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ohjausjarjestelmissd, jotka parantaisivat ja nopeuttaisivat tuotantoa. Tyé tehtiin
Bilke Oy:lle.

Tybéhodn saatiin ohjeistus Bilke Oy:n puolesta. Tydssa kaytettiin omakohtaisia
kokemuksia ja koulussa opetettuja keinoja apuna. Myds tybnohjaaja kertoi
oman nadkemyksensa ja kehitysvaihtoehtonsa ty6hén.

Tyd alkoi empiirisella tutkimuksella Bilke Oy:ssa ja jatkui itsenaisella tyéskente-
lylld materiaalien pohjalta. Kehitysideoita tuli alkuperéistd suunnitelmaa enem-
man.

Kehitysratkaisut ovat omakohtaisia ja mielestani sopivia. Tama on kuitenkin
vain oma nakemykseni kehitysmahdollisuuksista eikd ole sidottu yleisiin ohjei-
siin. Kehitysratkaisut ovat raataldity juuri puunpilkontakoneen valmistukseen
sopiviksi.
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Subiject of this study was development of the manufacture and follow-up of a
chopped firewood machine. The purpose was to examine potential points

of improvement in the production, storage and control systems which would im-
prove and speed up the production. The work was commissioned by Bilke Oy.

The work instructions came from Bilke Oy. The work was carried out on the ba-
sis of personal experience and means learned during my study. Also the work
instructor gave he’s own views and improvement ideas to the work.

The work began with an empirical study on Bilke Oy and continued as an inde-
pendent work based on the materials. There were much more improvement
ideas than the original plan had.

Developing solutions are original and in my opinion also suitable. However, this
is only my own point of view about the development possibilities and isn’t tied to
regular guidelines. The developing solutions are subjective, however, | consider
them suitable.
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1 Johdanto

Taman opinnaytetydn tarkoituksena on selvittda Bilke-pilkekoneen valmistuksen
kehittdminen hinnan sek& valmistuksen kannalta. Opinndytetydssa selvitetdan
tdman hetkiset kustannukset, etsitddn mahdolliset kehityskohdat tuotannossa ja

kehitetddn alihankinnasta tilattavien osien tilausohjausta ja seurantaa.

Nykytilanne Bilke Oy:ssa on melko toimiva, mutta kehitettavaa |6ytyy tuotannon
osalta. Juuri naitd asioita kayn tydssa lapi ja pyrin antamaan kattavan kuvan
vaihtoehdoista ja tydn lopuksi esitdn omat ratkaisut, siitd kuinka itse parantaisin

ongelmakohtia.

Opinnaytetydn rajaus oli todella haastavaa ja paadyinkin rajaamaan tydni juuri
tuotantoon keskittymalla. Tuotannon keskeiset kehityskohdat on pyritty kay-
maan |api riittdvan kattavasti. Myds hinnan muodostumista on kasitelty, joskin

hieman suppeammin.

Opinnaytetydn sisalléssa on kasitelty laajasti tuotantoa metalliteollisuudessa ja
mietitty ratkaisuja juuri Bilke-puunpilkontakoneiden tuotannon parantamisessa.

Taman opinnaytetydn tavoitteena on antaa kehitysideoita ja parannusmahdolli-
suuksia tuotantoon ja seurantaan. Myds tuotteen hintaa on mietitty ja annettu

muutama vaihtoehto valmiin tuotteen hinnoitteluun.



2 Lehtoniemen metalli Oy

Lehtoniemen metalli Oy on perustettu 1983 ja toimiala on metalliteollisuudessa.
Toiminta yrityksessa jakautuu kahteen osaan: teollisuuden osavalmistukseen ja
Bilke puunpilkontakoneiden suunnitteluun, tuotekehitykseen ja valmistukseen.
Lehtoniemen metalli Oy sijaitsee Varkaudessa ja tyoéllistda 12 henkilda. Tydnte-
kijat ovat molempien yritysten kaytettavissa tarpeen mukaan. Paatuotteita teolli-
suuden osavalmistuksessa ovat mainostolpat ja alihankintaosat muun muassa
sellukattiloihin. Bilke puunpilkontakoneita tehdaan tilausten mukaan ja niiden
myynti on ulkoistettua. Puunpilkontakoneiden levikki on ympari maailmaa. Jal-
leenmyyijia on muun muassa Ruotsissa, Uudessa-Seelannissa, Englannissa ja
Saksassa. Puunpilkontakoneissa on olemassa useita erilaisia malleja. (Lehto-
niemen metalli Oy 2012.)

3 Bilke-puunpilkontakoneen valmistus

Tuotteen valmistus voidaan jakaa kolmeen paavaiheeseen (ks. kuvio 1). Vai-
heet ovat runko, kuljetin ja terdpaketti. Kaytanndssa tuotantoeran valmistamisen
tekee kaksi henkiléa ja valmistuserat ovat kooltaan 20—40 kappaletta. Valmis-
tuserien koko johtuu kuljetuksesta, koska rekkaan mahtuu 20-24 kappaletta
riippuen tuotteen mallista. Tuotteet maalataan omassa maalaamossa, joka si-
jaitsee tuotantotiloissa. Tuotantotyyppi on solutuotanto eli yksi tuotantovaihe
tehdaan yhdesséa pisteessa, ja tydvaiheen paatyttya valmistettava tuote siirre-
tddn seuraavaan tydpisteeseen. Osat kuljetetaan solusta toiseen tarvittaessa
kattokuljettimilla. Solut ovat riippuvaisia toisistaan, mutta yhtenaista linjastoa
niiden valilla ei ole. Koneiden kokoonpanon tuntihinnaksi jaa keskimaarin 56—75

€ tunnissa.



