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Opinnaytetyon tarkoituksena oli tehdd Make-or-buy -analyysi siitd, olisiko kannatta-
vampaa muuttaa ADR-séilididen alumiinisten sailibvaippojen hankintamenetelmia si-
ten, etta ne valmistettaisiin joko kokonaan tai osittain itse, tai vastaavasti osin tilattuna
muualta tai kokonaan toiselta tuottajalta. Nykytilanteessa vaipat on tilattu Saksasta,
mutta toimeksiantaja halusi selvittad, olisiko nopeampaa ja kustannustehokkaampaa
muuttaa menettelytapoja toiseen muottiin.

Hyo6tynakokulmasta voitiin selkeésti maaritelld, ettd KAR-Lehtosella oli selkeé tarve
selvittad kustannustehokkaampaa tapaa tuottaa ADR-kuljetusautojen ADR-séilididen
séiliovaippojen hankintamenetelmi& edullisempaan suuntaan, parhaassa tapauksessa
antaa arvio siitd, olisiko jokin muu menetelméa edullisempi tai nopeampiketjuisempi
kuljetustehokkuuden ndkdkannasta tarkasteltuna. Vaihtoehtona oli myos se, ett4 toi-
mintaa jatketaan entisellaan, mikali se olisi riittdvan edullinen ja taloudellinen verrat-
tuna muihin. Tavoitteena oli siis antaa erilaisia vaihtoehtoja ja perusteluita, jotka yritys
ottaisi huomioon suunnitellessaan uutta tapaa sailidvaippojen hankintaan.

Tyohon liittyi KAR-Lehtosen tuotannon henkiléhaastattelut, joiden pohjalta ja muista
ldhteistd saatu tieto oli oleellisen tarke& tyon suorittamiselle. Toivottavia tuloksia ovat
lisdksi mahdollisuuksien mukaan erilaiset toimintamallien mallintamiset, etsien niista
hyvid ja huonoja puolia ja sitd kautta erilaisten vaihtoehtojen luonti yrityksen toimin-
nan parantamiseksi. Saatuja tuloksia on tarkoitus kayttaa siis vertailuldhtokohtana.

Tyossé olivat késittelyssd paaosin alumiinisten sailiévaippojen analysointi ja ratkai-
suehdotukset niiden hankintamenetelmille. Kustannustehokkuus oli padosassa, samoin
erilaisten toimintatapojen loogisuus ja ajallinen tehokkuus.



MAKE-OR-BUY  ANALYSIS FOR THE  DANGEROUS  GOODS
TRANSPORTATION TANK SHELL

Tamminen, Heikki

Satakunnan ammattikorkeakoulu, Satakunta University of Applied Sciences
Degree Programme in Industrial Engineering and Management

March 2018

Supervisor: Kandelin, Niko

Number of pages: 46

Appendices: 0

Keywords: analysis, costs, manufacturing, competition, cost-efficiency

Purpose of this Thesis was to make a Make-or-Buy analysis to cost-effective solution
of tank shell acquisition methods of the aluminium tanks, so that they could be manu-
factured entirely by own, partly by own or ordered complitely from elsewhere. In cur-
rent situation, tank shells are coming from Germany, but the company wanted to find

out a possibility for faster and cost-effective way for the acquiry processs.

From the beneficial point of view, it was clear to define that the KAR-Lehtonen com-
pany had a clear need to search a cost-effective way to produce the tank shells for the
trasnportation vehicles, by cost-effective way. In best case, to give a valuation of some
other methods might be more effective from the time and cost point. Other option was
that company proceeds with the present way if it is costly low enough, if it could show
up to be good enough for others. The goal was to set up a list of options and variables,
which the company would consider as a first point for new ways of purchasing the

tank shells.

Work included interviewing, which gave a ground phase in order to create the work.
Results, according to possibilities of modeling different types of procedures and ope-
rating models, from those was to find pros and cons. Through the key points, it was to
find methods for the company, considering the new method for tank shells. In short,

results are to be used as a starting point of processs.

Work consisted of tank shell manufacturing analysis and suggestions for the acquiry

methods. Cost-effectivenesss was the main point, also variations and time.
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1 JOHDANTO

1.1 Tutkimuksen tausta

Liedossa toimivassa KAR-Lehtonen Oy:ssd on huomattu tarve selvittad, onko mah-
dollisesti muita vaihtoehtoja séiliovaippojen hankintaan vaarallisten aineiden kulje-

tukseen tarkoitettujen séilidautojen ja sadiliokarryjen valmistukseen asiakkaalle.

Nykytilanteessa séilididen vaipat on toimitettu padosin Saksasta ja osin Puolasta,
mutta yritys miettii myds muita vaihtoehtoja, joissa Kriittisimpina tekijéina ovat kus-

tannustehokkuus ja ajallinen tehokkuus.

Nykymallissa ongelmana ovat pa&osin juuri ulkomailta tuodut séilidvaipat, joilla on
pitkat valmistus- ja toimitusajat ja suuri hinta. Séilion valmistuksesta asiakkaalle luo-
vuttamiseen kestdad huomattavan kauan, ja yhtend tavoitteena onkin nopeuttaa toimi-
tusaikaa. Tarkedksi asiaksi muodostuu myos se, ettd kannattaisiko yrityksen valmistaa
séiliot joko kokonaan itse tai osittain kotimaisesti kilpailijayhteistydnd Suomessa, tai
jatkaa nykyisella toimintamallilla, tai tilata rakenteet osin ulkomailta. (Lehtonen, hen-
kilokohtainen tiedonanto, 2018)

Kustannusten, ajallisen tehokkuuden ja erilaisten ratkaisujen liséksi tulee ottaa huomi-
oon erilaisia tarkeitd seikkoja, kuten sen, ettd Saksasta tuoduissa sdiliGvaipoissa on
ainutlaatuinen rakenneominaisuus muihin vastaaviin nahden. Saksalaisilla on tapana
tehda véliseinisté joustavarakenteisia, jolloin esimerkiksi mahdollisten repedmien to-
dennékdisyys védhenee huomattavasti. Tdma on siis ajoneuvojen turvallisuustekijoiden
kannalta merkittavé lisdominaisuus ja se osaltaan varmistaa ajoneuvokaluston turval-

lisuuden maantiell&. (Lehtonen, 2018)

Muut valmistajat eivat kdyta vastaavia tekniikoita, lisaksi tdma ominaisuus vahentéa
ajoneuvojen kunnossapitokustannuksia ja tyokatkoja merkittavésti, toisin sanoen mui-

hin sdilibvaippamalleihin verrattuna se tuo siis huomattavaa etua ja Suomen



markkinoilla tdma ominaisuus onkin ainutlaatuinen. VVastaavaa valmistusmenetelméaa

ei kotimaisilla markkinoilla ole.

Ty0ssé tulee ottaa huomioon myds mahdolliset lisdkoulutuksen tarpeet, mikali jos séi-
libvaippoja aletaan kokonaan tai osittain valmistamaan itse. Lisaksi vaippojen vaikea
valmistaminen pité4 ottaa huomioon. Kyseessé on siis vaativaa hitsaustyota ahtaissa

ja hamarissa olosuhteissa. (Lehtonen, 2018)

Séilidvaippa on hyvin olennainen ja ndkyva osakokonaisuus sdilidajoneuvoissa, ja sen
tulee olla rakenteeltaan kestéva ja hyvin toimiva. Alla olevassa kuvassa 1 on esitettyna

séilidajoneuvoyhdistelma kokonaisuudessaan, nédkyvéana osana sailiévaippa.

Kuva 1. ADR-kuljetusyhdistelmé (KAR-Lehtosen www-sivut, 2018.)

1.2 Toimeksiantajan esittely

KAR-Lehtonen on Lietolainen perheyritys, joka on erikoistunut vaarallisten aineiden,
padasiassa palavien aineiden, kuljetuksessa kéytettavien erikoisajoneuvojen ja peré-

karryjen valmistukseen ja niiden oheistoimintoihin.



Alalla se on toiminut jo yli 40 vuoden ajan. Yrityksen toiminta kattaa liiketoiminnas-

saan seuraavan kaltaiset osa-alueet ja palvelut:

Sailidajoneuvojen valmistus

Sailididen korjaus- ja huoltoty6t
Painekokeet sdilididen kunnon testaamiseen
Jalkimarkkinointi

Sailididen muutostyot asiakkaan toiveiden mukaan

(KAR-Lehtosen www-sivut, 2018)

Kuvassa 2 on KAR-Lehtosen logo, mika kuvastaa sen paaasiallisinta myyntiartik-

kelia, eli vaarallisten aineiden kuljettamisen erikoiskaluston myyntityota.

Kuva 2. KAR-Lehtosella on alalta vankka erityisosaaminen ja alalla se on yksi Suo-

men vanhimpia liikeyrityksia. (KAR-Lehtosen www-sivut, 2018)

Kohdeyrityksen pééatuotteita ovat alumiiniset ADR-saili6t liikennepolttoaineiden kul-

jetukseen ja lisaksi RST-sdiliot raskasoljyn ja bitumin kuljettamiseen. (KAR-Lehtosen

www-sivut, 2018)

Yrityksen liikevaihto on noin 2 miljoonaa euroa vuodessa, ja uusia kuljettamiseen tar-

koitettuja yksikkoja myydéaéan keskiméaarin 12 kappaleen vuositasolla. Liiketoiminnal-

lisesti osuudet sdilididen ja muiden toimintamuotojen osalta jakautuvat:



e 35% RST-sailiot

e 40% AL-sailiot

e 259% Huolto ja tarkistus
(KAR-Lehtosen www-sivut, 2018)

Yrityksen palveluksessa on télla hetkell& noin 12 henkil6d, eli yrityksella on keski-
madrin PK-yrityksen mukainen henkiloméaara. Yrityksella on padmarkkinat Suomessa,
lisdksi Ruotsiin on tehty kauppa vuonna 2017. T&td ei kuitenkaan tdssé opinnayte-
tyossa kasitella. (Lehtonen, 2018)

1.3 Tutkimusmenetelmat ja tutkimusaineisto

Tutkimusmenetelmdan toimii periaatteessa kirjoituspoytatutkimuksen omainen tyos-
kentelytapa, erilaisista lahteista asiaa tarkastellen ja siten analyysin ja tulosten esitta-

minen toteutuu vaiheittain tyon edetessé.

Tyon on sovittu suoritettavaksi etatyond, kuitenkin optio on siséllytetty opinnaytetyon
tekemiseen liittyen mahdolliseen Liedossa kaymiseen yrityksen tuotantopuolen toi-

mintaan tutustumisena.

Tutkimuksessa ovat oleellisessa osassa nimenomaan séilidvaippaa koskeva analyysi,
jota tutkimustyossa kasitelladn. Ongelmaldhtdkohtaisesti suurimpana haasteena on
varmasti se, ettd ovatko annetut huomionalaisuudet tarpeeksi kattavia, ja onko tyd on-
nistunut saavuttamaan tavoitteensa ja tarkoituksensa. Lisaksi sisallollisen laadukkuu-

den varmistaminen on erittain tarkeda hyodyn saavuttamiseksi asiakasyritykselle.

