
-toimittaja tai tekija
-tuotteen osanumero
-madranpad
-piirustusnumero jne.

Kuva 3. Rfid:n toimintaperiaate yksinkertaisesti

Yksinkertaistettuna seurantajirjestelméa rakentuu kuvan mukaisista vaiheista. Lahto-
kohtana RFID jirjestelmén luomiseen tarvitaan signaalia vastaanottavia vastaanotti-
mia, jotka ovat yhteydessdi tietokoneisiin ja niihin asennettuihin tietojéirjestelmiin,
kuten toiminnanohjausjirjestelméén. Toinen tarvittava asia on “rfid -tagit”, jotka
ovat tarrapinnalla varustettuja lahettimid. Tageja on péépiirteiltdin kahdenlaisia, joko
passiivisia tai aktiivisia ldhettimid. Passiiviset ainoastaan ldhettivit kerran ohjel-
moidun tiedon radioaaltoina vastaanottimeen, kun taas aktiivisten tagien tietoja voi-
daan aina jdlkikdteen muokata, ja ne my0s ottavat vastaan tietoa vastaanottimesta.
Hieman mallista riippuen tagit kiinnitetdén yleensi seurattavaan tuotteeseen tarroilla,
ja ne kestivit nykyisin hyvin hankalissakin olosuhteissa. Aina vastaanottimen kan-

taman sisille tullessaan tagi ldhettédd tiedon siitd vastaanottimeen, joka edelleen ldhet-
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tdd sen tietokoneen jirjestelméin. Ndin pystytddn RFID:n avulla seuraamaan ja sel-

vittamadn halutun tuotteen kulkuvaiheita. (Hedgepeth 2007, 3-9.)

RFID:n etuina viivakoodeihin ndhden ovat mm. sen automaattisuus, tunnistuskan-
tama sekd se, ettei se tarvitse nikokontaktia vastaanottimen kanssa. Automaattisuu-
della tarkoitetaan, etti RFID ei vaadi manuaalista lukemista lukulaitteella kuten vii-
vakoodit, vaan se tunnistaa aina automaattisesti kantaman sisélla olevan vastaanotti-
men, ja laitteet kommunikoivat ohjelmoidusti keskenédidn. Nidkokontaktin puuttumi-
sella tarkoitetaan, ettd tagi voidaan sijoittaa mihin kohtaan tahansa tuotetta, koska
nikoyhteys lukulaitteeseen ei ole vélttimiton. RFID:tid voidaan kdyttdd tehokkaam-
min kuin viivakoodia, koska sitd pystytdan muokkaamaan ja ohjelmoimaan tarpee-
seen sopivaksi, kun taas viivakooditarra joudutaan muutoksen sattuessa paikanta-

maan ja vaihtamaan uuteen.
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4 NYKYTILANTEEN SELVITYS JA RAJAUS

Hollming Works Oy:n materiaalitilaus-toimitusketjussa on muutamia ongelmia aihe-
uttavia asioita. Tuotannonohjauksen mukaan maééritelldin materiaalitarve projektille,
ja tastd syystd toimitukset saapuvat erikokoisina eridkokoina ja eri aikoihin sen mu-
kaan, miten materiaalia tilauksissa tarvitaan. Tdmai osaltaan vaikeuttaa tuotannonoh-
jauksen materiaalihallintaa. Osa raaka-aineista on koko ajan saatavilla varastosta,
kuten pienet valmistukseen tarvittavat oheistarvikkeet seki tietyt yleiset metallilaa-
dut. Materiaalin tullessa verstaalle varastomies ottaa ne vastaan ja merkitsee Powe-
red-jarjestelméddn méirit, jonka jdlkeen hén toimittaa raaka-aineen sille kuuluvalle
varastopaikalle. Tamai vaihe toimii télld hetkelld yrityksessa hyvin, ja nyt tulisi kes-
kittyd siithen, miten materiaalit l1dhtevit varastolta eteenpéin tuotantoon ja miten sielld
asiat toimivat. Materiaalien sisdédnkirjauksen lisdksi Powered-jérjestelmésti nikyy
materiaalin siirtyminen tuotantoon, tuotannossa seuraavaan tydvaiheeseen ja aina
asiakkaalle saakka. Télld hetkelld tyovaiheiden viliset siirtymiset eivét aina kirjaudu
jarjestelmiin, ja se asia pitdisi saada korjattua. Néin joka tilanteessa verstaspéélli-
koiden ja tydnjohdon olisi helppoa ja nopeaa tarkastaa tilauksen vaihemerkinnit jér-
jestelmaéstd. Oman hankaluutensa tuovat useissa eri verstashalleissa sijaitsevat val-
mistuspisteet sekd alihankkijatoimitukset ja ndiden vilinen sisdinen logistiikka. Lo-
gistiikan tehostamisella viltettdisiin myos nykydén ajoittain toteutuvat tilanteet, jois-
sa puolivalmiste on kadoksissa tehdasalueella, ja sdistyttdisiin turhalta tyoltid. Tavoit-
teena yrityksessd on puolivalmisteiden l16ytyminen aina tarpeen tullen. Yksi tdhin
ongelmaan apua tuova tyokalu olisi automaattisten RFID-tunnistimien kéytto, jolloin

tuotteen valmistusvaiheet pdivittyisivit automaattisesti jarjestelmiin.