Runko Kuljetin Terdpaketti LRl
tuote

Kuvio 1. Tuotteen valmistuksen vaiheet.

Rungon kasaus: alihankinnasta tulleiden osien kasaus jigitelineessa; tarkoittaa
osien hitsausta yhteen ja hiontaa. Taman jalkeen runko siirretddn maalaamoon.

Kuljettimen kasaus: Kuljetinpalkkien puhdistus rasvoista ja muusta sellaisesta,
mika aiheuttaa haittaa osien ty0stdémisessa ja maalaamisessa. Kuljetinpalkit
ovat alihankintaosia. Puhdistuksen jalkeen osat hitsataan ja maalataan.

Terapaketti: Tyévaihe on haastavin tuotannossa ja vaatii eniten tarkkuutta. La-
serleikattuihin ja karkaistuihin osiin litetdan tarvittavat rattaat, rullat ja terat. Tar-

vittaessa terat viela teroitetaan ja oikaistaan koneistamalla.

Kuva 1. Puunpilkontakone Bilke S3



4 Tuotannon kehittamiskohteet

Tassa osiossa kayn lapi yleisesti kaytettyja tuotannonkehittamiskohteita. Osaa
esitellyistd kohteista on toivottu késiteltdvaksi Lehtoniemen metallin puolelta ja
osa on mielestani tarkeita kehittdmiskohteita.

Tuotannon kehittdminen nopeammaksi ja edullisemmaksi on haastavaa taman
suuruisessa yrityksessa ilman suuria investointeja tuotantoon. Kehittdmiskoh-
teena nékisin kuitenkin varaosien seurantajarjestelman hankkimisen yritykseen.
Tama voisi olla siséllytetty johonkin kunnossapitojarjestelmaan. Voisi myés

miettid, olisiko tuotannosta mahdollista tehda enemmaéan automatisoitua.

Alihankintaosien valvominen ja kilpailuttaminen ovat myds mietittavia kohtia.
Tutkittava asia on, voiko tdman hetkista tuotantovaihetta teettda alihankinnassa
vai kannattaako pysya nykyisisséa tyévaiheissa. Mietittdvana on myds varastointi

varaosien, alihankintaosien ja valmiiden tuotteiden osalta.
4.1 Kunnossapitojarjestelma

Kunnossapitojarjestelma olisi erinomainen apuvaline tuotanto-osien seuraami-
seen ja varasto-osien hallintaan. Markkinoilla on paljon erilaisia jarjestelmia,
mutta tdman suuruiseen tuotantoon sopisi mielesténi jokin kevyt ja helposti hal-
littava jarjestelma. Talla tavoin saadaan selvitettyd ajan kuluessa, mitkd ovat
niin sanotut pullonkaulakohdat tuotannossa osien puolesta. Jarjestelmassa voisi
olla myds siséllettyna tydaikatauluseuranta ja tuotannonohjaus, jotta tuotteen-
kokoonpanosta saisi paremman kokonaiskuvan. Edelld mainitut tiedot auttaisi-
vat tuotannonkehityksessé ja tuotannon nopeuttamisessa. Talla hetkella Lehto-
niemen metallilla ei ole kaytdssa sahkodistda kunnossapitojarjestelmaa tai tuotan-
nonohjausta. (Liljienback 2010.)

4.2 Alihankintaosat

Alihankinta on nykydan hyvin yleista ja yrityksille kaytanndllinen tapa kehittaa
tuotantoa. Nykyaan yritykset teettavat paljon osia tuotteisiinsa alihankinnassa ja
keskittyvat omiin tuotteisiinsa ja erikoisosiinsa.



Ennen yritykset saattoivat valmistaa kaikki tarvitsemansa osat itse, mutta tama
ei ole kannattavaa vaan on tuottavampaa keskittyd pienempiin osakokonai-
suuksiin ja keskittda tuotanto muutamaan tuotteeseen. Juuri néin on Lehtonie-
men metalli Oy:ssé toimittu. Suomalaisessa yrityksessa ei kannata keskittya
niin sanottuihin massatuotantotuotteisiin, kuten pultit ja mutterit, vaan osiin, joita
ei voida valmistaa tarpeeksi hyvin Kiinassa ja muissa halpatuotannon maissa.
Yritysten, kuten Lehtoniemen metalli Oy:n on ollut jarkevaa keskittya pidemmal-
le vietyihin alihankinta osiin, jotka vaativat tarkkuutta ja ammattitaitoa valmistaa.

Tallaisia osia ei voida tehda tarpeeksi luotettavasti halpatuotannon maissa.