1.4 Tutkimuksen toteutusosa

Tutkimuksessa on tarkoituksena selvittaa erilaisten vaihtoehtojen harkintaprosessi, eli

Make-or-Buy — analyysi, lisaksi esitella erilaiset vaihtoehdot ja niiden pohjalta tarjota
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alustavasti tyokalut, joiden pohjalta yritys tekee toimintapadtoksensé tuotantopuolella
em. séilidvaippojen osalta. Tutkimus kasittelee siis yleiselld tasolla Make-or-Buy —

analyysia, ja tavoitteena on sitten suhteuttaa se késiteltdvaan asiaan.

Tietynlainen helppous mielessd, eli analyysin sijoittaminen nimenomaan sailidvaip-
poja koskevaksi osakokonaisuudeksi, otetaan huomioon. Toteutusosassa on siis melko
paljon teoreettista lahestymista ja liséksi pohdintoja Make-or-Buyn tarkoituksesta

tassa yhteydessa.

1.5 Opinndytetyon rakenne

Opinnaytety6 jakautuu kattamaan tyon seuraavalla tavalla: luvussa 1 johdantokappa-
leeseen, joka esittad tutkimusongelman, tutkimustyon, tavoitteet ja rajaukset seka esit-

telee kohdeyrityksen.

Luku 2, eli Make-or-Buy — kappale késittelee teoreettisella tasolla Make-or-Buyn ylei-
sesti seka esittelee analyysin etenemisen yleisella tasolla prosessimallilla. Tarkoituk-

sena siis Make-or-Buyn yleisesittely.

Luvussa 3 kéasitellaan Sailidvaipan rakenne ja tarkoitus yleisesti seké kaydaan lyhyesti
lapi, mitd ADR-ajoneuvolta ja vaarallisten aineiden kuljettamiselta vaaditaan yleisesti.
Valmistusprosessia ei paljoa kuvata, kyse on siis sdilibvaipan rakenteesta, ne kuvataan

lyhyesti luvussa 4.

Luku 4 esittelee nykytilanteen sellaisenaan kuin se on, seké erilaiset ongelmakohdat.
Siiné kasitellddn myos osin valmistusmenetelmid ja perusperiaatteita, jotka koskevat

my0s analyysin toteutusosaa.

Luku 5 koostuu erilaisten toimintamallivaihtoehtojen esittdmisestd, joita voidaan har-

kita mahdollisesti korvaavaksi vaihtoehdoksi nykytilanteeseen nahden.
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Luvussa 6 pohditaan kustannusrakennetta ja erilaisia kannattavuuden tekijoitd eri vaih-
toehtojen valillg, sekd Make-or-Buy — analyysissa huomioon otettavia kannattavuu-

teen ja kustannusmatriisiin suhteutettavia huomionalaisuuksia.

Luku 7 esittdd nimenomaan sailiévaippoihin suhteutettavan Make-or-Buyn proses-
sietenemisen yleisella tasolla sellaisena kuin se olisi hyvé kasitella. Luku 8 Kkasittelee
suppeasti tulokset ja erilaiset mahdolliset parannusehdotukset ja analyysin pohdinta-

vaiheen nakdkohdat.

Luku 9 késittelee puolestaan koko opinndytetyon etenemistd, mietteitd opinndytetyon
tekemisesté ja lisdksi omaa arviota ja pohdintoja Make-or-Buyn tarpeesta nykyisessa

toimintaymparistdssa ja suorituksesta yleisella tasolla.

1.6 Tutkimuksen tavoitteet ja rajaukset

Siséllollisesti tutkimuksen tavoitteena on tyon tilaajan, KAR-Lehtosen, ndkdkannalta
erilaisten toimintamallivaihtoehtojen esittdminen ja erilaisissa toimintamallivaihtoeh-
doissa eri nakokantojen huomioon ottaminen niiden hyvista ja huonoista puolista, ja
lisaksi analyysi siitd, mité on syyté ottaa huomioon valintaa tehdessa.

Kaésittelyyn kuuluvat myds sellaiset asiakohdat, jotka voivat mahdollisesti parantaa
nykyista toimintamallia parempaan suuntaan esimerkiksi mahdollisten muutosten tai

parannusten puitteissa.

Tarkoituksena on tehda myds loppuyhteenveto erilaisista vaihtoehdoista erilaisille toi-
mintamalleille ja sitd kautta antaa tyokalut sille, mita yrityksen kannattaisi nykytilan-
teessa tehda tai joko muuttaa kokonaan toimintamallia. Selvitettdvanéd on myds kilpai-
lijayhteistyon vaikutukset ja mahdollisuudet.

Kustannuskysymykset ovat erittdin olennaisessa osassa yrityksen koko toimintaa, ja
jos on mahdollista saada Kkarsittua kustannuksia tai vastaavasti ajallista tehokkuutta

parannettua, on saavutettu tavoiteltu tavoite.
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Opinnaytety® on rajattu siten, ettd se koskee vain alumiinisia séilidvaippoja, eika kay-
tannollisesti katsoen mitdén muita séilidajoneuvon osia. Lisaksi rajauksiin on méaari-
telty, ettd ne koskevat vain erilaisia huomionalaisuuksia kustannuksiin ja ajalliseen

tehokkuuteen ja niiden parannusehdotuksiin.

Tyo ei tule myoskaan koskemaan ruostumattomasta terdksestd valmistettuja RST-

séilidvaippoja, eikd myoskaan ADR-séilidajoneuvon tai perdvaunun muita osia.
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2 MAKE-OR-BUY — TEE ITSE TAI OSTA

Tassa kappaleessa kasitelladn Make-or-Buy -analyysi teoreettisesti, lisaksi myos eri-
laiset k&ytdnndn soveltamisperiaatteet ja se, mitd paatoksenteossa kannattaa ottaa huo-
mioon analyysin teoreettisista nakokohdista. Erilaisten tekijoiden, kuten kustannusten,
yrityksen oman kapasiteetin ja Make-or-Buy -periaatteet ovat myos kasittelyssa. Ter-
mill& ei ole sanana suomenkielistd vastinetta, mutta analyysin perusperiaate on, etta
sen avulla pyritaan selvittamaan, mika olisi esimerkiksi mahdollisesti kustannustehok-
kaampi toimintamalli tai ajallisesti tehokkaampi tapa toimia. Alla esitetyissa kappa-

leissa on seikkaperaisesti kuvattu Make-or-Buyn luonne ilmiéna.

2.1 Make-or-buy -paatos

Make-or-buy on toimintamallipdatos siitd, valmistetaanko jokin tuote, kone tai hyo-
dyke itse, vai hankitaanko se joltain ulkopuoliselta valmistajalta (joko raaka-aineet,
puolivalmisteet tai osin tai kokonaan valmis tuote). Make-or-buy -padtoksenteossa tér-
keintd on huomioida erilaiset vélilliset ja valittomat kustannukset ja se, ettd jos val-
mistus tehdaén itse, tulee ottaa huomioon, onko yrityksella tarvittava kapasiteetti ja
tuotantokoneisto tuotteen valmistamiseen. Tassa tapauksessa sailidvaipan rakentami-
sessa juurikin kapasiteetti koneiden, tilojen ja tarvittavan ammattiosaamisen kanssa
tulevat tarkeiksi kulmakiviksi make-or-buy -péatosté tendessa. (Investopedian www-
sivut, 2018)

Make-or-buy -pédatds tulee tehdad niin strategisella kuin operatiivisellakin tasolla.
Néistd kahdesta nimenomaan strateginen puoli vie enemmaén aikaa. Erilaisten toimin-
tamallien, ts. variaatioiden, pohdinta strategisella tasolla sisaltda analysointia erilai-
sista tulevaisuudennakymistd ja nykyisestd toimintaymparistdsta ja ndiden suhteesta
kesken&én. Suoria vaikutuksia make-or-buy -paatoksenteossa ovat erityisesti markki-
naheilahdukset, kilpailutoiminta, kysynta ja tarjonta. Myds naiden lisaksi yleisella ta-
solla voidaan ottaa huomioon lainopilliset séadokset, jotka voivat heilauttaa toiminta-
mallin valintaprosessia suuntaan tai toiseen. (Reference for Businessin www-sivut,
2018)
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2.1.1 Valmistus -ja ostokustannukset

Valmistettaessa tuote itse, tulee ottaa huomioon raaka-aineiden tai puolivalmisteiden
sisdanostohinta ja tydstokoneiston hankintakustannukset.

Lisékustannuksia, joita tulee ottaa huomioon péétoksentekovaiheessa, voivat olla esi-
merkiksi tyontekijoiden méaran lisdédminen tarvittaessa tai uuden koulutuksen hankki-
minen yritykselle. My0s varastotilan mahdollinen liséatilantarve taytyy ottaa huomi-
oon, huolimatta siita, ettd volyymi on téssé tapauksessa suhteellisen alhaisella tasolla.
Liséksi mahdollisen tydstojatteen kierratyskustannukset ja raaka-aineiden kuljetuskus-

tannukset. (Investopedian www-sivut, 2018)

Ostokustannusrakennetta pohdittaessa on syytd olettaa, ettd kustannukset siséltavét
itse tuotteen, eli sailidvaipan valmistuskustannukset, valmiin tuotteen rahtaus -ja muut
kuljetuskulut, seka yleiset verotusmuotoiset maksut. Mahdolliset lisdkustannukset
yleisesti ottaen voivat olla esimerkiksi tytunnit otettaessa tavaraa vastaan seka tuot-
teen varastoimiseen ja siirtelyyn maaranpéassa liittyvat tyotuntikustannukset.

(Investopedian www-sivut, 2018)

2.1.2 Soveltuvuus

Make-or-buy -analyysia voidaan yleiselld tasolla soveltaa mihin tahansa yritykseen,
joka toimii valmistamisessa tai tuotannossa. Sitd voidaan periaatteessa hyddyntaa
minka tahansa myyntiartikkelin osalta, kun halutaan saada toiminta kannattavammaksi
ja sitd kautta saada enemman voittoa ja parantaa tulosta, kun ollaan pystytty selvitta-

maan tuotantotehokkain tapa valmistaa lopputuotetta.

Analyysimallia voidaan soveltaa laajasti esimerkiksi tuoteryhmien, yksittéisten tuot-
teiden ja muiden valmiiden tuotteiden osalta, mutta my6s puolivalmisteisiin, osaval-
misteisiin ja muihin vastaaviin osakokoonpanokappaleisiin. Kaiken kaikkiaan Make-
or-Buyta kéytetdan nykyisin, tai Hankkia itse tai ostaa — periaatetta, aiempaa enemman

julkishallinnollisella puolella sen soveltuvuuden vuoksi ja yritysmaailmassa
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esimerkiksi silloin, kun halutaan parantaa kilpailutilannetta mahdollisimman tehok-
kaasti. (Solenovon www-sivut, 2018)

2.2 Make-or-buyn tarkoitus

Make-or-buyn tarkoitus ei ole tehdd mitaan lopullisia p&atoksia, vaan vain antaa tyo-
kalu osaksi lopullista paatoksentekoa. Se on analyysimalli, jossa tulee ottaa huomioon
kaikki mahdolliset kriittiset tekijat ja myods epéolennaiset tekijatkin on mahdollista
huomioida. Se antaa siis erittdin vankan perustan paatoksentekoprosessissa, ja hyvin

tehty analyysi nopeuttaa asian toteutustasolle saamista.