4.1 Tarpeen méidrittely

Hollming Works Oy:ssé tarve tehokkaammalle toiminnanohjausjérjestelmin hyodyn-
tamiselle alkaa tuotannosta. Tuotanto tarvitsee valmistuksessa erilaisia osia eri ajan-
kohtiin ajoitettuna ja osat on méiiritelty tuoterakenteissa. Seuraavassa olisi esimerk-
kituotteeni laivavinssin yhden osakokonaisuuden, jarrupdadyn tuoterakenne — kuva,

josta kdyvit ilmi kaikki osat, jotka tarvitaan paadyn valmistamiseen.
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Kuva 4. Piirustuskuva jarrupiidystd, josta nikyy tuoterakenne.

Tuoterakenne — kuvasta kiy selville miti pitiisi valmistaa eli tarvittavat osat, niiden
materiaalit ja muodot sekd muita térkeitd asioita kuten reikien halkaisijoita ja pinnan

tyostotietoja.

Tuoterakenne on se, josta koko varsinainen tuotanto ldhtee kdyntiin. Rakenteesta
nidhdiddn mitd osia on valmistettava tai tilattava alihankkijoilta lopputuotetta varten.
Lopputuote koostuu yleensd monesta osakokonaisuudesta, jolloin omilla tuotenume-
roilla valmistetut osat yhdistetdén yhdeksi kokonaisuudeksi. Tdmé uusi osakokonai-
suus saa uuden koko kappaletta kuvaavan tuotenumeron, ja néin ollen koko ajan pys-
tytddn seuraamaan tuotannossa jalostuvaa tuotetta. Valmistusvaiheet ajoittuvat tiet-
tyyn kohtaan, ja tuotannon aikataulutus seké tietyt sisdiset logistiikkatarpeet maarit-
tyvit tuoterakenteen pohjalta. Aikataulutuksen tulisi olla mahdollisimman tarkkaa ja
toiminnanohjausjérjestelmén pitéisi olla ajan tasalla, jotta toiminta olisi kustannuste-

hokasta eikd henkilokunnalla menisi tydaikaa hukkaan ns. "turhiin t6ihin”.
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Yrityksen tuotannosta osa tuotetaan alihankkijoilla tédlld hetkelld. Esimerkiksi pinta-
kisittely on kokonaan ulkoistettu, ja tdmi luo ongelmia toiminnanohjaukseen ja si-
sdiseen logistiikkaan. Muitakin valmistuksen pienempid osakokonaisuuksia on myos
ulkoistettu riippuen valmistuksessa olevasta tuotteesta, ja nimé alihankintatyot pitdisi
synkronoida entistd paremmin valvontaan. Aina ei ole selvid, onko tuote jo tullut
kisittelystd vai onko se palannut johonkin Hollming Worksin verstasalueelle. Tél-
laisten asioiden selvittelyyn menee turhaan resursseja, joten tillaisia tilanteita tulisi

vilttdd ja keksid siihen ratkaisu.

4.2 Tyoskentely

Tilld hetkelld suurimmat prosessin ongelmat liittyvit valmistusvaiheiden vilisiin
tuotteiden siirtoihin verstashallien vililla tyopisteeltd toiselle. Valmistuksesta vastaa
tyOpisteissd usein tdysin eri henkil6t kuin tuotteita paikasta toiseen kuljettavat ja til-
16in ongelmaksi tulee, ettei ole selvii tai kdytossid olevaa toiminnanohjauksellista
suunnitelmaa, jota tyontekijit noudattaisivat. Nédin ollen siirrot ja valmistusvaiheen
paitos jaavit helposti merkitsematti jarjestelmaidn. Naissid tapauksissa tuotannon seu-
raaminen jarjestelmaistd tulee mahdottomaksi ja tuotteet saattavat pahimmassa tapa-
uksessa kadota. Puutteelliset tai hankalat toimintatavat tuotannossa hankaloittavat

entisestddn vaikeaa tuotannonohjausta.

Yritys on ennen valmistanut padosin erilaisia tuotteita asiakkaiden tilauksista, mutta
nyt mukaan on tullut tuotantolinjatuotteena laivoihin tarkoitettujen vinssien valmis-
tus. Tuotantolinjastot yleensd vaativat varastopaikkoja ja niiti ei ole timén hetken

tuotannolla kdytettdvissi tarpeeksi. Vilivarastot eivit ole kustannussyistd suositelta-
via, mutta vihéisessd méirin ne ovat melkein vilttamattomida Hollming Works Oy:n

taminhetkisessd vinssituotannossa.

Haastattelemalla eri tuotantovaiheista vastaavia henkil6itd ja tarkastelemalla ulko-
puolisesta ndkokulmasta tuotantoketjun ja toiminnanohjausjirjestelmén toimivuutta
olen pyrkinyt tuomaan esille asioita ja ratkaisuja, jotka kehittdisivit toiminnanoh-
jausjirjestelmid haluttuun suuntaan. Lyhyesti sanottuna tdmén projektin tavoitteena

on saada tuotannon logistiikka ja ohjattavuus tehokkaammaksi ja vertailla erilaisia
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ratkaisuvaihtoehtoja keskendidn. Seuraavassa luvussa on esitetty ehdotuksia, joilla

toimintaa saataisiin parannettua ja sitd kautta turha tyo karsittua pois.