Alihankintaosia olisi hyva aina tietyin valein kilpailuttaa ja tarvittaessa kokeilla
uusia alihankkijoita ja heidan tuotteitaan. Nain saataisiin kilpailukykyiset osat
niin hinnan kuin laadun puolesta omaan tuotantoon ja mahdollisesti myds

omasta tuotteesta parempi ja halvempi valmistaa.
4.3 Tuotantomuoto

Nykyinen tuotantomuoto puunpilkontakoneiden valmistuksessa on solutuotanto.
Kasityksena solutuotanto on tuotantovaiheiden jakamista soluihin, joissa jokai-
sessa tehdaan valmisosa omassa tydpisteessa ja osan valmistettua siirretdan
valmisosa seuraavaan tydpisteeseen. Solutuotanto on halvimpia tuotantomuo-
toja eika niihin tarvitse tehda suuria investointeja verrattuna pidemmalle vietyi-
hin tuotantomuotoihin. Hyétyna solutuotannossa on virheellisen tuotteen valitén
havaitseminen ja uudelleen valmistus. Myés lattiatila on saatu minimoitua solu-

tuotannossa. (Jurvanen 2010.)

Tybntekijan kannalta solupohjainen tuotantomuoto on hyva, koska ei tarvitse
siirtyd uuteen tuotantovaiheeseen eika siis tule siirtymista tydvaiheesta toiseen
ja nain keskeytyksia tydéntekoon. Myds tarvittavat tydkalut ovat solun yhteydes-
séd ja nain aina saatavilla. Hydétyna on myés kappaleiden lapimenoaikojen lyhyys
ja jonotuksen vahyys. (Jurvanen 2010.)

Solutuotannosta on helppo pitdd kirjaa lapimenneista tuotteista ja tuotannon
aikataulutus on myés yksinkertainen tehda. Solutuotantoa on yksinkertaista oh-
jata ja muutoksiin reagointi on nopeaa ja helppoa. Solutuotanto ei kuitenkaan

sovellu todella suuriin sarjatuotantotuotteisiin vaan téssa tapauksessa olisi vii-



saampaa harkita jotain muuta pidemmalle automatisoitua tuotantomuotoa. (Jur-
vanen 2010.)

4.4 Yleisimpia toiminnan kehittamisvaihtoehtoja

Tassa osiossa esittelen yleisesti kaytettyja toiminnan kehittdmisajatusmalleja ja

pyrin antamaan ideoita, joita voisi hyddyntaa Bilke-puunpilkontakoneiden val-

mistuksessa ja kehityksessa:

nollavirhe ajattelu

kustannustietoisuus

nopeat ja joustavat toimitusketjut

rinnakkain suunnittelu

tyéskentely ryhmina

keskittyminen materiaali- ja tiedonkulkuprosesseihin
asiakassuuntautuneisuus

jatkuvan kehityksen malli.

Kehittdmisvaihtoehdoista mielestani tarkeimmat ovat: nopeat ja joustavat toimi-

tusketjut ja asiakassuuntautuneisuus. Bilke Oy:n tuotanto on tilauspohjaista,

joten erityispaino tulee asiakassuuntautuneisuuteen.
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5 Bilke-puunpilkontakoneen kokoonpanoon vaadittavat osat
ja tyovaiheet

Kokoonpano on jaettu kymmeneen eri vaiheeseen, joita seurataan taman hetki-
sella tuotannonvalvontamenetelmalla omatoimisesti. Listauksesta nakyy myds,
kuinka suurissa valmistuserissd kyseessa oleva tydvaihe tehdaan. Osa tydvai-
heista on siis tehty valmiiksi eika niitd aina tehd& valmistuseran yhteydessa.

- 1 Kokoonpanon loppukasaus 20 kappaleen era.

Tahan tydvaiheeseen kuuluu: Valmiin terapaketin kiinnitys, syéttokuljettimen ja
maton Kiinnitys. Seuraavaksi poistokuljettimen ja sen maton kiinnitys ja viimei-

seksi tarrojen kiinnitys.
- 2 Rungon kasaan hitsaus 20 kappaleen era.

Pohjalevyn kumien niittaus, huopiin kolojen teko ja viimeiseksi rungon kasaan

hitsaaminen.
- 3 Rungon apuosat 100 kappaleen era.

Kansi, tuki, sivulevyt, suojat, kaikki poraukset, liuku, murrokset ja suojat, suoja-
lappa rei'itys, Ylikuorma kytkimen kasaus, rattaiden hitsaus, Osan 17 kasaus ja
laakereiden sorvaus ja ketjujen katkaisu sopivaksi.

- 4 Maalaus 20 kappaleen era.
Kaikkien osien maalaaminen.
- 5 Teragpaan kasaaminen 20 kappaleen era.

Tukilevyn kasaaminen, teranteroitus ja hitsaus, oikaisu koneistamalla tarvittaes-
sa, kuulat ja huovat ja kasaaminen. Valmis terdpééa varastoidaan valmiiksi lop-

pukasausta varten.
- 6 Syo6ttd/poisto mattojen valmistus 100 kappaleen era.

Sy6tté/poisto mattoihin reiat, kolot ja liittimet. Varastoidaan valmiit syot-
té/poistomatot loppukasausta varten.
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- 7 Poistokuljettimen kasaus 20 kappaleen era.

Poistokuljettimen kasaus valmiista osista hitsaamalla ja rullan kiristimen kasaan

hitsaaminen.
- 8 Poistokuljettimen apuosat 100 kappaleen era.

Vetotela kaikki osat ja kasaus, ylikuorma kytkimen kasaaminen 18 hammasta.
Rullan kiristaminen osien teko, mutta ei kasaan hitsaamista. Kaavarin kaikki

osat valmiiksi, alatuki ja laakerin sorvaaminen.
- 9 Syottdkuljetin 20 kappaleen era.