Huomioitavaa on, ettd ulkoistamisella tai palveluita muualta ostamisella on tiettyja
etuja, esimerkiksi ne auttavat saamaan aikaan tehokkaampia toimintamalleja ja paran-
tavat liiketoimintaa ja kilpailukykyd. N&issé tapauksissa on syyta kuitenkin tdhdenta,
ettd hankintatoimeakin kehitetddn suhteessa muuhun kokonaistilanteeseen nahden.

(Solenovon www-sivut, 2018)

2.2.1 Kayton loogisuus kohdeyritykselle

Make-or-buy -analyysin soveltaminen yritykselle sailidvaippojen hankintamenetel-
mien osalta on erittéin toimiva menetelmaé selvittdméan, mika tapa on kannattavin, kun
mietitdan laadullista, ajallisesti hyodyllisté ja kustannustehokasta tapaa hankkia séilio-

vaippoja lopputuotteita, eli ADR-ajoneuvoja ja niiden séilidita varten.

Sailidvaippoja tai mita tahansa tuotteita valmistavien yritysten pitaa jatkuvasti miettia,
mika on kustannustehokkain tapa saada lopputuotteita markkinoille. Erilaisia muitakin
analyysimalleja hyodynneté&én jatkuvasti, make-or-buy -analyysin ollessa yksinkertai-
nen ja selked keino saada selvitettyd oikeanlainen toimintamalli. (Reference for busi-

nessin www-sivut, 2018)
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2.2.2 Kuvalitatiivinen ja kvantitatiivinen paatoksenteko

Kvalitatiivisessa padtoksenteossa lasketaan ja huomioidaan erityisesti valmisteiden ja
tuotteiden laadulliset paéseikat. Make-or-buy -analyysissa tulee ottaa huomioon kaikki

mahdolliset tekijat mahdollisimman laajasti.

Kvalitatiivisesti ajatellen tarkeimpid huomionarvoisuuksia inkrementaalisissa eli li-
sdantyvissa tai kasautuvissa kustannuksissa ovat itse tuotteen hankintakustannukset.
Tassa otetaan paéasiassa huomioon erilaiset valmistus -ja tuotantotilojen mahdollisuu-
det, tarvittavat resurssit (henkil6t ja raaka-aineet, osaaminen voi olla resurssi) ja tuo-

tantokapasiteetti. (Cleverism www-sivut, 2018)

Kvantitatiivisia, eli maarallisia tekijoita ovat esimerkiksi erittely siitd, miten tai mitka
tekijat maarittavat laadullisen toimivuuden, seka tuotteen ja toimituksen luotettavuu-
den (maé&raajat, laatu) ja toimittajien luotettavuuden ja maineen yleisesti ottaen ja tuot-
teen mahdollisen modifioinnin ja mukauttamisen tarpeet. On huomioitava mygs pitkan
aikajanteen nakodkannat koskien tuotteen valmistus -ja myyntikulujen ja suhdanteiden
ailahtelevuus, asiakastarpeet ja sitd kautta kysynnédn ja tarjonnan lait. (Cleverism

www-sivut, 2018)

2.3 Make-or-buy -analyysin eteneminen ja mallintaminen

Make-or-Buyn tulee edetd koordinoidusti ja tietyssa jarjestyksessd maksimaalisen
hydtykannan aikaan saamiseen. P&atoksentekoprosessissa on kaytanngssa viisi eri ta-
soa, joiden pohjalta on mahdollista saada kasaan omaan liiketoiminnalliseen suuntan
tahtaavan, valmiin analyysin luominen.

Make-or-Buy etenee prosessina seuraavien valietappien kautta:

- Valmistelu

- llmoitus ja info tiimille tai tiimeille



- Tiedonkerays

- Tiedon analysointi

- Palaute ja toimintamallilistaus

(Cénez, Platts & Probert, 2001, 23)
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Alla olevassa taulukossa 1 pyritddn hahmottamaan eri toimijoiden rooleja eri tasoilla,

sekd niiden tavoitteita Make-or-buyn tekemisessa. Erilaiset pdanakokohdat on, jos

mahdollista, liséksi eritelty taulukkomaiseen muotoon mahdollisimman hyvan selven-

nyksen takia.

Taulukossa 1. Esitettynd Make-or-buy — analyysin eri tasot paatoksentekoprosessissa
(Cénez ym. 2001, 9)

Taso Analyysin  Ajallinen kesto Kriteerit Paatoksente-
yksikointi kijat
Yritystaso Toiminta Pitkd ajallinen Yritysstrategi-  Ylin johto te-
organisaa-  kesto set kriteerit (lii- kee paatoksen
tion sisélla ketoimintaan
(esim. orientoitunut)
markki-
nointi,
myynti, val-
mistus, ta-
lous)
Valmistava
yritys
Make-or- Teknologi- Pitkd ja keski- Tekniset vah- Keskijohto,
Buy strate- set ratkaisut pitka aika vuudet ja heik- ylimmaéan joh-
gia koudet don tuella




(kilpailukykyi-
syys ja teknii-
kan  tarkeys,

teknologinen

kestavyys
Operatiivi- Tuotteiden  Keskipitka aika- Operatiiviset Keskijohto
set make- osakoonti janne kriteerit (laatu, (yleiselld ta-
or-buy paa- tai yksittai- kapasiteetti, solla monitoi-
tokset set koonnit kustannukset,  miset tiimit
joustavuus tekevéat rat-
jne.) kaisut)
Osate- Yksittdiset ~ Lyhyt aikajdnne  Kustannukset  Insindérit  /
kija(t), ih- komponen- ostajat
miset jne. tit, osat
(esim. kuo-
riosa tai va-
liseinat)
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Taulukosta 1 voidaan havaita, ettd erilaisilla tasoilla Make-or-Buy — paatosté tehdessa

voidaan systemaattisesti erottaa eri tasoille kuuluvat paatoksentekonakdkohdat. Ylin

johto téssékin tapauksessa ei vastaa syvaanalyyttisesta paatoksenteosta, vaan sen teh-

tavana on erilaiset kriteeristot huomioon ottaen huolehdittava kokonaiskuvasta ja esi-

merkiksi yrityksen taloustilanteesta huolehtiminen padtoksenteossa.

Keskijohto yrityksen ylimmaén johdon tuella tekee merkittdvimmat ja yksityiskohtai-

simmat analyyttiset paatokset, jalleen tiettyjen kriteerien nojalla. Eri aikajanteilld 13-

pikaytava tilanteen hahmottaminen ja paatoksenteko esitelld&dn ylimmaélle johdolle,

joka tekee lopullisen paatoksen eri vaihtoehtojen nojalla.
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Kvalitatiiviset ja kvantitatiiviset seikat tulee tdssé kohtaa liséksi eritella. Kaiken kaik-
kiaan Make-or-Buyssa on kyse siitd, voidaanko tuotantoprosessi sijoittaa joko omaan

yritykseen vai johonkin muualle, omaan kokonaisuuteensa.
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3 SAILIOVAIPPA

3.1 Sailiovaippojen tarkoitus

Sailidvaippoja kéaytetadédn yleisesti ottaen vaarallisten aineiden kuljetuksessa erilaisten
nesteiden ja kaasujen kuljettamiseen, jotka voivat vahingoittaa muuta ymparistoé jol-
lakin tavalla. Sailidajoneuvoja varten valmistetut sdilibvaipat ovat olennaisin ja naky-
vin osa ajoneuvoa. Sailidvaipat yleisesti ottaen valmistetaan joko alumiinista sen ke-

veyden vuoksi tai ruostumattomasta terdksesta kayttokohteen ja tarpeen mukaan.

Sailidvaippa on osa ajoneuvoa, joko kontin kehikkoon upotettuna tai perdvaunun muo-
dossa, joka on tarkoitettu varta vasten vaarallisten aineiden kuljetukseen. Sailioita kay-
tetdan yleisesti ottaen eniten maa- ja merikuljetuksissa, eli tankkikontteina tai osana

erikoisajoneuvoa.

Sailidautokuljetuksissa kuljetetaan erityisesti erilaisia polttodljyjd, polttoaineita ja
muita vaarallisia nesteitd ja kaasuja. Rakenteen tulee siis olla tiivis ja kestava, ja esi-
merkiksi onnettomuustilanteen tapahtuessa rakenteeseen ei saisi tulla vaurioita. (Tu-

kesin www-sivut, 2018)

3.2 Sailidvaipan rakenne

Sailidvaipassa on olennaisimpana ja ndkyvimpana osana kuoriosa, joka on sisalta ja-
ettu osastoihin véliseinien avulla. Valiseinien kautta menee aukkoja koko séilion mat-
kalta. Niiden tarkoitus on estda nestettd saattamasta ajoneuvoa epatasapainoon kulje-
tuksen aikana heilumisen aiheuttamana. Ne ovat siis olennainen osa séiliévaipan ko-

konaisrakennetta.

Edelld mainittujen seikkojen lisaksi olennaista on venttiilipaikkojen maarittdminen ja
erilaisten turvallisuusseikkojen ja Suomen lain mukaisten turvallisuusnédkokohtien
huomioon ottaminen. Rakenteen ja valysten tulee olla myos tarpeeksi kestavéat kulje-

tustoimintaa varten.
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KAR-Lehtosella valmistettavien sailibajoneuvojen alumiiniset sailiévaipat ovat keski-
maarin 5,6 mm paksuja, niissd on 5 — 7 valisein&é asiakkaan toiveiden ja tarpeiden
mukaisesti ja erityisesti joustavat valiseinat, joita ei ole nykyisellaan saatavana Suo-
mesta. Kuvassa 3 on esitettynd séiliovaipan rakenne kuoriosineen ja véliseinineen.
Malliltaan se on nimenomaan ajoneuvoihin kiintedsti asennettava osakokonaisuus.
(Lehtonen, 2018)

Kuva 3. Sailiovaipan rakennekuva (Lehtonen, 2018.)

3.3 ADR-kuljetukset

Vaarallisten aineiden kuljettamiseen kuuluvat erilaiset kemikaalien tuotanto -ja varas-
tointitarpeen kuljetukset, raaka-aineiden ja valmiiden tuotteiden kuljetukset seka eri-
laisten polttonesteiden ja kaasujen kuljetukset. Vaarallisia aineita kaytetaan yleisesti

teollisuuden, muun tuotannon ja véhittadismyynnin aloilla. (Tukesin www-sivut, 2018)

Suurin osa aineista on erilaisia polttodljyja ja liikenteen polttoaineita. Rajahdekulje-
tusten osuus kokonaismaarasta on vain parisen prosenttia koko vuotuisesta maarasta.