4.3  Tuotannon kuvaus lyhyesti

Hollming Works Oy:n Porin tehtaalla on useaan eri verstashalliin jakautuneena esi-
kisittelypuoli, koneistamo ja kaksi levyhitsaamoa. Tydvaiheisiin kuuluu myds pinta-
kisittely, joka nykyéddn tuotetaan kokonaan talon ulkopuolella. Hollming pystyy tuot-
tamaan alusta loppuun suuriakin metallituotteita erilaisiin asiakkaiden tarpeisiin.
Suunnittelu ja tuotanto toteutetaan jokaiselle tuotteelle yksilollisesti asiakkaan vaa-
timusten mukaisesti. Tdmin jdlkeen tarvittavat materiaalit tilataan ja tilauksen saa-
vuttua kirjataan jéarjestelméin omalle varastopaikalleen, jonka jilkeen se odottaa tuo-

tantoon paasya.

Tuotanto ldhtee liikkeelle siiti, ettd suunnittelusta tulee tuotannon ohjeeksi tyomii-
rdin, josta kdy ilmi osan kaikki olennaiset tiedot ja tydvaiheet. Tdmén jédlkeen metal-
lilevystd aletaan tyoméaardaimen ohjeistuksen mukaan tyostdd haluttua kappaletta ja
sitd kuljetetaan ympiri tehdasaluetta riippuen vaadittavista valmistusvaiheista. Pinta-
késittelyvaiheessa puolivalmiste joudutaan kuljettamaan alihankkijoille verstasalueen
ulkopuolelle. Tuotteen siirtelystd vastaavat trukkikuskit tai tuotantolaitteen kayttdja
ja apunaan osien liikuttelussa heilld ovat jokaisen verstashallin katossa olevat nosti-
met, joilla suuriakin kappaleita saadaan siirreltyd tyopisteisiin ja niistd pois. Tyopis-
teen hoitajan vastuulla on koneen lastaus ja purku seki valmiin tydvaiheen merkit-
seminen jirjestelmiiin tuotteen eteenpdin toimittamiseksi. Riippuen tyovaiheesta
osassa tyovaiheissa ihmisen tekemdi ty6 on varsin vahdistd (vrt. sorvin kéytto), jolloin
tyOpisteen kdyttdjd vain ohjelmoi koneelle tarvittavat arvot ja valvoo tyon edistymis-
td. Osa vaiheista taas on tdysin ihmistyolld toteutettavia, kuten hitsaus, jolloin hitsaa-
ja katsoo piirustuksista ja hitsausohjeista vaadittavat tiedot ja timén jidlkeen hitsaa

niiden mukaan saumat.
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Tuotteet on suunniteltu joskus siten, ettd niiden ripustaminen tai nostaminen on erit-
tdin hankalaa tai jopa mahdotonta. Talloin tiytyy tuotteeseen hitsaamalla kiinnittda
valmistuksen ajaksi nostorengas tai -korva. Kun kappaleita ei saada kiinnitettya tai
ripustettua suoraan laitteisiin, kuluu aikaa huomattavasti enemmin kiinnitys- ja pur-

kuvaiheessa.

Tuotteen valmistuttua se merkitddn valmiiksi tuotteeksi jarjestelmiin ja timén jal-
keen toimitetaan toimitus asiakkaalle sopimuksen mukaan. Ihannetilanne olisi til-
16in, ettd valmistetun tuotteen valmistuminen nékyisi kohta kohdalta tarkasti jérjes-

telmasta.
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5  TUOTANNON ERI OSASTOJEN ESITTELY JA
KEHITTAMISEHDOTUKSET

Seuraavassa on tuotannon kuvaus osasto kerrallaan ja osastojen toimintatapojen ku-
vaaminen. Olen jaotellut koko metallipajan pienemmiksi palasiksi sen mukaan, mita
missikin tuotetaan. Oheisesta kuvasta saa késityksen, miten tuotannossa valmistetta-
va tuote voi liikkua eri tydvaiheelta toiselle. Esimerkkituotteeni vinssi kily valmis-

tuksessa ldpi kaikki tyopisteet varastolta kokoonpanoon saakka.

Alihankkyat

——  Varasto o Esilzisaftely
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— Koueistame e Levylutsamo
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f
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Kuva 5. Hollming Works Oy:n yksinkertaistettu tuotantoprosessin kuvaus.

5.1 Esikasittely

Suurin osa osamateriaaliksi tulevasta raaka-aineesta menee aluksi varastolta esikasit-
telylinjalle, jossa se muovataan tydstettdvidn muotoon tyomadridintd noudattamalla
(tyomdirdin ja siind olevat tiedot esitelty liitteessd 1). Levyt leikataan aluksi poltta-
malla oikean kokoisiksi ja timén jdlkeen niihin tehdédén tarvittavat taivutukset seki
viisteet. Esikdsittelyvaiheessa koko suunnittelussa luotu tydmaéiréin otetaan kerralla
toteutettavaksi ja se merkitidin aloitetuksi jirjestelméddn. Ongelmia syntyy heti siité,