Saranoiden ja kaantérullan kiristimen pultin hitsaus. Lopuksi koko kuljettimen

kasaan hitsaaminen.
- 10 Syottdkuljettimen apuosat 100 kappaleen era.
Kéaantorullan kiristimen teko, mutta ei hitsausta. Sarana holkkien teko vetotela

Lehtoniemen metalli Oy:ssa on pyritty yksinkertaistamaan tuotanto mahdolli-
simman yksinkertaiseksi ja nopeaksi. Pullonkaula on télla hetkella vaihe 4 maa-
laus, koska maalaamon kapasiteetti ei riitd suurempiin valmistuseriin ja maalaus
on myoés pitkakestoisin yksittainen tyévaihe, jos otetaan kappaleiden kuivami-

nen huomioon.

Taman hetkisista tydvaiheista ei voi mielestani karsia tai keventdd, mutta yksi
mahdollisuus olisi teetattdd enemman alihankinnassa. Eri asia on, toisiko tdma
kuitenkaan minkaanlaista sdastéd. Alihankinnassa teetattdminen aiheuttaisi
kuitenkin lisda riippuvuutta alihankkijoista ja tilausajat saattaisivat venya nykyi-

sestd huomattavasti pidemmiksi.
5.1 Tuotannon kehityskohteet tyontekijoitd motivoimalla

Tuotantoajassa valmistuserilla on suuria eroja kuten kay ilmi tydaikataulutuk-
sesta. Tama riippuu suurilta osin tuotteen valmistavista tyotekijoista ja heidan

motivaatiostaan. Tietenkin vaikuttavia tekijéitd on muitakin, kuten valmistettavi-
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en materiaalien laatu, alihankintaosien saatavuus, tilattujen alihankintaosien

mydhastymiset ja tydntekijdiden sairastumiset.

TyOntekijdita voisi motivoida myds tekemaan tuotantoeran nopeammin esimer-
kiksi antamalla niin sanottuja tuotantolisia, jos tuotantoerd saadaan valmiiksi
sovitussa ajassa. Tama ratkaisu ei toimi kuitenkaan kaikkien tydntekijéiden
kohdalla, mutta toimiessaan tuotantoerat saataisiin sujuvammin valmiiksi ja voi-
taisiin kasvattaa tuotantoa ja tilausmaaria pelkdamatta kuitenkaan myéhastymi-
sesta aiheutuvia kustannuksia. Jotta saataisiin jonkinlainen kasitys tuotantoon
menevasta ajasta, voitaisiin vertailla jo valmistettuja tuotantoeria, mutta tarvitta-

essa myds "kellottaa" tuotantovaiheisiin meneva aika.

Tarvittaessa, jos tuotannon kasvattaminen olisi ajankohtainen, voitaisiin siirtya
tydskentelemaan yhden vuoron sijasta kahdessa vuorossa, jolloin koko tuotanto
kasvaisi. Tama ei mielestani ole ajankohtaista nykyisella tilauskannalla, mutta
varteen otettava vaihtoehto, jos kasvatetaan tuotantoa nykyisesta. Kahteen
vuoroon siirtyminen aiheuttaa kuitenkin kustannuksia henkiléstén puolelta ja
myyntid olisi tehostettava nykyisesta. Alihankintaosien hankkimiseen tulisi myds

muutoksia ja varastotiloja taytyisi laajentaa vastaamaan tuotannon tarpeita.

Yksinkertainen tapa motivoida tydntekijéitd on antaa heille palautetta tyéstaan.
Hyva palaute saattaa joidenkin henkildéiden kohdalla nopeuttaa tyéntekoa ja
luoda siihen varmuutta, mutta rakentavaa palautettakin pitéisi tarvittaessa voida
antaa, jotta tydntekijat voisivat oppia mahdollisista virheista ja nopeuttaa tule-
vaisuudessa tuotantoa. Hyva ratkaisu olisi niin sanottu hampurilaismalli, jossa
annetaan aluksi hyvaa palautetta, seuraavaksi rakentavaa ja viimeiseksi hyvaa
palautetta, jotta palautteen saajalle jaisi hyva tunne palautteesta.
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6 Tuotantotilojen kehittdaminen ja varastoinnin kapasiteetti

Tuotantotiloissa ei mielestani ole muuta kehitettdvaa kuin miettia maalaamon
sijoitusta tai kokoa, joka on hidaste talla hetkella tuotannossa. Maalaamon laa-
jennuksella voitaisiin nopeuttaa tuotantoa ja kyetad vastaanottamaan suurempia

tilauserid. Tasta seuraisi myos lisda henkiléston tarvetta ja myynnin lisaysta.

Jos tuotantotiloissa tehtéisiin kuitenkin muutoksia, ei tulisi turhia kappaleiden
edestakaisin kuljetuksia, mika hidastaa ja vie tilaa tuotantotiloista. Tama ei kui-
tenkaan ole mielestani valttamatdéntd eikd merkittavasti lyhenna kappaleiden
valmistukseen vaadittavaa aikaa, koska nykyiselldkin sijoituksella valmistuspis-
teet ovat lahekkain ja toimivasti sijoitettuja.