(Tukesin www-sivut, 2018)
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Kuljetuslainsaddanto vaarallisten aineiden osalta on tarkoitettu ehkdiseméan ja torju-
maan joko ihmisille, ympdristolle tai muulle omaisuudelle aiheutuvaa vaaraa tai muuta
haittaa. Erilaisten pakkausten on lakisdddosten mukaan taytettava erilaiset kemikaali-
kohtaiset vaatimukset, kuin myds séilididen. Niiden tarkoitus on, ettd ne ehkaisevét
haittaa, ja esimerkiksi onnettomuustilanteissa ne eivat aiheuttaisi lisahaittaa. Valmis-
tajalla on siis suuri merkitys myds turvallisuusnédkdkohtaisestikin. (Tukesin www-si-
vut, 2018)

Myds ajoneuvon kunnosta ja kantavuuskyvysta tulee olla tarkka. Kuvassa 4 on esitetty
ajoneuvon sivussa olevat lainmukaiset vaaramerkit ja lisdksi muut lain kirjaimen mu-
kaisesti vaaditut turvallisuusseikat, kuten juuri rakenteelliset ominaisuudet ja erityis-
kuljetuksissa mahdollisesti tarvittavat kaksoisvaipparakenteet. (Tukesin www-sivut,
2018)

Kuva 4. Vaarallisten aineiden kuljetukseen valmistettu ajoneuvo (KAR-Lehtosen

www-sivut, 2018)
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4 KUSTANNUSRAKENNE JA KANNATTAVUUS

Tama on niin teoreettista kuin empiiristakin osuutta. Teoriaosuus kattaa kustannusra-
kenteen, kustannusajattelun ja muun, ja empiirisesti ké&sittelyssa voivat olla erilaiset
nakokannat ja huomionalaisuudet, jotka pohjaavat teoriaan ja saatuun tietoon yrityk-

selta.

Kustannuslaskennan rooli yrityksessa tulee ymmaértaa selkedsti. Tuotannon, paatok-
senteon, koko organisaation seké laskentatoimen tulee toimia symbioosissa. Kustan-
nuslaskennassa tulee ymmartaa eri nakokohtien, laadullisen merkityksen ja asiakas-
suhteiden ja uusien kontaktien (markkinointi) luominen ja niiden roolit. Make-or-
Buyssa tulee tdssé tapauksessa ottaa huomioon kehittdmishankkeissa yleisesti vaadit-
tavat laskettavat kustannukset. On syytda myds huomioida eri lahtokohdat tehtaessa
paatosta. (Pellinen 2003, 19)

4.1 Kustannukset, yksikkokustannukset

Make-or-buyssa tulee ottaa huomioon erilaiset suorat ja epasuorat kustannukset kiin-
teissé kustannuksissa ja mahdollisissa lisakuluissa. Ndmé& haetaan tilastolliseen muo-
toon ja asetetaan ohjenuoriksi tai saantokirjoksi rajoitusten muotoon valintaprosessia

tehdessa.

Uusissa toimintamalleissa uudet séiliovaippojen yksikkokustannukset tuottavat tar-
ked4 dataa yritysjohdolle. Keskimé&ardinen kannattavuus yksittéisten sailiévaippojen
osalta, sen ollessa heikko, ei yritys itsessaank&éan ole kannattava. Hinnoittelussa lop-
putuotteelle ja tuotekohtaisen kannattavuuden myota voidaan mééritella kustannuslas-
kennan avulla hyvat normit ja kriteerit toiminnanohjauksen mahdollisimman hyvalle
teholle. (Mattila, ym. 2011, 177)
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4.2 Toiminnalliset kustannukset

1980-luvulla k&yttoon otettu periaate, toimintakustannukset ja paremmin toimintokus-
tanteinen laskenta. Se on keskeinen maare silloin, kun valillisid kustannuksia on kési-

telty liian yksipuolisesti. Se korostaa (Mattila, ym.) mukaan seuraavia:

kustannusten kohdistamisessa aiheuttamisperiaate

- laskentakohteiden (mita lasketaan?) muodostus toimintokohtaisesti

- riittdva Kriittinen arviointi ja turhan tai tarpeettoman materiaalin karsiminen pois

toimintojen osalta

- kustannusluokittelu ”hyodylliset” vs. ”hyddyttomét”. Eli tuotteen jalostusarvoa li-

s&aviin ja niita lisaédmattomiin

- osa laskentajérjestelméaa, prosessin kustannustehokkuuden mittari

4.3 Taloudellisuus ja tavoitteellisuus

Sailidvaippojen madrittelyd koko hankintaprosessille, jos sitd halutaan tarkastella op-
timaalisesti ja jarkevélla tasolla. Tdman jalkeen vasta sdiliovaippojen toimintamallia
voidaan tarkastella seikkaperdisella analyysimallilla, osana kokonaisuutta, mik& luon-
nollisesti on sailidvaipan saaminen asiakkaalle valmiina ja kunnossa. Sailiévaippojen
on oltava ennen muuta tuottavia, miké edellyttad esimerkiksi eri vaihtoehtojen talou-
dellisuuden arviointia. (Saari 2006, 22)

On tarke&& huomata, ettd tassa on tekijana ihmisten taloudellinen toiminta. Esimer-
kiksi mielikuvat voivat vaikuttaa taloudelliseen tilanteeseen omalla tavallaan. Talou-
dellisen toiminnan tarkeana edellytyksend on tuottavuus, liséksi tavoitteellisuus. Ta-
loudellisen toiminnan edellytyksend on myos ihmisten tarpeiden tunnistaminen. Alla
olevassa kuviossa 1 on esitettynd taloudellisen toiminnan malli ja kiertokulku. (Saari
2006, 23)
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Innovaatiot ja sattumat &

Kehittaminen
|/

Oppiminen
|/

Valineiden suorituskyky
- laatu

- maara

Osaaminen =>

Ké&yttoprosessi =>

Tarve

I
Kayttotarkoitus

Arvo
& Tehokkuus &
& Lisdarvo &

Kuvio 1. Taloudellisen toiminnan malli (Saari 2006, 22)
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5 NYKYTILANNE — KUVAUS

Nykytilanteesta halutaan mahdollisia uusia vaihtoehtoja. KAR-Lehtosella toivotaan
kustannustehokkaampaa, ajallisesti nopeampaa ja tehokkaampaa tapaa hankkia séilio-

vaippoja.

Kappaleessa 4 on esitettyné nykytilanne sellaisena kuin se on. Periaatteessa se on myods
erés vaihtoehdoista, mikéli jos halutaan, ettd hankintatapa séilyy ennallaan.

5.1 Nykyinen hankintatapa

Nykytilanteessa séiliovaipat hankitaan Willigin tehtailta. Willig on saksalainen suuri
metalliteollisuusalan konserni, ja sailidvaippojen osalta se valmistaa niitd vain tilauk-
sesta, eli Willig ei ole panostanut tdhan liiketoiminnalliseen osa-alueeseen. (Lehtonen,
2018)

Selvimpéna heikkoutena on ajallinen tehokkuus, jossa asiakas saa lopputuotteen vasta
miltei vuoden odotuksen jalkeen. Tam4, jos mahdollista, halutaan korjata kohti tehok-
kaampaa tapaa valmistaa séilidvaipat. (Lehtonen, 2018)

Nykytilanteessa muualla tuotettu sédiliovaippa tarkoittaisi kokonaan muualla tuotettua
séilidvaippaa, joko Willigiltd Saksasta tai Puolasta. Myods Eurotankkia tai Alumaticia
kotimaisilla markkinoilla voidaan miettid, mutta ongelmana on, etta se ei tee joustava-

rakenteisia valiseinia.

Ajallinen ongelma késittad seuraavat nakokohdat maksutilanteen kanssa. Kokonais-
summasta maksetaan alla olevan kuvion 2 kertomalla tavalla osissa prosentuaalisesti

Willigille eri vaiheissa seuraavalla tavalla:
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Maksuosuusvaiheet

= Tilausvahvistus 5% Painekoe 15% = Tuote perilla 80% =

Kuvio 2: Prosentuaaliset osuudet Willigille eri tapahtumista

Y1la olevasta ympyrakaaviosta voidaan todeta, etta silloin, kun tuote on perilld, voi-
daan suorittaa loput valmistuskustannuksista aiheutuneet kulut Willigille. T&mé& on
huomattavin menoera koko prosessin aikana, ja jos mahdollista, voidaan kokonais-
summasta lyhentda jonkin verran, jos mietitadn nykytilanteesta mahdollisesti korvaa-

vaa vaihtoehtoa.

Ajallinen kesto huomioon ottaen, prosessi sitoo padomaa hyvin paljon. Tdma on yksi
merkittdvimmista syistd uuden toimintamuodon miettimisessd. Kokonaiskesto vaihei-

neen Willigilta tilattaessa menee suurin piirtein seuraavalla tavalla:

e Tilauksesta tilausvahvistukseen ja valmistamiseen 6 kuukautta ja 2 viikkoa

e Painekokeiden kesto on noin 2 kuukautta

e Toimitusaika Saksasta on noin kolme péivaa

e Tastd eteenpdin Liedosta asiakkaalle toimitus kestda noin kuutisen viikkoa
(Lehtonen, 2018)

Yhteen laskettu ajallinen kesto tilaustapahtumasta asiakkaalle ajoneuvon luovuttami-
seen kestdd noin 10 ja puoli kuukautta nykymallissa. Toimitusketjun hitaus on selkea
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ongelma, ja se myds sitoo pddomaa Saksaan. Uusissa vaihtoehdoissa olisi syyté mietti
tdméan yhtalon mahdollista poistamista kokonaiskuvasta.

Kuten voidaan huomata, valmiin séilidvaipan saaminen kestaa noin kahdeksan ja puoli
kuukautta, ja tahan lisatty aika padlle valmiiden ajoneuvojen saamiseen asiakkaalle
kestdd myos oman aikansa. On siis erittéin oleellista, ettd nimenomaan ajallinen kes-

toaika lyhenisi.

On myos syyté ottaa huomioon t&ssa toimintamallissa, ettd KAR-Lehtosella on miltei
jatkuvasti investoituna rahaa Willigille sdiliévaippojen valmistusprosessiin. Myods
tdma investointi saataisiin irrotettua, jos kaytettaisiin jotain muuta hankintatapaa séi-

libvaipoille. (Lehtonen, 2018)

5.2 Kustannukset nykytilanteessa

Toimeksiantajan toiveesta tdssé opinnaytetyossa ei kasitelld lukuja lainkaan, vaan kay-
tdnnossa teoreettista pohjaa avaten ja liséksi prosentuaalisia osuuksia verraten pyritdén
saamaan selville, mité erilaisia kustannusnékokohtia tulee ottaa huomioon. Nykytilan-
teessa KAR-Lehtonen joutuu nimenomaan sitomaan padomaa ulkomaille, liséksi

edelld kuvattu maksuprosessi on erittdin hidas.

Tahan halutaan selkedd muutosta KAR-Lehtosella, mikali jos se on mahdollista. Kun
tuotanto nykymallissa tapahtuu ulkomailla, voidaan positiivisissa merkeissa todeta,
etta silloin voidaan ehkaistd tuotantokapasiteettiongelmat ja samalla suorituskyvyn

taso (jos aikaa ei oteta huomioon) pysyy hyvalla mallilla.