ettd tyoméaadrdaimessa voi olla kymmenen eri osaa, jotka sithen kuuluvat, ja ne kaikki
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tehddin samalla kertaa tuotannon aloitettua médrdimen. Kaikkia méidrdimen osia ei
kuitenkaan tarvita heti, jolloin pitiisi olla vélivarasto, johon jo valmiiksi leikatut osat
voitaisiin sijoittaa siksi aikaa, kunnes niiti tarvitaan jatkotuotantoon. Tilld hetkelld
ne jadvit odottamaan jonnekin verstaan nurkkaan, jonka takia niitd joudutaan tarvit-
taessa etsimiin. Ongelmia aiheutuu myos esikisittelypisteiden hajanaisesta sijainnis-
ta eri halleissa, jolloin saatetaan joutua tyovaiheesta riippuen tuotetta siirtelemiin
paikasta toiseen. Tdma on tuotannon tehokkuuden kannalta huono asia, mutta asialle
ei voida tehdd mitdédn johtuen tyopisteiden sijoittelusta. Koneet on sijoiteltu alun pe-
rin vastaamaan senhetkisti tuotantoa, mutta toiminta on kasvanut ympdrilli ja tilaa
tarvittu lisdd, jolloin ne ovat jddneet nykytuotannon kannalta ”vairiin paikkoihin”.
Niiden siirto olisi tyoldsti ja kallista, joten tuotantoa tulisi muilla keinoilla saada pa-

rannettua.

Esikésittelyn yhteydessd myos puolivalmisteosiin kiinnitetddn “infotarra”, josta kiy-
vit ilmi kaikki tarkeét tiedot, kuten osanumero, projektinumero, samaan erdan kuu-
luvien osien lukumiiri ja toimituspaikka. Muita tarrasta 10ytyvii tietoja ovat raaka-
aineen laatu ja siihen liittyvien todistusten tarve sekd muutama muu valmistuksessa
tarvittava tieto. Tdmén tarran avulla autetaan tuotannon toimintaa ja samalla helpote-

taan tarvittavan tiedon selvittimista.

aara kplf Sif. nro
[ HOLLMING
2 WORKS
"_Frnj ekt Hlausipositio
6713
Laatu Plrustisnumero sanrofifersio
VE 368 Ky r 3 1
) Huor. ryhma
373 7000
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3.1

Kuva 6. Infotarra, jota kiytetdin tuotannossa.
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Jokaisessa osassa tai osakokonaisuudessa pitiisi esikésittelyn jidlkeen olla infotarra,
jonka perusteella se toimitetaan tuotannossa eteenpdin. Tarran lisdksi yleensi puoli-
valmisteiden kanssa eri tuotantovaiheisiin matkaa tyoméiérdin, josta selvida tarkem-
min materiaalit ja tydvaiheet. Seuraavaksi on esitetty kuva infotarrojen kédytosti tuo-

tannossa.

Kuva 7. Puolivalmisteet infotarroitettuna tuotannossa.

Tuotteiden ollessa verrattain pienid ja mikéli niitd on useita samassa tilauksessa, ne
merkitddn muutamalla tarralla siten, ettei jokaiseen yksittdiseen osaan kiinniteta tar-

raa.

Haastatteluissa kdvi ilmi, ettd toimituspaikka on yleensi aina liian summittainen tai
se saattaa jopa puuttua kokonaan. Tarraan on usein pelkdstddn merkitty toimituspai-
kaksi seuraavan tuotantovaiheen hallinnumero, jolloin tuote saattaa hévitd, koska hal-
lit ovat suuria. Tarroihin tulisikin merkitd tarkemmin kaikki tiedot nikyville ja sellai-

set toimituspaikat, jotka olisivat kaikkien tiedossa. Vilivarastot helpottaisivat tissa-
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kin asiassa, koska tdlloin tarrassa voisi lukea vilivaraston varastopaikka, josta tuote

vilittomaisti 10ytyisi.

Henkilokunnan haastatteluissa selvisi my0s, ettd trukkikuskit eivit aina merkitse
Powered-jirjestelméin siirtoa tehdyksi, jolloin verstaspééllikot joutuvat aina vélilld
tarkastamaan jirjestelméstd vastuualueensa tuotantolistoja ja pédivittimain niita.
Téstd syystd syntyy myos jarjestelmiin “aukkoja”, eli jarjestelmii katsomalla ei
voidakaan sanoa, missd vaiheessa tuote silld hetkelld on. Ndmé aukot tulisi karsia
kaikki pois, jotta toiminnanohjausjérjestelmisti saataisiin sen hyoty irti. Esimerkiksi
jos trukkikuskit merkitsisivit puolivalmisteet heti siirron yhteydessa siirretyiksi, niin
saastyttdisiin turhalta verstaspaillikoiden tyoltd. Niin tehostettaisiin muutenkin tuo-

tannon jouhevuutta.

5.2 Levyhitsaamo/Hiiliterdshalli

Levyhitsaamossa nimensd mukaisesti tuotetaan valmistettaville tuotteille hitsausta
vaativat saumat sekd liitokset. Vinssin liittyvistd osista sielld valmistetaan jarrupdity,
jakolaippa sekd runko. Osakappaleiden tultua heille, tyontekijdt aloittavat tyon mer-
kitsemilli jirjestelméédn vaiheen aloitetuksi ja merkitsevét vasta sitten uudelleen jér-
jestelmiiin, kun vaihe kokonaan valmis. Tdmai aiheuttaa kauan kestdvien tyovaihei-
den aikana sitd, ettd jarjestelmid katsomalla néyttéisi kuin tuote olisi ollut tyovaiheen
valmistumiseen saakka hukassa. Jarjestelmin tyolistalta verstaspaillikko sitten var-
mistaa, ettei listalle jad valmiita toitd tai vastaavasti tekemiittd aloitettuja toitd. Suurin
ongelma on kommunikaation puute ja tiedon huono kulku osastojen viililli, koska
nyt joudutaan mm. soittelemaan koneistamon aikatauluista. Aikataulutuksessa on
myo6s ongelmia, koska hitsaustyot on vililld aiemmin hoidettu ennen kuin koneista-
moon voidaan ottaa lisdd tuotteita. Tdma johtuu kuitenkin viélilld siitd, ettei tuotanto-

kapasiteettia tietyissd tuotannon pullonkaulakohdissa pystytd nostamaan.
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6 TUOTANNON SEURANTAAN SOVELTUVIEN MENETELMIEN
ARVIOINTI