Varastoinnissa olisi mielesténi parantamisen varaa. Osien sijoittaminen lahem-
maksi tybpisteita olisi suotavaa tyén nopeutuksen ja tydekonomisuuden kannal-
ta. Niin sanotut yleisosat olisi mielesta hyva sijoittaa tyépisteen viereen pienissa
maarissa. Lahtevien tuotteiden varasto on puolestaan erinomaisen kokoinen
tuotantoeriin suhteutettuna eika sille kannattaisi tehda muutoksia nykyisen ko-
koisissa valmistuserissa. Valmistuserien kasvaminen aiheuttaisi kuitenkin muu-
toksen kyseiseen asiaan. Alihankintatuotteiden varastoinnissa kannattaa miet-
tia, olisiko jarkevampaan tilata suuremmissa erissa, koska varastotila riittaisi
ottaa hieman suurempia erida varastoon, mutta tastd aiheutuisi kustannuksia.

Toisaalta se saattaisi nopeuttaa tuote-era tilauksen valmistusta.
6.1 Tuotantotilojen irrottaminen

Yksi vaihtoehto olisi irrottaa Bilke-puunpilkontakoneiden tuotanto nyKyisista ti-
loista Lehtoniemen metalli Oy:sta omiin tiloihin. TAma ratkaisu tulisi kalliiksi eika
nykyiselld tuotannolla tdhan ole tarvetta. Tulevaisuudessa, jos tuotantomaérat
kasvavat, kannattaa irrottamista harkita vakavasti. Omissa tiloissa olisi mahdol-
lisuus toteuttaa kehittyneempi ja nopeampi tuotanto kuin nykyisissa tiloissa. Va-
rastointi saataisiin tehokkaammaksi ja paastaisiin niin kutsutuista pullonkaula-
kohdista eroon.

Samalla voitaisiin miettia tyévaiheet uudestaan ja tehostaa niita tarvittaessa.

Myds pidemmalle viety automatisointi olisi nain huomattavasti helpompi toteut-
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taa ja automatisoinnin tasosta riippuen saataisiin melko pienilla kustannuksilla

huomattavasti tehokkaampaa tuotantoa.

Tuotannon irrottamisella saataisiin myds suuremmat tuotantotilat Lehtoniemen
metalli Oy:lle ja senkin tuotantoa voisi samalla kehittdd paremmaksi aikaisem-

min mainitsemieni keinojen avulla.

On olemassa varaston kayttédn ajattelu/toimintamalleja, kuten JOT (Just on
Time) ja LEAN-tuotannonohjausmallit.

6.2 JOT-ja LEAN-ajattelumallit

JOT-tuotantoperiaatteen (Just on Time) tavoitteena on koko yrityksen kannatta-
vuuden parantaminen. Tuottavuutta lisdtdan seka tehtaalla ettd konttorissa va-
hentamalla turhaa, tuotetta jalostamatonta toimintaa. Huomiota kiinnitetdan si-
toutuneeseen padomaan. JOT-tuotantoperiaatteessa pyritdan poistamaan kaik-
ki ylimaaraiset varastot ja valmistamaan tuote asiakkaalle arviomenekin tai tila-
usten pohjalta. (Kajaste&Liukko 1994: 11.)

Lean-toiminta (Lean Produktion) pyrkii keskittymaan vain asiakkaan lisdarvoa
tuottavaan toimintaan ja nain sadastamaan merkittavasti kustannuksia ja aikaa.
Pa&huomio on ihmisen, organisaation ja tekniikan yhdistdmisessa. Keskeista on
koko henkildéstén voimavarojen saaminen yrityksen kayttéon. Kustannussaéastot,
laatu ja nopeus saavutetaan kehittdmalla tydmenetelmia, poistamalla jalosta-
mattomat vaiheet toimitusketjusta ja organisoimalla tyét paremmin. Raja-aidat
ihmisen ja organisaation valista pyritdan poistamaan. (Kajaste&Liukko 1994: 8.)
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7 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjauksessa on kaytettavissa useita erilaisia malleja ja mielestani ei
ole vain yhta oikeaa. Tuotannonohjaus pitaisikin raataléida juuri Bilke Oy:lle so-
pivaksi. Liian laaja ja niin sanotusti tarkka ohjaus ei valttamatta ole tassé tarkoi-
tuksessa oikea valinta. Yhtend vaihtoehtona olisi pitdd mahdollisista vaihtoeh-
doista niin sanottu aivoriihi tydntekijéiden, tuotannon johdon ja tuotannon suun-
nittelun kanssa. Tassa on kuitenkin muutama yleisesti kaytetty malli, joista voisi
raataléida Bilke Oy:lle juuri sopivan tuotannonohjausjarjestelmén tai ainakin

soveltaa jotain seuraavista menetelmista.

MRP (Material Requirements Planning) on vanhin ohjelmatyyppi, jossa laske-
taan saatujen tilausten ja myyntiennusteen mukaan tuotantoaikataulu. Tuotan-
toaikataulun ja osaluettelon (BOM, Bill of Material) perusteella lasketaan mate-
riaalitarve valmistusta varten ja verrataan tata sitten varastoon, jolloin saadaan
hankittavan materiaalin maara tietoon. Taman liséksi huomioidaan materiaalien
toimitusajat, jollei materiaalia ole riittavasti varastossa tai materiaali ei kuulu
varastoitaviin materiaaleihin. Tuotantoaikataulu varmistetaan vasta, kun materi-

aalien saatavuus on varmistettu. (Wikipedia 2012: Tuotannonohjaus.)