5.3 Kilpailutilanne

Suomessa ei ole kovinkaan montaa séilibajoneuvojen valmistajaa, ja se rajoittaa kil-
pailutilannetta kysynnan ja tarpeen mukaan. P&&asialliset kilpailijat KAR-Lehtosella
ovat Alumatic, myos Willigin asiakas Suomessa (Willigin www-sivut, 2018), ja Euro-

tankki, jotka ovat melko itsessaan isoja tekijoitd Suomen mittakaavassa. KAR-
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Lehtonen on alustavasti neuvotellut kilpailuyhteistyén mahdollisuudesta, ja toinen
osapuoli on ollut timénkaltaiseen liiketoimintaan suostuvaisia. (Lehtonen, 2018)
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6 TOIMINTAMALLIT

6.1 Yleiset lahtokohdat

Toimintamalleissa otetaan huomioon, etta hitsaaja on ihminen, eik& robotti. Tama tar-
koittaa kdytannossa sitd, etté ajallinen tehokkuus ja kustannukset ovat erilaiset. Ihmi-
selld kestad hieman kauemmin aikaa valmistaa hitsisauma kuin robotilla, mutta robotit

ovat kalliimpia.

Ihmiset puolestaan tarvitsevat kouluttamisen (ajallinen kesto) ja robotit pitdd ohjel-
moida. Eli tdssékin tapauksessa on selvia eroavaisuuksia eri toimintatapojen- ja muo-

tojen vélisissa yhteyksissa.

Kaikissa toimintamalleissa on myds mahdollista ottaa huomioon kilpailuyhteistyo.
Tama tuo mahdollisesti kustannussaastod ja kasvattaa markkinoita. Silloin, kun vali-
seindt valmistetaan itse, tarvitaan tahédn tarkoitukseen nimenomaan joustaville vélisei-
nille kone, joka aiheuttaa huomattavia lisdkustannuksia. Suomessa niille ei ole toimit-
tajaa, eli ainoa mahdollinen vaihtoehto on valmistaa ne kokonaan itse (Lehtonen,
2018).

6.2 Sailibvaippa kokonaan itse

Tassa vaihtoehdossa tuote valmistettaisiin kokonaan itse. Ongelmana on, ettd vuoden
2010 jalkeen ei ole ollut omaa valmistusta, koska kysynnén lasku 20 vuoden itse val-
mistamisen jalkeen aiheutti valmistustuotannossa alasajon, eikd nykytilanteessa ole

endd ammattitaitoa. (Lehtonen, 2018)

Lisdksi vaadittavien koneiden ja laitteiden ostokustannukset olisivat noin 200 000 eu-
roa, mika on erittdin suuri investointi. Se myds kestdd maksaa itsensé takaisin. Téhan
tulee ottaa huomioon myds lisdkoulutuksen tarve ja ammattitaito, jota ei nykyisellaén
ole, mahdollisesti my6s uusien tydpaikkojen luominen nimenomaan tata tarkoitusta
varten. (Lehtonen, 2018)
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Itse valmistetussa sailibvaipassa on selkeitd vahvuuksia ja heikkouksia, erityisen ky-
symysmerkin aiheuttaa investointi laitteistoon, jolla on mahdollista valmistaa valisei-
nat, seka tydvoiman koulutus tai lisdtydvoiman hankkiminen, eli tdssa mallissa joudu-
taan pelaamaan pitkalle ammattitaidon kanssa. Esimerkiksi alumiinihitsarilta vaadi-
taan erittain suurta tarkkuutta ja ammattitaitoa alumiinin kemiallisten ja muiden omi-

naisuuksien takia.

Vaihtoehdossa, jossa valiseinét asennetaan itse, tulee miettid kokonaiskuvaa siitd, mi-
ten erilaiset kustannukset ja yhteensopivuus eri komponenttien vélilla saadaan asetet-
tua samaan muottiin. Huomioitavaa tadssé mallissa on se, ettd kannattaa miettig, mité
on jarkevinta ja tehokkainta tehdé itse, mita vastaavasti tilata muualta. Alla olevassa
taulukossa 2 on esitetty erilaiset vahvuudet ja heikkoudet tdmankaltaisessa toiminta-

mallissa.

Taulukko 2. Vahvuudet ja heikkoudet huomioituna silloin, kun tuotetaan kokonaan

itse.
VAHVUUDET HEIKKOUDET
1.) Kustannusndkdkohdat — halvempaa | 1.) Lisékapasiteetti tarvitaan koneiden

tehda itse

2.) Kaikki tuotantotilat samassa koko-
naisuudessa

3.) Parempi laadunvalvonta ja laa-

dunohjaus kokonaan omassa tuotan-

nossa

4.) Toimituskustannukset véhenevét —
vain raaka-aineet ja muu tarvittava

materiaali séilibvaipan osalta

ja tilojen kannalta

2.) Tuoteméara on suhteellisen pieni, jo-
ten toimittaja ei panosta asiaan kun-

nolla

3.) Toissijaiset kulut nousevat

4.) Varastointikulut, tilanpuute, tuotan-

totilojen hallinnoimisen ongelmat

5.) Tilojen mahdollinen puute voi ai-

heuttaa logistisen ongelman -
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5.) Tasaisen tyovoiman yll&pito helpot- mahdollista paikata hyvalla layout -

tuu suunnittelulla

6.) Jatkuva lopputuotteen tuottaminen
mahdollistuu — lyhyemmat toimitus-
ajat tilauksen tekemisesta lopputuot-

teen kuljettamiseen asiakkaalle

7.) Tunnetaso (esimerkiksi ylpeys siitd,
ettd tuote on kokonaan itse valmis-
tettu)

6.3 Osin itse, osin muualta

Ajatuksena on, ettd sailiovaipan kuoriosa hankittaisiin muualta ja KAR-Lehtosessa
laitettaisiin sitten joustavat véliseinat itse. Tama tuo ajallista saastoa ja osittaista kus-
tannusséastod, mutta véliseinien valmistamiseen tarvitaan edelleen lisdd ammattitaitoa
ja selkeitd investointeja niin laitteiston, koulutuksen kuin tilojen kasvaneen pinta-ala-

tarpeenkin mukaan.

Mahdollisimman nopea ratkaisumalli tassd asiayhteydessa voisi mahdollisesti tuoda
oman varmuutensa tdhan ketjuun. Kun valmistetaan osin itse tai vastaavasti kokonaan
itse, samat perusperiaatteet ja ajatusmallit patevat kummassakin tapauksessa yhté sel-

keasti.

On huomioitava tarvittavat lisdinvestoinnit tassékin tapauksessa, eli kun valmistetaan
osin tai kokonaan itse, vaaditaan huomattavia liséinvestointeja, mikali halutaan edel-
leen valmistaa joustavarakenteisia valiseinid. Véliseinien valmistamiseen tarvittavan
koneen hankintakustannukset tassékin tapauksessa, kuten edell& kerrottiin, ovat noin
200 000 euroa. (Lehtonen, 2018)
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Lis&ksi tulevaisuudessa saattaa tulla ilmi esimerkiksi sellainen tilanne, ettd valmistuo-
tevaraston, puolivalmistevaraston, kokoonpanohallin ja muiden tarvittavien osakoko-
naisuuksien hallinnassa taytyy tilojen suhteen tehdd mahdollisia lisdinvestointeja, li-
séksi rekrytointikustannukset tulevat todennakdisesti molemmissa toimintamalleissa

kasvamaan. (Lehtonen, 2018)

Taulukossa 3 on yksinkertaisesti eroteltuna hyvat ja huonot ominaisuudet silloin, kun

valmistus tapahtuu osin muualla ja osin omissa tiloissa.

Taulukossa 3 esitettyn erilaiset vahvuudet ja heikkoudet toimintamallin osalta.

VAHVUUDET HEIKKOUDET
1) Kustannukset véhenevat verrat- | 1.) Lisakapasiteetti tarvitaan taas konei-
tuna nykyiseen toimintamalliin den ja tilojen kannalta
2.) Tuotantotilaa paremmin loppu- | 2.) Tarvitaan huomattava lisakustannus
tuotteen koonnille kuin silloin, — jos halutaan joustavia véliseinia
jos valmistettaisiin  kokonaan jatkossakin
itse
3.) Tuoteméara on suhteellisen pieni, jo-
3.) Hyvéd laadunvalvonta ja laa- ten toimittaja ei panosta asiaan valt-
dunohjaus tamatta riittavasti
4. Toimituskustannukset vahenevat | 6.) Tunnetaso (esimerkiksi ylpeys siita,
ettd tuote on kokonaan itse valmis-
5. Jatkuva lopputuotteen tuottami- tettu) heikkenee
nen mahdollistuu — lyhyemmat
toimitusajat tilauksen tekemi- | 7.) Varastointikulut, tilanpuute, tuotan-
sesta lopputuotteen kuljettami- totilojen hallinnoimisen ongelmat,
seen asiakkaalle vélivaraston tarve, kulujen kasvami-
nen tuotannossa
6.) Painekokeet on helpompi orga-
nisoida
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6.4 Kilpailuyhteisty6

Kilpailuyhteistydssa on periaatteessa olemassa sama osin itse, osin muualta — ajattelu.
Erilaista tastd tekee sen, ettd siind ollaan mahdollisesti sitouduttu pitkiksi ajoiksi jo-
honkin tiettyyn ajanjaksoon asti, lisdksi ns. tulosvastuu” kilpailijalle voi aiheuttaa yli-
maaréaista sekaannusta toimintaympériston ollessa hajautettu omaan toimintaan ja riip-

puvuuteen kilpailijasta.

Tama kappale kasittelee aihetta hieman syvéllisemmin tuotannollisista nakdkohdista
ja ajallisesta tehokkuudesta. Muu tahan liittyva ei valttamatta koske sailidvaippojen

valmistusmenetelmia.

KAR-Lehtonen on alustavasti jo keskustellut Kilpailuyhteistyostd Eurotankin kanssa.
Mikali jos tdma sopimusyhteisty®d onnistuu, on sailidvaippojen kuoriosa mahdollista
hankkia lahempéd4 kotimaisesti valmistettuna ja esimerkiksi tehd& sitten valiseinat
joustavalla ominaisuudella itse, eli osin itse, osin muualta -periaatteella. (Lehtonen,
2018)

Periaatteessa tdma yhteistyd mahdollistaisi uusien toimintamallien realistisen toteutta-
misen. Kyseessa on siis mahdollisesti korvaava vaihtoehto Saksassa valmistamiseen,
jos oma kapasiteetti ei aivan kaikkinensa riitd koko sailidvaipan valmistamiseen itse-

naisesti.