Toiminnanohjauksen ja tietojen jirjestelmiin syottimisen avuksi on nykyéin kehi-
tetty useita erilaisia tapoja. Pyrin kiilyméén ldpi muutamia erilaisia menetelmié ja ar-
vioimaan niiden soveltuvuutta Hollming Works Oy:n konepajoille. Tuon esille ny-
kyisin kdytossd olevan manuaalisen merkkausmenetelméin, viivakoodeilla toimivan

menetelmiin sekd RFID—tunnistukseen perustuvan automaattisen menetelmén.

Hollming Worksin tulevaisuuden visiona on siirtya tdysin automaattiseen RFID—
tunnistusta hyodyntdvin seurantateknologian kayttoon, jolloin koko yrityksen tuotan-
toa seurattaisiin reaaliajassa materiaalitoimittajalta ldhtien aina siithen vaiheeseen,
kunnes valmis tuote on asiakkaalle toimitettu. Vision toteuttamiseen liittyy kuitenkin
useita erilaisia pohdittavia ongelmakohtia, ja nédin ollen seurantaa lahdetdin askel
kerrallaan kehittdmiin automaattisempaan suuntaan. Talld hetkelld yrityksen Parka-
non konepajassa on meneillddn RFID:n hyodyntidmistd simuloiva pilottiohjelma. Mi-
kili kokeilu onnistuu suunnitelmien mukaan, niin se tullaan laajentamaan myds mui-

hin yksikdihin.

6.1 Manuaalinen merkinti

Télld hetkellda Hollming Worksilld on kdytossi tietojen jirjestelmédédn syotdssd vanha
manuaalinen tapa, jossa tyovaiheensuorittaja merkitsee kisin jéarjestelméén tuotekoo-
dia apuna kéyttden tyovaiheen aloitetuksi ja lopetetuksi. Tdmén tavan ongelmia on,
ettd merkintd jarjestelmiidn on tidysin riippuvainen tekijistda. Tyovaihe jii jirjestel-
miin avonaiseksi, mikéli merkintid unohtuu, ja tilloin tuotteen seuranta jarjestelmas-

td on mahdotonta.

Tamidn manuaalisen tavan kiyttod pitdisi selkedsti tehostaa, jotta siitd saataisiin toi-

miva toiminnanohjausjérjestelmin kannalta. T4lloin infotarroista tulisi 16ytya kaikki
tarked tieto (varastopaikka, tarkka toimituspaikka, seuraava tyovaihe jne.), jotta vil-
tyttdisiin turhilta paikkaan liittyviltd logistiikkaongelmilta. Usean pienen samaan ai-
kaan valmistettavan osan merkinnéssd kiytetidin vain yhtd infotarraa, jolloin ei niitd

voi endd yhdistdi tiettyyn tuotantoerdin, mikili ne ovat esimerkiksi pudonneet niiden
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paikkalavalta. Téstd johtuen tulisikin miettid mahdollisuutta, jossa jokaiseen pieneen
osaan kiinnitettdisiin infotarra. Tadma veisi tyontekijdltd aikaa hieman enemmain, mut-
ta auttaisi yksittdisten merkitsemittomien puolivalmisteiden tunnistusta ja kohden-

tamista tietylle projektille.

Halleissa pitédisi my0s ottaa entistd parempaan kayttoon selkeit paikkakartat varas-
topaikoista, jotta saataisiin varmistettua, ettd tuotteet 10ytyisivit ja siirrettdisiin oikei-
siin paikkoihin. Tyontekijoille tulisi myds médrittédd tarkat yksiselitteiset pelisddnnot,
milloin ja miten tehdidin merkinnét jarjestelmiin, jotta viltyttdisiin puolivalmistei-

den hukkumiselta.

Manuaalisen tavan hyvé puola on se, ettd se on vanha tuttu tapa. Kaikki tietdvit vaa-
dittavat toiminnot, ja se on edullinen eiki vaadi lisdinvestointeja. Toimintaa saatai-
siin kuitenkin tehostettua pienillda muutoksilla siten, etteivit puolivalmisteet enidi

padsisi hdvidmaan.

6.2 Viivakoodiseurantamenetelma

Viivakoodeilla toimiva seurantamenetelmé on tuotannossa kidytdssi jo osittain Porin
konepajalla. Viivakoodeilla merkitdin tietyt tyovaiheet ja materiaalit tydmadrdimeen,
mutta niitd voisi kdyttdd vieldkin tehokkaammin hyvéksi. Talloin jo materiaalin saa-
puessa varastoon merkittiisiin se viivakoodilla, ja tdstd eteenpidin jokainen tyovaihe
ja siirto merkittéisiin viivakoodinlukijalla (wlanilla toimivat langattomat késipaat-
teet) reaaliajassa jarjestelmiin. Suurin ero nykyiseen toimintamalliin olisi se, ettd
mahdolliset manuaaliset merkintidvirheet vihenisivét eikd merkitsemisessa jarjestel-

main olisi endi viiveita.