ERP (Enterprise Resource Planning) eli toiminnanohjausjarjestelma on yrityk-
sen tietojarjestelmien ydin, joka nimensa mukaisesti ohjaa yrityksen toimintaa.
Sen tehtavéa on koota tiedot yhteen paikkaan sen sijaan, ettéd ne ovat toisistaan
irrallaan eri jarjestelmissa. ERP-jarjestelmassa tieto on yhdenmukaista, laadu-

kasta ja luotettavaa. (Visma 2012.)

APS-ohjelmistot (Advanced Planning and Scheduling) ovat tulleet korvaamaan
tyypillisesti tuotannonsuunnittelun Excel-ohjelmistoja. Niissa suunnittelu tapah-
tuu offlinetilassa omassa tietokannassaan, jossa voidaan simuloida vaihtoehto-
ja. APS-ohjelmistoilla aikataulutetaan vaiheketjuja ja hallitaan tuotannon muu-
toksia paivittdisella tai viikkotasolla. (Wikipedia 2012.)

Tuotannonohjaus olisi mielestani mahdollista siséllyttdad suoraan johonkin kun-
nossapitojarjestelmista, jos paadytédan valitsemaan jokin kunnossapitojarjestel-
ma yritykselle. Talla tavoin saada kokonaiskattava paketti koko tuotannosta ja
sen kunnossapidosta Lehtoniemen metalli Oy:lle.
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Kustannuksiltaan kunnossapitojarjestelma, johon olisi siséllytetty jokin tuotan-
nonohjausjérjestelma, ei tulisi kovinkaan suureksi menoeréksi vaan mahdollis-
taisi tuotannon paranemisen niin nopeamman tuotteen l&pimenoajan kannalta
kuin myds tuotteen laadun kannalta. My&s niin sanottu seisonta aika olisi mah-
dollista saada pienemmaksi hydédyntamalla kunnossapito- ja tuotannonohjaus-

jarjestelmaa.

Tuotannonohjausjarjestelmaan tulisi myds sitoutua jokaisen henkildén yritykses-
sd, koska muuten saatu hyoty jaa osittaiseksi tai aiheuttaa haittaa. Henkildkunta
tulisi kouluttaa kayttdmaan riittavan hyvin ja laajasti jarjestelmaa heti alusta al-
kaen, jotta valtyttaisiin niin sanotun sisddnajoajan ongelmista. Tuotannonoh-
jausjarjestelma on hyva apuvaline yrityksille, mutta vaarin kaytettyna se voi toi-
mia my6s hidasteena yritykselle ja aiheuttaa suuria ongelmia sekd sekoittaa
hyvin toimivan kaytdnnén. Tama pitdd ottaa huomioon raatéldidessa sopivaa
jarjestelmaa ja tehda siita juuri yrityksen tarpeisiin sopiva. Jarjestelmat ovat vain
tuotannon hallinta ohjeita joista voi oppia, mutta niitd kannattaa noudattaa vain
parantaakseen yrityksen toimintaa.

7.1 Laatujarjestelma

Lehtoniemen metalli Oy:ssd on kaytéssa 1ISO 9000-laatujarjestelma. Laatujar-
jestelmalla on pyritty saamaan selkeytta toimintatapoihin. Tama tarkoittaa siis
prosessien ja tydohjeiden dokumentoimista ja toimenkuvien ja vastuu alueiden
maarittelya.

ISO 9000-laatujarjestelma on oiva lahtékohta toiminnan kehittamisella ja katta-
va toiminnan hallintajarjestelm@, mutta se ei kuitenkaan takaa yrityksen toimin-
nan tehokkuutta eikd menestysta. Ylipaataan ISO 9000-laatujarjestelma on hy-
va "ohjenuora" yrityksen toiminnalle, mutta aivan sokeasti sita ei kannata nou-

dattaa.
7.2 Tuotantojarjestelman ohjattavuus

Tuotannonohjattavuuteen vaikuttavia tekij6itd on todella useita ja ohjattavuuden
parantaminen on haastavaa seka vaatii jatkuvasti kehitysta, mutta parannuksilla
saadaan aikaan todella hyvia tuloksia tuotannonkehityksessa. Alla on mainittu
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yleisesti kaytettavia ohjattavuus ominaisuuksia, joita yrityksen on hyva huomioi-
da. (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri & Miettinen 2003: 349-350)

e tuotantomuoto

e tuotannonldpaisyaika

e tuotannon valmistuserien suuruus

e materiaalivirtojen selkeys

e layoutin selkeys

e tuotantoyksikén koko

¢ henkil6stén osaaminen

¢ yleinen motivaatio

e toiminnan organisointiperiaatteet

e toiminnan laatu

e tuotantoprosessin laaduntuottokyky

e kapasiteetin joustavuus tuotemixin ja tuotetyyppien muutoksille
e lisédkapasiteetin saatavuus

e keskenerdisen tuotannon maara

e tuotteiden ja tuotevariaatioiden maara
e materiaalinimikkeiden maara

e ohjattavien tyévaiheiden maara.