Kapasiteetilla on valitettavia rajoituksia, mutta kun osataan soveltaa ja muokata halut-
tua osakokonaisuutta, voidaan sita kuitenkin hyodyntaa tarpeen vaatiessa riittavan te-
hokkaasti. Tassa yhteydessa silld tarkoitetaan omia tuotantotiloja. Kilpailuyhteistyo
saattaa pitkalla aikajanteelld mahdollistaa syvemman yhteistydon mahdollisuuden kil-
pailevien yritysten valilla, mikéli jos tima on mahdollista ja siihen ollaan kaikin puolin

suostuvaisia.

Taulukossa 4 on hahmoteltu kilpailuyhteistydsséd huomioon otettavia seikkoja yleisell&
tasolla. Yrityksen on hyva méaritellda myds omat mahdollisuudet ja sen, mihin he pyr-

kivét panostamaan kilpailuyhteisty6toiminnan puitteissa.
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Taulukko 4. Kilpailuyhteistyon edut ja haitat.

VAHVUUDET

HEIKKOUDET

1.) Kustannukset véhenevat verrattuna

nykyiseen toimintamalliin

2.) Mahdollisuudet uusiin markkinoihin

3.) Tilantarve vahenee, kapasiteetti on
hyva lopputuotteen valmistamiseen

4.) Painekokeet voidaan tehda itse —
my0s kilpailevalle yritykselle => lii-
ketoiminnan kasvun mahdollistami-

nen

5.) Laatukontrolli tehostuu organisoimi-

sen parantumisen myota

6.) Toiminnanohjauksen hallinta helpot-

tuu => kapasiteetti on mahdollista

siirtdd myods muuhun osaamiseen

1.) Lisakapasiteetti koneiden ja tilojen

kannalta

2.) Merkittavand ongelmana riippuvuus
ja mahdollinen vastuu kilpailevalle

yritykselle
3.) Muualla tuotettujen séilidvaippojen
kuoriosien varastointi ja tilaongelma

valiseinien asentamiseen

4.) Toiminnan yhdenmukaistamisen on-

gelmat

5.) Muuttuvat ja valilliset kustannukset

saattavat nousta

6.) Tunnetaso — ei kokonaan omaa

Kilpailuyhteistyossa olisi mahdollista miettida Alumaticia, vaikka sopimusneuvotteluja

onkin kéayty Eurotankin kanssa. Koska Alumatic on myos Willigin asiakas, voisi olla

mahdollista hankkia joustavat valiseinat sisdltavia sdilibvaippoja myos tatakin kautta.

Liséksi yrityksen tulee méaaritelld, milla asteella ja mitd on mahdollista saavuttaa Kil-

pailuyhteisty6lld, ja yksinkertaisesti, mit4 osakokonaisuuksia halutaan ulkoistaa muu-

alle tehtavaksi.

SWOT-analyysissa voidaan miettid helposti kilpailuyhteistyon eri puolia. Alla esite-

tyssd SWOT-analyysissa on esitelty yleisella tasolla kilpailuyhteistydn eri vahvuuksia,

mahdollisuuksia, heikkouksia ja uhkia. SWOT-analyysi on oiva tydkalu silloin, jos
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halutaan eritelld Make-or-Buyn eri osa-alueita tai vastaavasti erilaisten vaihtoehtojen

yksiloitavid ominaisuuksia.

Y leisesti ottaen SWOT-analyysista voidaan mainita, ettd se on erittdin yksinkertainen
ja hyodyllinen, ja sita voidaan mahdollisesti soveltaa myds Make-or-Buy — analyysia
tehtdessd. Kuviossa 3 on esiteltynd SWOT-analyysi kilpailuyhteistyosté yleisesti, koh-

deyrityksen ominaispiirteet ja tarpeet paapiirteissdédn huomioiden.

+ -

Sisdiset tekijat

S (Vahvuudet)

- Toiminnan tehokkuu-
den parantuminen

- Laadun varmistami-

nen, osaamisen paran-

W (Heikkoudet)

- Osin vastuussa olemi-
nen toisellekin toimi-
jalle

- Riippuvuus omasta te-

taminen kemisesta toiselle yri-
tykselle
Ulkoiset tekijat O (Mahdollisuudet) T (Uhat)
- Yhteistyon laajenta- | - Yrityssalaisuudet

minen muuhunkin toi- saattavat paljastua

mintaan - Eridavat  nakdkannat
- Markkina-alueen kas- voivat aiheuttaa kon-

vun mahdollistaja flikteja

Kuvio 3. Kilpailuyhteistyon SWOT-analyysi.

6.5 Toiminnanohjaus

Make-or-Buy — analyysin jalkeen on mahdollista, etta tarvitaan kokonaan uudenlainen
toiminnanohjausprosessi. Erilaiset suunnittelutehtivat tuotannossa (prosessi, valmis-
tus) ja paatoksentekovaiheet jakautuvat tasaisesti organisaation eri tasoille hierarkki-

sella mallilla.

Ylimman johdon toiminnasta ja sen nakdkulmasta kannattaa ottaa huomioon seuraa-

vaa. Ylin taso ei huomioi yksityiskohtaisia suunnitelmia, vaan se pyrkii kokonaiskuvaa
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hahmottamalla saamaan otteen resurssien riittdvyydesta ja eri toimintojen systemaat-

tisesta koordinoinnista.

Tuotannonohjauksessa voidaan huomioida erilaiset tarpeet eréénlaisena vaiheittain
eteenpdin virtaavana prosessina, samoin voidaan menetelld myos Make-or-Buyn koh-
dalla. Yleisesti ottaen edelld mainitut vaiheistukset on syyta kasitelld yrityskohtaisesti
ja siten, etté siitd on mahdollisimman paljon hyotyd. Kuvion 4 alapuolella olevassa

kuviossa 5 on esitetty tuotannonohjausprosessin vaiheet yleisella tasolla.

Kuviossa 4 otetaan tarkempi analyyttinen ilme séilidvaippojen osalta. (Haverila, Uusi-
Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 409)

Myyntiennusteet ja tilaukset

i

Kokonaissuunnittelu

l

Karkeasuunnittelu

!

Poikkeamiin reagointi

Hienosuunnittelu

|

Valmistuksen ohjaus

l

Valmistus

Kuvio 4. Yleiskuva tuotannonohjausprosessin eri vaiheista (Haverila ym. 2009, 409)

Kuvio 5 kattaa sovelletusti sen, mita sdilibvaipan tuotannonohjausprosessissa kannat-
taisi padpiirteissaan ottaa huomioon. Selkedt kokonaisuudet voivat auttaa huomattavan

paljon tilanteen hallinnassa.

Liséksi se toimii erddnlaisena yhtendistavana tekijana eri toimijoiden valillg, joko
omassa yrityksessa tai alihankkijan tai alihankkijoiden roolissa tai toimenkuvassa. Eri-
laiset vaiheet on syytd huomioida eriytyvilld keinoilla, joiden hallinta kokonaiskuvassa

on seikkaperdisesti esitettavissa jatkossa.
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Kuvio 5 késittelee timén saman asian vain pintapuolisesti. Samaa kulmakived on mah-

dollista toteuttaa myds osakokonaisuuksissa.

1. Myyntiti- & Poik- Myyntiennus-
lastot, ky- keamat ja teet ja kysynta
synnan ja niiden huo- & tarjonta
tarjonnan miointi toi-
suhteutta- minnassa ja
minen sen koordi-

noimisessa
seuraavissa
vaiheissa

2. Sailidvai- & Materiaa- Kokonais-
pan osien lit, valmis- suunnittelu,
hankinta- tajat karkeasuun-
suunni- nittelu, hieno-
telma paa- suunnittelu
piirteis-
saan

3. Sailidvai- 154 Kokoon- Valmistuksen
pan kuori- pano - ohjaus, val-
osan val- kuka ja mistus
mistus, va- mika tekee
liseinien kokoonpa-
asennus non ja
joko Suo- missa
messa tai
ulkomailla

4. Asennuk- & Hienoty0 Lopputydt ja
set ja esi- voidaan jalkityot, nii-
merkiksi tehda itse, den merkitys
venttiilien, jolloin  on
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tikkaiden, mahdollista tuotteen lop-
vaaran- saastaa puilmeelle
merkkien kustannuk-

liimaus sissa

ym. jalki-

tyot, maa-

laus jne.

5. Tuotan- & Arviointi & Lopputuote
non arvi- siitd, miten asiakkaalle
ointipro- eteneminen
sessi, rek- sujui - pa-
lamaatiot rannukset
jos  tar-
vetta

Kuvio 5. Séiliévaipan tuotannonohjausprosessin karkea arviointi

6.6 Kokoonpanotoimintamallit

Kokoonpanotoimintamalleja kasiteltdessa tarkoitetaan sitd, ettd mit4 kannattaa ottaa
valmistusprosessissa huomioon eri toimintamallivaihtoehtoja tarkasteltaessa. Kyse on
siis sailidvaippojen valmistusprosessiin liittyvista hyvista ja huonoista puolista ja eri-

laisista vertailundkokohdista.

Kokoonpanossa kannattaa eri toimijoiden valiset yhteydet selvittdd, ja samalla koko-
naistilannetta kannattaa valvoa, jotta tiedetddn, miten sitd kyetaan hallitsemaan mah-

dollisimman tehokkaasti ja luotettavasti.

Kokonaisuus huomioon ottaen, kaikissa toimintatavoissa on hyvia ja huonoja puolia.
Kyse on siis siitd, ettd pyritddn valitsemaan sellainen tapa, joka on omalle yrityksen
roolille ja tarkoitukselle mahdollisimman sopiva. Nykymalli ei esimerkiksi ajallisesti

ja suurten kustannusten takia ole talla hetkelld paras mahdollinen vaihtoehto.
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Tassa selkedasti korostuu se, ettd toimintamallia kannattaa muuttaa. Tdssa nimenomaan
on kyseessa tuottavuuden optimointi. Tuottavuudelle on hyvia erilaisia menetelmig,
joista tarkeimmat ovat padpiirteissaan taloudelliset, analyyttiset ja strategiset menetel-

matavat.