Viivakoodiseuranta vaatisi Porin konepajalle kattavan, joka verstaan késittdvin
wlan—verkon, joka mahdollistaa langattomien késipaitteiden kidyton. Talld hetkelld
Parkanon konepajalla on jo tehty verkon peittavyysmittaukset, jonka perusteella sin-
ne rakennettiin kattava wlan—-verkko RFID-kokeilua varten. Samanlaisen verkon ra-
kennus on tarkoitus Porissa toteuttaa ldhitulevaisuudessa ja néin ollen péastid hyodyn-
tdméadn langattomia késipaitteitd ja lukijoita. Samoin kuin muut esitteleméni seuran-

tamenetelmit, niin myos tdma tapa vaatisi selkeit varastoruudut halleihin seki selke-
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it pelisddnnot tyontekijoille, jotta kaikki toimisivat samoilla tavoilla. Tarrojen pysy-
minen lukukelpoisena voi olla yksi ongelmakohdista, koska tyovaiheet voivat vau-
rioittaa tarroja. Tamin takia tuleekin miettid tarrojen tulostuksen mahdollisuutta jo-
kaisessa tyOpisteessd. Muita huomioon otettavia asioita olisi vanhaan tapaan verrat-
tuna kalliimpi toteutushinta johtuen wlan—verkon rakentamisesta ja lukulaitteiden

investointikustannuksista.

Menetelmin etuja olisi reaaliaikaisuus, eli jirjestelméstd pystyisi vélittomasti seu-
raamaan tuotannon etenemisté ja puolivalmisteen sijainti. Muita etuja olisi tyonteki-
joiden kannalta menetelmén helppous, tyontekijén ei tarvitsisi muuta kuin lukea vii-

vakoodinlukijalla viivakoodi ja tyovaihe olisi ndin kuitattu tai aloitettu.

6.3 RFID—-tunnistemenetelma

Hollming Works Oy on ensimmiisid Suomessa RFID-teknologian hyddyntimisté
harkitsevia metallialanyrityksid, ja tdstd syystd asia kiinnostaa my0s muita tahoja.
Yritys saa taustatukea projektille asiaa varten kootulta asiantuntijaryhmalta. Projekti-
ryhméén kuuluvat VTT, joka on uutta teknologiaa tutkiva valtion asiantuntijaorgani-
saatio, seki Prizztech, joka on VTT:n tavoin kehittijdorganisaatio, mutta toimii vain
paikallisesti Satakunnan alueella. Valtion puolelta mukana on myds teknologian ja
innovaatioiden kehittimiskeskus Tekes. Yrityksistd Hollmingin lisdksi on mukana
Sampo-Rosenlew Oy. Ryhmin on tarkoitus selvittdd, miten radioaallot soveltuvat ja
kayttaytyvit raskaissa metallituotteissa ilman héiriotekijoitd. Tavoitteena on saada
RFID-teknologia toimimaan ongelmitta raskaan metalliteollisuuden tuotannossa.
Hyvid ominaisuuksia uudessa teknologiassa on monia, mutta kaikkia teknologiaan
vaikuttavia tekijoitd ei ole tutkittu, ja tdimén takia onkin teknologian kehittdmisen

kannalta tirkedi tutkia kdyttomahdollisuudet myos tillaisessa tuotannossa.

Hollming Worksin tavoitteena on tulevaisuudessa siirtyd kiyttiméiin RFID—tunnistin
jarjestelmii joka konepajassa. Télld hetkelld tunnistimet on otettu vasta testikayttoon
Parkanossa, jonka jdlkeen se olisi tarkoitus toteuttaa myos muissa toimipisteissi si-

ten, ettd jarjestelméstd tulisi tdysin automaattinen.
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Porin konepajalle ollaan luomassa mittaustulosten perusteella koko tuotantoalueen
kattavaa yhteysverkkoa, ja timén jdlkeen pitdisi Parkanon tulosten perusteella pait-
tdd se, missd laajuudessa tunnisteet otettaisiin aluksi kdyttoon. Ongelmana on miettiad
jokaiseen verstashalliin RFID—lukulaitteiden sijoittelu riippuen materiaalivirroista,
jotta lukulaitteita tulisi kaikkiin kriittisiin paikkoihin. Muita harkittavia on saada tyo-
vaiheet vaiheistettua oikein jirjestelméaén, koska eri verstashalleissa on eri tyovaihei-
ta, ja ndin ollen puolivalmisteita kuljetetaan edestakaisin hallien vélilla (RFID-
tunnistimet rekisterdivét jokaisen kerran, kun valmiste menee lukulaitesensorien
ohitse). Tarkoituksena on ainakin aluksi ottaa kiyttoon ainoastaan passiivisia tageja,
jolloin vuorovaikutteinen kommunikointi vastaanottimen ja tagin vililld ei ole mah-
dollinen. Tésté johtuen passiiviset tagit aiheuttavat tiettyji rajoituksia niiden kiytolle
ja nididen rajoitusten vaikutusta tuotannon toimintaa ei pidd unohtaa. Jérjestelmin

luominen on my6s muita vaihtoehtoja huomattavasti kallitmpi toteuttaa ja ylldpitda.