Edelld mainituista ohjattavuus ominaisuuksista olen katsonut oleellisiksi toimin-
nan laadun, tuotantomuodon, tuotannonlapéisyajan ja tuotannon valmistuserien

suuruuden.
7.3 Toiminnanohjaus

Tassa osiossa kayn lapi toiminnanohjausta ja siind huomioitavia seikkoja paa-
piirteittain. Talla tavoin toivon antavani uusia ndkékulmia toiminnan ohjaukseen

ja sen hyédyntamiseen puunpilkontakoneiden valmistuksessa.

Kapasiteetti kuvaa tuotantokykya ja tuotantoresurssien kaytettya aikaa. Tavoit-
teena on saada mahdollisimman korkea kapasiteetin kuormitusaste. Padoman

tuottavuus on sitd korkeampi, mitd suurempi on tuotanto. Tuotantoerat pitaa
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suunnitella siten, ettd henkilékunta ja heidan tarvitsemansa laitteet ja koneet
olisivat mahdollisimman paljon kaytettyja. (Uusi-Rauva, ym. 2003: 344.)

Toiminnanohjauksella pyritdédn saamaan vaihto-omaisuus minimiin, koska se
sitoo suuren osan koko yrityksen padomasta. Ideana tassa on saada kesken-
erdiseen tydhon, varastointiin ja materiaaleihin mahdollisimman véhan paa-

omaa kiinni. (Uusi-Rauva ym. 2003: 346.)

Toimintakyky on toteuttaa asiakkaan tarpeet ja suoriutua tuotteiden valmistuk-
sesta ja toimitusajoista niille luvatussa aikataulussa. (Uusi-Rauva ym. 20083:
346.)

Tuotanto pitdd suunnitella siten, etta tuotteiden ja tuote-erien lapaisyaika on
mahdollisimman lyhyt. Tatd kuvaa lapaisyaika. Lyhyella 1&dpaisyajalla saavute-
taan hyotyja, kuten keskenerdiseen tuotantoon sitoutunut pddoma saadaan
pieneksi ja helpotetaan kapasiteetin suunnittelua. (Uusi-Rauva, ym. 2003: 345.)

Yrityksen taytyy valita kahden valmistusvaihtoehdon valiltd suuntautuneisuus:
lahtedkd asiakasohjautuvaan tuotantoon vai pyritddnké saamaan korkea kapa-
siteetin kuormitusaste eli varasto-ohjautuva tuotanto. Tilauspohjaisessa tuotan-
nossa, jossa ei ole vakituisia tuotanto aikatauluja, ei ole mielestani jarkevaa yrit-
tdd saada korkeaa kuormitusastetta vaan keskittyd asiakkaisiin. (Liljenback
2012.)

8 Tuotteen hinnan suunnittelu

Tuotteen myyntihintaan vaikuttavat tekijat ovat kilpailijoiden hinnat, omakustan-
nusarvio ja hintajousto eli hintaherkkyys. Nama asiat tulisi ottaa tarkoin huomi-
oon tuotteen lopullista hintaa mietittaessa.

Lapaisyaikojen pienentdminen on mahdollista toteuttaa sijoittamalla tydpisteet
valmistusvaiheiden mukaiseen jarjestykseen. Talléin valmistettavan kappaleen
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kuljetukseen meneva aika jaa pois. Tasta seuraa niin sanottujen valivarastojen

jaanti pois valmistuspisteiden valittémasta laheisyydesta.

Pienentamalla valmistuserida saadaan nopeutettua tuotteen valmistusta, koska
ei tule jonotusaikoja tuotteelle valmistusvaiheessa ja pullonkaulakohdista paas-
tdan eroon tekeméttd sen suurempia investointeja kyseisiin kohtiin. (Uusi-
Rauva ym. 2003: 350.)

Valmistettavan tuotteen lopullinen hinta maaraytyy useista osista, mutta mietit-
tavaksi jaa myyntihinnan kasvattaminen ja vahentaminen ja naista saadut hyo-
dyt ja haitat. Hinnan nostosta seuraisi tuotteiden myynninlaskua, mutta myy-
dyista tuotteista saataisiin parempi kate yritykselle. Seurauksena hinnan nosta-
misesta liian korkealle olisi kuitenkin myynnin loppuminen. Hinnan laskemisella
saataisiin puolestaan mahdollisesti uusia asiakkaita, mutta valmistuseria tulisi
kasvattaa, jotta pysyttaisiin nykyisesséa tuloksessa. (Mytty 2010.)

Taman suuruisissa tuotantoerissa ei hinnan lasku ole suotavaa ellei haluta saa-
da jokin kilpailija ahtaalle ja mahdollisesti pois kilpailemasta samasta asiakas-
kunnasta. Pieni hinnan nosto olisi varteenotettava vaihtoehto ainakin hetkelli-
sesti. Ainahan on mahdollista siirtyd takaisin vanhaan tuotteen hintaan, mutta
reagoinnin tulee olla tarpeeksi ripeda tarvittaviin muutoksiin, ettei meneteta lii-

kaa markkinaosuutta. (Mytty 2010.)

Valmistettavan tuotteen valmistusmateriaaleista maaraytyy suuri osa tuotteen
valmistukseen menevasta hinnasta. Taman takia olisi suotavaa tietyin véliajoin
kilpailuttaa alihankintatuotteiden hinnat, kuitenkin ottamalla huomioon alihankki-
jan tuotteiden laadun, toimitusajat ja toimitusvarmuuden. Myéhastymiset johta-
vat lisdkustannuksiin kuten myés materiaalin huonosta laadusta johtuvat virheet
valmistettavissa tuotteissa. (Jurvanen 2010.)