6.6.1 Taloudelliset menetelmat tuottavuudelle

Taloudelliset menetelmat ja niiden soveltaminen on ehka yleisinta niiden helppouden
ja tiedonsaannin osalta. Ongelmana niiden kanssa on, etta ne eivat ota tarpeeksi hyvin
huomioon sitd, etta strategiset ja aineettomat tekijat jaévét osin tai kokonaan pois. Eri-
laisia taloudellisia menetelmi& ovat mm. toimintoperusteiset kustannuslaskennat, net-
tonykyarvo, sisdiset korkokannat, takaisinmaksuajat ja pd&doman tuottoaste. (Ruoho-
maki ym. 2011, 32)

6.6.2 Analyyttiset menetelmét tuottavuudelle

Taloudellisia menetelmié realistisempia ovat analyyttiset menetelmét, koska ne ottavat
itsessadn huomioon aineettomat tekijat aineellisten lisaksi. Ne ovat kuitenkin usein
hyvin aikaa vievia, ja sellainen henkil®, joka ei osallistu analyyttiseen menetelmépro-
sessiin, voi jaada ulkopuolelle sen tarkoituksesta ja hyodyllisyydesta. Analyyttisessa
menetelmassa eritelladn riskianalyysi ja sille pisteytysmalli. Eli riski ja sille mahdolli-
nen esimerkki, ja sitten niiden pisteyttdminen ja keskenaan vertailu. erilaiset riskimat-

riisit ja riskitekijat otetaan laajaan kasittelyyn. (Ruohomaéki ym. 2011, 34)

6.6.3 Strategiset menetelmat

Kahdesta edelld mainitusta poikkeavampi on véhemman tekninen strateginen p&atok-
senteko, jossa vaaditaan vahvaa strategista ndkemysté yrityksen liiketoiminnasta ja sen
kehittdmisesté. Siind pyritdan esittdmadn mahdollisimman kattava skenaarioanalyysi
ja tdmén lisdksi myos arvoketjuanalyysi. Namé puolestaan ovat helppo téhan yhtey-
teen esittdd, koska ne ovat tunnettavia, monipuolisia ja hyvia kéytettavyydeltédan. Pe-

riaatteessa varmatoimisia. (Ruohomaki ym. 2011, 38)
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Koko loppua ajoneuvoa se ei koske. Téarked osa Make-or-Buy -runkoa on selvittéa,
mika voisi olla mahdollisesti nykymallia parempi vaihtoehto ja sitd kautta luoda pohja
ratkaisu- ja paatoksentekotoimelle myos kokoonpanoratkaisujen osalta ja luoda pohja

mahdollisesti uuden toimintamallin k&yttéonotossa.

Kuviossa 5 on tdhan asiayhteyteen hahmoteltu erilaisten kokoonpanovaihtoehtojen hy-

vat ja huonot puolet.

Alla esitettavéssa kuviossa 6 on lisdksi myos yksinkertaistetusti selvennetty erilaisten
uusien toimintamallien mahdollisuuksien tarjoamat hyodyt ja mahdolliset heikkoudet,

koskien vain ja ainoastaan séiliovaippoja.

Toimintamalli Hyddyt Heikkoudet
Nykymalli Laatu, uniikki val- Kustannukset

mistustapa

Oma tuotantoka-
pasiteetti pieni, el
suureen investoin-

tiin tarvetta

Ajallinen kesto

Osin itse, o0sin muu-

alta

Laadun varmista-
minen

Yhteistyolle laa-

Yhteensopivuus
Toimitusvarmuu-

den jatkuva var-

jentumisen  mah- mistaminen
dollisuudet
Kokonaan itse Tunnetaso vahva: Tuotantokapasi-

Tehty itse
Ei riippuvuutta ul-
kopuolisista  teki-

joista

teetti, investoinnin

kasvu tuotantoon

Kilpailuyhteistyd

Markkinoiden
kasvu

Yhteistyo lujittuu

Liikesalaisuudet

esimerkiksi, joita




el haluta saada tie-
toon
Riippuvuus  toi-

sesta osapuolesta

Kuvio 6. Toimintamallien hyodyt ja heikkoudet.
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7 MAKE-OR-BUY - PAATOKSENTEKOPROSESSI

Tama kappale késittelee lyhyesti kokonaisuudessaan Make-or-Buyn etenemisen séi-

lidvaippojen osalta, seké lisaksi yhteenveto saaduista tuloksista.

7.1 Paatoksentekoprosessi

Paatoksentekoprosessia voidaan luonnehtia tarkeimmaksi askeleeksi. Saatujen tulos-
ten ja arvojen avulla voidaan tehda realistinen ja kannattava toimenpide-ehdotuslista,

jonka avulla voidaan madritella paakohdat toiminnoille.

Tama paatoksentekoprosessi koostuu kaiken kaikkiaan viidesté eri vaiheesta, ja sitd

voidaan soveltaa erittdin hyvin tapauskohtaisesti

7.1.1 VAIHE 1: Valmistautuminen

Osakokonaisuuden valitseminen: joko sailidvaipan kuoriosa, valiseinat tai koko sai-
libvaippa. Osakokonaisuuden valinnalla on merkitysté siind suhteessa, ettd se maarit-
telee tdman toiminnanohjaussuunnittelun, tai Make-or-Buy — analyysin, ajallisen kes-

ton ja toimivuuden

- Pienen tiimin kokoaminen, esimerkiksi 3-5 henkil6a

- Tiimi koostuu eri tasojen henkildista ylimmaésté johdosta alkaen aina alempiin por-
taisiin asti

- Osallistuvat tahot: Valmistus/tuotanto, suunnittelu, laadunohjaus, osto- ja han-
Kinta, talous, logistiikka/kuljetus tai néitd yhdistavat henkildt/konsultaatio nailta
tahoilta

(Céanez, ym. 2001, 24)

Osakokonaisuutena tassd tapauksessa, halutun aikajanteen mukaisesti, olisi sailio-
vaippa kokonaisuudessaan. Osakokonaisuuksina se voidaan jakaa erilleen kuoriosan

ja valiseinien kanssa, ja jossain tietyissa toimintamallivaihtoehdoissa se onkin
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suotavaa tehdé niin. Tassé vaiheessa siis maaritell&&n vain osakokonaisuus, joka edella

on jo kerrottu.

7.1.2 VAIHE 2: Tiimipalaveri

Tama vaihe on siksi tarked, etté tiimi ymmartaa sen, etta miksi tata prosessia kéytetdan
ja miten jokainen prosessin vaihe vaikuttaa lopputulokseen. Tiimi kokoontuu palave-
riin, jossa kasitelladn prosessi kokonaisuudessaan ja sen edut (kustannukset, ajallinen
tehokkuus jne.). Tdma vaihe voi siséltdd myos jonkinasteista Workshop — tydskentelya

ja ideoiden ja huomioiden esille tuomista. (Canez, ym. 2001, 26.)

Prosessia hyddynnetddn tehdessa paatosta siitd, mika on ajallisesti ja kustannustehok-
kaasti paras tapa sédilidvaippojen hankintamenetelmané. Erilaisten vaihtoehtojen selvi-

tys kuuluu olennaisena osana tété vaihetta koko prosessin osaksi.

7.1.3 VAIHE 3: Tiedonkerays

Eri lahteista saadut tiedot jaetaan suunnittelutiimin kesken, ja tuloksia verrataan jokai-
sen edustajan nakokannasta. Tiedot laitetaan lomakkeisiin, joiden pohjalta saatuja tu-
loksia vertaillaan kesken&an. Tietoja tarkastellaan seuraavista katsantokannoista:

- Tekniikka ja valmistusprosessit

- Kustannukset

- Toimitusketjun hallinta (SCM) ja logistiikka

- Tukijarjestelma: Toiminnanohjausprosessin muokkaamiseen tarvittavia tietoja tai
tekijoitd, jotka parantavat siirtymavaihetta

(Céanez, ym. 2001, 27)

Tassé vaiheessa kerrataan, millainen nykyinen toimintatapa on, ja mité ongelmakohtia
siitd on vield mahdollista 6ytaa lis&é. Eri vaihtoehdoista kerétty data asetetaan samaan
tilaan, jossa vertaillaan vaihe vaiheelta eri vaihtoehtoja yll& mainittujen p&épiirteiden
pohjalta. Lomakkeisiin voidaan kerdtd myds asiantuntevien tahojen kommentteja,
myaos tyoryhman ulkopuolelta tyontekijoiden mielipiteita.
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Eri vaihtoehdot voidaan esimerkiksi pisteyttad vaihe vaiheelta: esimerkiksi, mika olisi
paras vaihtoehto tekniikan ja valmistusprosessin kautta, laadullinen ja ajallinen kat-
santokanta huomioon ottaen. Mika vaihtoehto olisi kaiken kaikkiaan pitkélla tai lyhy-

elld aikajanteelld kustannustehokkain?

Toimitusketjun hallintaa SCM (Supply Chain Management) — prosessin mukaan: Pa-
ras vaihtoehto eri toimintamalleista td4hdn asiakohtaan parhaiten sovellettuna. SCM
tarkoittaa tiivistetysti sitd, etta sdilidvaippojen hankinnan kannalta, toimitustapoja ké-
sitellessd, on syyta selvittdd, miten toimitusketjussa on mahdollista yhdistaa eri vali-
vaiheet kaikkien eri osapuolien (tilaaja, kuljettaja, valmistaja, asiakas loppukohteena)
kesken. Tamén ajatuksen pohjana on, ettd pyritdan edistamaan viestintaa ja vuorovai-
kutusta toimijoiden kesken, ja siten pystytddn tehostamaan prosessin toimivuutta ko-

konaisuudessaan. (Rastorin www-sivut, 2018)

7.1.4 VAIHE 4: Data-analyysi

Tassa vaiheessa kasitellaan data-analyysi, joka tuotetaan esimerkiksi internetpohjai-
sista resursseista. Tassa osiossa tehdaan datasta keratty analyysimatriisi, joka tuotetaan
esitettdvadn muotoon. Tassa vaiheessa tehdaan eri vaihtoehdoista lopullisia paatoksia
ja lopulliset tulokset kirjataan ylos. Herkkyysanalyysi on téssd vaiheessa myos tarkea

toiminnanohjaussuunnittelun toteutuksen osalta. (Canez, ym. 2001, 46)

Kaikki erilaiset lahteet séilidvaipoista, eri toimittajien tiedoista, kuten toimitusehdoista
jatoimitusajoista, valmistajien kapasiteetin selvittdminen, omat mahdollisuudet sailio-
vaippojen valmistamiseen ja muut mahdolliset resurssit kerataan data-analyysin véli-
tykselld analyysimatriisiin, joka on erd&nlainen tietopankki paatosvaihetta edeltavéssa

prosessitydssa.

Vaihtoehdoista tulee kdydé syvaluotaava keskustelu ja liséksi erilaisten vaihtoehtojen
mallintaminen ja mahdolliset simulaatiot esimerkiksi valmistuksesta itse tai ulkopuo-

lisen valmistajan toimitusvarmuuden tarkistamiseksi ajallisesti.



46

Tulokset kirjataan ylds jo koottuun materiaaliin lisdmateriaaliksi, josta puolestaan
paastaan tekeméaan herkkyysanalyysia. Tdma kyseinen tapa edistaa paatoksentekopro-

sessia ja tuo siihen yhtendisyytta.