RFID:hen perustuvan seurannan ehdottomia hyvié puolia ovat, ettei se vaadi mitidin
tyontekijoiltd vaan on tdysin automaattinen ja se tekee reaaliajassa merkinnét jérjes-
telméédn. Tdma sulkee pois mahdollisuuden, ettd puolivalmisteet hédvidisivét tehdas-
alueelle, edellyttiden, ettd sensoreita on sijoitettu kaikkiin kriittisiin paikkoihin, ettei
mikiin kohta jaa pimentoon. RFID—seurantajirjestelmén kayttoon otettuaan ja ra-
kennettuaan yritys voi myds liittdd henkildliikenteen seuraamisen sen piiriin. Talloin
samalla jarjestelmilld pystyttdisiin seuraamaan ihmisten tydaikoja, eiki se vaatisi

lisdinvestointeja, se myos vihentdisi kdytetyn teknologian méaaraa.

Tédysin kivutonta uuteen jirjestelmién siirtyminen ei kuitenkaan ole, ja niin tissdkin
tapauksessa on muutamia kysymysmerkkejd. Kdytdnnon kadyttoon liittyvid pohditta-
via asioita ovat mm. se, miten toimitaan tilanteessa, kun usea puolivalmiste liitetdin
yhteen kokonaisuudeksi. Vaihtoehtoina on, ettd poistetaan jokaisesta yksittdisesti
osasta tunnistetagi, jonka jédlkeen ne korvataan yhdelld koko kokonaisuutta kuvaaval-
la tagilla. Toinen vaihtoehto on, ettd annettaisiin kaikkien tagien olla paikallaan, mut-
ta ohjelmoitaisiin jirjestelma tunnistamaan tietyn tydvaiheen jilkeen puolivalmistei-
den kokonaisuus yhtenid kappaleena. Nama asiat tulisi olla ennen varsinaista kiyt-

toonottoa sovittu, jotta saadaan kallis jarjestelmi toimimaan tavoitteiden mukaisesti.
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7 TULOKSET JA PAATELMAT

Yrityksen menestystd mitataan kannattavuudella ja ndin ollen tulisi miettid, milld
keinoilla kannattavuutta saataisiin nostettua siten, ettd asiakkaat olisivat entisti tyy-
tyvdisempid palveluun. Vaihtoehtoja on useita, ja tuon seuraavassa muutamia merkil-

le pantavia huomioita esille.

Vinssien tuotannon ollessa tuotantolinjamaista asettaa se uudenlaisia vaatimuksia
asiakasohjautuvaan tuotantoon tottuneelle tuotannolle. Tehokas tuotantolinjavalmis-
tus vaatii vilivarastoja tuotantovaiheiden vilille, mutta tilanpuutteen takia Hollming
Works Oy:n tilanteessa tulisi miettid muita vaihtoehtoja ja toteuttaa varastointia
omissa tuotantotiloissa mahdollisimman vihin. Vilivarastoina voisivat toimia tyo-
madridinten mukaisesta valmistuksesta aiheutuvat yliméérdiset puskurit”, jos tuotan-
toon otettaisiin suurempia erdkokoja. Talld hetkelld osa yrityksen tuotannosta tuote-
taan alihankkijoilla, mutta alihankkijoilla voitaisiin tuottaa enemmaén erityisesti pie-
nikokoisia puolivalmisteita. Todennékdisesti myOs pienempien osien tuottaminen
alihankkijoilla olisi kustannustehokkaampaa johtuen ison talon kirouksesta eli kor-
keista yleiskustannuksista, jotka valmistettavalle tuotteelle muuten sélytettiisiin. Ali-
hankintana puolivalmisteita hankkiessaan yrityksen ei tarvitsisi kdyttdd rajallista tuo-
tantotilaa varastointiin eikd sitoa padomaa vilivarastoihin. Merkittdvad olisi myos
alihankkijoilla tuotettaessa ldpimenoajan lyhentyminen. Tdma johtuu siité, ettei tuo-
tannossa tarvitsisi odottaa laitteiden kapasiteetin vapautumista, vaan puolivalmiste
tulisi suoraan valmiina tilauspdivéani alihankkijalta. Ulkoistamisessa on aina riskeja,
joten tulisikin hyvin tarkasti miettid, mitd ja miten voitaisiin alihankintaa tehostaa
tuotannossa. Huomioon pitiisi ottaa oman yrityksen sisdisen kehityksen lisdksi ali-

hankkijoiden vélisen yhteistoiminnan jatkuva kehitys vastaamaan nykyistd tuotantoa.

Tuotannon seurannan parantamisen avainasioita olisi luoda yrityksen toiminnalle
selkeit pelisdannot. Kun kaikki noudattavat samoja sdint6jd, saadaan karsittua turhat
resursseja vaativat toiminnot pois. Muutoksia tehtdessi on kuitenkin aina syytd muis-
taa tyontekijoiden muutosvastarinta, jota pitdisi pyrkid viahentdméiin hyvilla tiedo-

tuksella ja koulutuksella.
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Tietokantoja olisi hyvd muokata siten, ettd asiakkailta suoraan tulevat raaka-aineet
kerattdisiin yhdeksi tietokannaksi, jotta nekin 10ytyisivit yrityksen omasta jérjestel-
misté ja niitd pystyttdisiin sitd kautta kdyttamiin hallitusti. Toinen ehkd yksinkertai-
sempi tapa olisi liittdd nami raaka-aineet osaksi yrityksen omaa kiytdsséd olevaa raa-

ka-ainetietokantaa.