Herkkyysanalyysi tehd&én séilidvaippojen osalta toiminnanohjaussuunnitelman poh-
jalta ja sitd myos jatkojalostaen analyyttisesti. Siind on péatarkoituksena tehd& joko
kokonainen tai osittainen herkkyysanalyysi, jonka avulla pyritdan tekemaan muutok-
sia yksittdiseen tekijaan, tassa tapauksessa kokonaiskuvasta, eli valmiista sdili6ajoneu-
vosta tai perdvaunusta, irrallaan olevasta séilidvaipasta. Myos sdilivaipasta voidaan
tehdd osakokonaisuusanalyysi. Herkkyysanalyysin tarkoitus on selvittdad, miten eri
osatekijamuutokset vaikuttavat yrityksen tulokseen tai vastaavasti esimerkiksi osake-

kurssiin ja liikevaihtoon. (Morningstarin www-sivut, 2018)

7.1.5 VAIHE 5: Palaute ja sen anto

Toiminnasta tehd&én kokonaisraportti, jonka avulla tulokset esitetdan tiimille. Tulok-
set esitetddn mydos lopullisen paatoksen tekijalle (mikali tdmé kyseinen henkild ei ole
jo vaikuttamassa tassa yhteydessd). Lisaksi késitellaan lisatoimenpiteet ja generoidaan
toimintaehdotuslista tahan tarkoitukseen, eli siihen, kun prosessi otetaan kaytannon
tasolle. (Canez, ym. 2001, 53)

Kokonaisraportin jalkeen valitusta sailiévaipan hankintametodista tehdaan lisaksi lop-
puarvio paatoksentekijalle (esim. toimitusjohtaja), ja lisdksi otetaan alustavasti kasit-
telyyn eri vaihtoehdot ja mahdollisuudet lisatoimenpiteille. Generointi sdiliovaippojen
hankintamenetelmalle sitten, kun lopullinen valintaprosessi on otettu kayttoon yrityk-

SEessa.
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8 TULOKSET

Tuloksista voidaan huomata, ettd KAR-Lehtosella on tarpeeseen vastattava mahdolli-
simman tehokkaasti ja laajasti. Nykyajan globaali markkinaheilahtelu on missa ta-
hansa yrityksessa tai liiketoiminnoissa aiheuttanut sen, ett4 se on aikaisempaa ailahte-
levampaa ja vaikeat ratkaisut tulee myos keskittaa siten, etta niitd on mahdollista kayt-

t&é tulevaisuudessa. Vaéaristd puolestaan tulee muistaa ottaa oppia.

Make-or-Buy — analyysi on hyvé tapa selvittd4, mik& on paras mahdollinen toiminta-
tapa. Tassé tulee huomioida mydos, etta suunnittelu Make-or Buysta taytyy pitdd omana

prosessinaan, erillddn muusta toiminnasta ja sen ohella.

Tam4 auttaa tehostamaan toimintaa, mutta mahdollistaa samalla keskittymisen tiettyyn
katsannolliseen suuntaan, joka voisi olla joko tuotannollinen lyhyen ajanjakson tai ti-

lanteen mukainen, tai pitkakestoinen ja lopullinen ratkaisuvaihtoehto.

Saaduista tuloksista oli mahdollista rakentaa toimiva opinnéytetyd, jolla on toivotta-
vasti hyodyllisia seurauksia toimeksiantajalle. Mahdollisuuksia olisi laajentaa ja hank-
kia lisatietoa ja nain saaduista uusista tuloksista koostaa vield parempi ratkaisumalli

toiminnanohjaukseen uudelle tasolle.

Liséksi oli mahdollista saattaa kirjoitettuun muotoon yksinkertainen ohjeistus Make-
or-Buy — analyysin tekemisesta yksinkertaisella tavalla, ja se saattoi antaa mahdollisen

lisatiedon hakemisen tarpeen, eli mahdollisuuden jatkotutkimuksen tekemiselle.

Y leisesti ottaen, saadut tulokset kattoivat riittdvasti tietoa ja sita kautta oli mahdollista
saada aikaan riittavat vertailun tasot ja niiden kohteet, eli saada nykytilanteelle var-

teenotettavia korvaavia tapoja toimia.

Haastattelua oli helppo tehdd, koska ldhde oli asiantunteva, eika tarvinnut kovin kau-
kaa l&dhted hakemaan tarvittavia tietoja. Toimeksiantajan edustaja antoi tarpeeksi kat-
tavan katsauksen nykytilanteesta ja yrityksen toiminnasta. Opinnaytetyota tehdessa oli

my06s mahdollista oppia ja saada uutta sisaltod osaamistasoihin.



48

Aloituspalaverista lahtenyt tilanne kevaalla 2018 eteni paattopisteeseen suhteellisen
Kivuttomasti, ja saaduista tuloksista olisi toivon mukaan hyotya kohdeyritykselle. Ar-
vioitaessa tuloksia, voidaan sanoa, etté tyo saavutti tarkoituksensa, joka myds aloitus-

palaverissa asetettiin.
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9 JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO

9.1 Tuloksen/tulosten arviointi tyon kannalta

Opinnaytetytssa oli alussa esitelty ongelmanasettelu sailiévaippoihin liittyvasta tilan-
teesta, kohdeyritys seké tyohon liittyvat rajaukset ja sisalto paapiirteisesti. Tyohon si-
séltyi teoreettista pohjaa Make-or-Buy — analyysin tekemisestd, lisdksi opinndyte-

ty6ssa oli myos jonkin verran omaa pohdintaa.

Kaiken kaikkiaan erilaisten vaihtoehtojen esittdminen hyvine ja huonoine puolineen
tuli esitettyd padpiirteisséan, helmikuussa kaydyn keskustelun tiimoilta.

Nykymallille on selkedsti mahdollista harkita jotain muuta vaihtoehtoa, tosin koti-
maassa valmistamiseen tarvitaan joka tapauksessa selked investointi, jotta toiminta

saataisiin samalle laatutasolle kuin Saksassa tuotetut séilidvaipat.

Logistiset kustannukset, rahti ym. vahenisivét, ja lisaksi myos valmistuskustannukset
vahenisivét. Ajallinen kesto tehostuisi kotimaisesti valmistettuna. Liséksi voidaan ot-

taa huomioon asiakkaiden mielikuvat, kotimaisuus vs. ulkomainen valmistaminen.

9.2 Toteutuksen arviointi

Nykymaailmassa globaaleilla markkinoilla on erittain yleista, ettd puolivalmisteet tai
tuotteet valmistetaan muualla, kohdeyrityksen tapauksessa oli kuitenkin suotavaa, etta
saataisiin perustellusti uusia mahdollisia vaihtoehtoja korvaamaan nykyinen toiminta-

tapa.

Tyon tekeminen l&hti kdytdnnossa siita, ettd ensimmaiselld tapaamisella asiakasyrityk-
sen edustajan kanssa ideoitiin, miten ja milla tavoilla olisi mahdollista edetd syste-
maattisesti ja miten eri vaihtoehdot voitaisiin esittdd. Toisin sanoen tarkoituksena oli
alusta asti esitelld yleiselld lahestymistavalla erilaisia toimintamallivaihtoehtoja tuo-

tannon puolelle.
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Tyon tuloksena oli mahdollista saada eréanlainen koonti siitd, mita erilaisia vaihtoeh-
toja on, seka esittdd niiden hyvét ja huonot ominaisuudet paapiirteissaan. Saadut tu-
lokset antoivat hyvid nakdkantoja kohdeyritykselle toimintapéatdsta pohtimaan alka-

essa.

Ty0 oli antoisaa tehdd, hyvané lisshuomiona aikaisempaa kokemusta tai pintaraapai-
sua syvéllisempéaa tietoa ei Make-or-Buy — analyysista kuin séilidvaipoistakaan mi-
nulla ollut, toki kumpikaan ei taysin vieras ollut. Ty0 selkedsti avarsi tuotantotalouden
insingoritutkinnon sisallollista pohjaa, toisin sanoen antoi sysayksen sille, millaista
suunnitteluty6td mahdollisesti tulevaisuudessa insindorind ollessa olisi mahdollista
tehda.

Tyon aihe oli mielekés, tydmaaraa oli sopivasti, toki tiukan aikataulun ja muiden on-
gelmien kautta lopputulos ei aivan ollut sitd, mihin oli tarkoitus pyrkia tyon tekijan

nakodkulmasta.

Uutta oli kuitenkin mahdollista oppia yleisesti ottaen séilidajoneuvoista ja liséksi oli
mahdollista laajentaa ajatusmaailmaa tuotantotaloudellisesta toimintaymparistosta

sellaiseksi, ettd se oli mahdollista asettaa konkreettiseen tasoon opinnaytetydhon.

9.3 Toimenpidesuositukset/kehitysehdotukset

Koulussa kaydyt opintojaksoilla kdydyt kurssit antoivat sopivan kattavan pohjan tie-
donhaulle ja asian ymmartdmiselle yleisella tasolla. Opinndytetyon tekeminen opetti
my0s koordinointitaitoa, ajankayton tehostamista ja paransi myos konkreettista osaa-

mistasoa.

Kaiken kaikkiaan kiire loppua kohden aiheutti ylimé&aréisia ongelmia siséllontuoton
kanssa, joiden lisaksi kielellisi& ongelmia opinnéytetyon kirjoitusasun ja siséllollisen

pohjan luomisessa, ja liséksi lahteiden puute rajoitti tuotteliaamman tyon tekemisté.
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9.4 Jatkotutkimusaiheet

Tuloksista voidaan ammentaa jatkotutkimustyotd, esimerkiksi konkreettisesti Make-
or-Buy — prosessin esittdminen tai lapivienti ja siten tehdé lopullinen valintapaatos
toimeksiantajan puolesta. Jatkotutkimuksena voisi myods toimia sellainen aihe, joka
kasittelisi séiliovaippojen valmistamista mahdollisesti uudessa toimintamallissa, ja Si-
ten se voisi olla erittdin hyva jatkotutkimuskohteena, esimerkiksi tuotannolliset paran-

nukset ja mahdollisten ongelmakohtien selvittdminen tuotannossa.



52

LAHTEET

Cénez, L., Platts, K. & Probert, D. 2001. Make-or-Buy. A practical guide to indus-
trial sourcing decisions. University of Cambridge, Institute of Manufacturing
Cleverism www-sivut, 2018. Viitattu 1.4.2018. https://www.cleverism.com/

Haverila, M., Uusi-Rauva, E., Kouri, |. & Miettinen, A. 2009. Teollisuustalous.6.
uud. p. Tampere: Infacs Oy.

Investopedian www-sivut, 2018. Viitattu 30.3.3018. https://www.investopedia.com/
KAR-Lehtosen www-sivut, 2018. Viitattu 28.3.2018. http://www.kar-lehtonen.fi/

Lehtonen, Antti-Pekka. Tuotanto, KAR-Lehtonen. Henkilokohtainen tiedonanto
26.2.2018. Haastattelijana Heikki Tamminen

Morningstarin www-sivut, 2018. Viitattu 25.5.2018. http://www.morningstar.fi
Pellinen, J. 2003. Kustannuslaskenta ja kannattavuusajattelu. Helsinki: Talentum
Rastorin www-sivut, 2018. Viitattu 25.5.2018. https://www.rastor.fi

Reference to Businessin www-sivut, 2018. Viitattu 31.3.2018. http://www.reference-
forbusiness.com/

Ruohoméki, M., Anttila, J-P., Heikkild, A., Hentula, M., Kansola, M., Leino, K.,
Paro, J. & Salmi, T. 2011. Parempiin tuotantostrategisiin paatoksiin. Helsinki: Tek-
nologiateollisuus ry

Saari, S. 2006. Tuottavuus. Mido Oy. Vantaa: Dark Oy
Solenovon www-sivut, 2018. Viitattu 25.5.2018. https://www.solenovo.fi
Sustainable Logistics and Supply Chain Management

Willigin www-sivut, 2018. Viitattu 23.5.2018. https://www.willig.eu/en/