Toiminnan tehostamiseksi nopealla aikataululla olisi harkittava véliaikaisratkaisua
siksi aikaa, kunnes RFID—testauksen tulokset olisivat valmiit. Vilittdméni parannuk-
sena nykyisin kiytossd olevan manuaalisen seurantatavan voisi pienelld tyolld ja en-
nen kaikkea edullisella hinnalla muokata toimivammaksi kuin nykyééan. Tuotannon
infotarroihin pitdisi lisdtd tarkempia tietoja vilivarastopaikasta ja sen jdlkeen jérjes-
td4 muutamia vilivarastointipaikkoja joka verstashalliin. T@lloin véltyttéisiin jo tuot-
teiden katoamiselta, eikd tdhén viliaikaisratkaisuun silti kulutettaisi voimavaroja.
Pitemmalla aikavalilld tima ratkaisu ei kuitenkaan olisi suositeltava, vaan seuranta-
jarjestelmistd RFID—jirjestelmé on nykyaikaisin ja tehokkain jirjestelma. Tastd syys-
td mielestidni sen kdyttoonottoa koko yrityksessd olisi harkittava huolimatta kalliista
kustannuksista. Pitemmilld aikavélilld kuitenkin jarjestelmé maksaisi itsensi takai-
sin, koska tuotannonohjaus on sen kédytossi ollessa huomattavasti tehokkaampaa. Jir-
jestelmin avulla pystyttéisiin reaaliajassa valvomaan tuotantoa, eivitkd puolivalmis-
teet padsisi hividméidn. Seurantaan voisi laajentaa esimerkiksi kulunvalvonnan, jol-

loin kaikki toiminta tallentuisi tietokantoihin samaa teknologiaa hyvéksikdyttden.
Hollming Works Oy:ll4 on kaikki perustoiminnot hyvin hoidettu, mutta jatkuva toi-

minnan kehittiminen ja tavoitteiden asettaminen korkealle pitdvét yrityksen kilpailu-

kykyisend tulevaisuuden kovassa kilpailussa.
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8 YHTEENVETO

Lopputyota tehdesséd aikaa meni paljon miettimiseen, millaisia 1ihestymistapoja ja
vaihtoehtoja tyon toteuttamiseen on, koska aihe ei ollut tarkkaan miiritelty. Haastat-
telut ja yrityksen johdon toiveet kuitenkin antoivat kuvan siitd, miten ongelmakohtaa
tulisi ldhestyi ja mitd minulta odotettiin. Pyrin aluksi saamaan nykytilanteesta to-
denmukaisen késityksen ja timén jidlkeen aloin miettid padkohtia toiminnan kehitta-

miseksi yritysjohdon ideoiden pohjalta.

Tilanne ei ole yrityksessd huono, mutta turha tyo tiytyy saada karsittua pois, ja ta-
min takia toiminnanohjausjirjestelmén tidytyisi olla aina ajan tasalla. Asiakasohjau-
tuva tuotanto tekee tuotannonohjauksesta haastavaa, koska tilauksia tulee vaihtele-
vasti, eikd tuotantoa saada kehitettyd vain tiettyyn toimintamalliin johtuen tilauksien
erilaisuudesta. Téalld hetkelld kuitenkin vinssien tilauskanta vaikuttaa hyviltd, joten
sen pohjalta pystyy tuotannonohjausta kehittiméén tuotantolinjamaisesti unohtamatta
kuitenkaan normaalia asiakasohjautuvaa tilauskantaa. Nykyisilld toimintatavoilla ja
vilineilld ei kuitenkaan saada toiminnanohjauksesta kaikkea hyotyd irti. Esittiméni
ratkaisut eri osa-alueille auttaisivat kehittdmiin toiminnanohjauksesta tehokkaam-
man. Tuotannon pitdisi pystyd keskittymain pelkidstddn tuotteiden tuottamiseen, eika
sen pitdisi kdyttdd resursseja tuotannonseurannan yllapitamiseen. Alihankinnan li-
sd@aminen osaltaan auttaisi tdhén tavoitteeseen padsemisti, koska tilloin omasta tuo-
tannosta tulisi selkedmpéd. Alihankinnan ansiosta myos lipimenoaikoja ja tuotta-
vuutta saataisiin parannettua. Toiminnanohjauksen tietojéarjestelmi on ldhtokohtai-
sesti Hollming Works Oy:ssd hyvé, mutta sitd pitédisi pystyd entistd paremmin hyo-
dyntdmiin. Seurantajirjestelmin kokonaisvaltainen uusiminen on suurin yksittdinen
asia, jolla toiminta saadaan kustannustehokkaammaksi, mutta huomiota tulisi kiinnit-

tdd myos muutamiin aikataulutuksiin liittyviin asioihin.

Mielestédni onnistuin hyvin ymmairtdméaén tilanteen, ja Hollming Works Oy:n henki-
Iokunnan kanssa kehitetyt ratkaisut ovat omiaan parantamaan tdménhetkista tilannet-
ta. Tdssi tyossi esitettyjen asioiden pohjalta ainakin pitdisi antaa hyvét ldhtokohdat

uudistuksille.
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