Differentioimalla voidaan myds vaikuttaa tuotteen hintaan ja myyntiin. Differen-
tioinnissa pyritddn saamaan tuotteen laatu vastaamaan asiakkaan vaatimuksia.
N&in toimiessa hinta yleensa nousee, mutta asiakkaat saavat tuotteen sellaise-
na kuin he sen haluavat laadun osalta. Differentioimalla on mahdollista saada
tuotteelle myds mahdollinen "brandi". (Lilienback 2012.)
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9 Ratkaisut

Tassa osiossa kayn mielestani mahdollisia ratkaisuja tdman hetkisiin ongelma-
kohtiin ja pyrin antamaan mahdollisimman hyvét ratkaisumenetelméat juuri Leh-
toniemen metalli Oy:lle ja erityisesti Bilke puunpilkontakoneiden valmistuksen ja
seurannan osalta. Esittdmani ratkaisut olisivat omasta mielestani kokeilemisen
arvoisia. Osan késittelemistani kohdista syysta tai toisesta hylkaan ja pyrin an-
tamaan kattavan selityksen myds naihin kohtiin seikoista, jotka vaikuttivat hyl-

kaamiseen.
9.1 Puunpilkontakoneen valmistus

Bilke-puunpilkontakoneiden valmistuksen osalta en muuttaisi tuotantojarjestysta
ja sailyttaisin nykyiset tydvaiheet muuttumattomana. Useamman henkildn kou-
luttaminen valmistamaan tuotetta olisi suotavaa ja tatd kautta saataisiin use-
ammalle ihmiselld opetettua valmistusvaiheet, jotta ei oltaisi vain muutaman
henkilbn ammattitaidon varassa. Nain saataisiin suuret poikkeamat tuotantoon

menneesta ajasta pienemmaksi.
9.2 Tuotannon kehittamiskohteet

Tuotantoon ei mielestad kannata tehda suuria investointeja ainakaan aluksi vaan
kannattaa pyrkia parantamaan nykyista toimintaa ja ndin saamaan saastdja.
Nykyinen toimintapohja ei mielestani vaadi suuria muutoksia, ja pidemmalle
viety automatisointi voidaan unohtaa nykyisilla tilauskannoilla.

9.2.1 Kunnossapitojarjestelma

Kunnossapitojarjestelma olisi hyva apuvaline tuotannossa ja kunnossapidossa,
mutta tassa tapauksessa kannattaisi keskittya kuitenkin mieluummin tuotannon
ohjausjarjestelmaan. Lehtoniemen metalli Oy:n kokoisessa yrityksessa kunnos-
sapitojarjestelma aiheuttaisi liian suuria kustannuksia ja olisi turhan raskas jar-
jestelma varsinkin, jos siihen sisallyttaisi tuotannonohjausjarjestelman. Toimin-

taa laajennettaessa tulisi kuitenkin harkita uudelleen kunnossapitojarjestelmaa.
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9.2.2 Alihankintaosat

Alihankintaosista ehdottaisin niitd valmistavien yritysten kilpailuttamista ja tar-
kempaa seurantaa laadun ja toimitusaikataulutuksen pitavyyden kannalta. Nain
saataisiin saastoja ja kilpailukykyisempi tuote markkinoille. Tarvittaessa pitaisi
rohkeasti vaihtaa alihankkijaa, jos tdhan on tarvetta. Olisi hyva miettida, voisiko
maalausta tehda alihankintana. Nain saataisiin omasta tuotannosta pahin pul-

lonkaula pois.
9.2.3 Tuotantomuoto

Solutuotanto on erinomainen tuotantomuoto puunpilkontakoneiden valmistuk-
sessa; hyvin toimiva ja kaytanndllinen. Resurssit on hyvin kaytetty ja valmistus
toimii ripedsti juuri solutuotannon ansiosta. Pidemmalle viety tuotantomuoto toisi
likaa kustannuksia nykyiselld tilauskannalla ja vaatisi volyymin kasvatusta ny-
kyistd suuremmaksi. My6s virheiden huomaaminen on helppoa ja virheet on

nopeaa korjata solutuotannossa.
9.2.4 Yleisimpia toiminnan kehittamisvaihtoehtoja

Aikaisemmin mainitsemistani toiminnan kehittdmismalleista suosittelisin keskit-
tymaan erityisesti asiakassuuntautuneisuuteen seka nopeisiin ja joustaviin toi-

mitusketjuihin.

Nama kaksi toiminnan kehittymismallia kulkevat suurilta osin niin sanotusti kasi
kadessa ja erityisesti asiakassuuntautuneisuuteen panostaessa nopeat ja jous-

tavat toimintaketjut tulevat usein toimivasti mukana.

Asiakassuuntautuneisuudella saavutettaisiin tdm&n kokoisessa tuotannossa
suurimmat edut. Tuotantoeria ei tarvitsisi kasvattaa ja panostettaisiin niin sano-
tusti omaan "brandiin". Nykyinen asiakaskunta sdilyisi ja uusia asiakkaita to-
denndkdisesti saataisiin kilpailijoilta. Tyytyvainen asiakas maksaa tuotteesta

kilpailevaa tuotetta enemman ja on niin sanotusti merkkiuskollinen.

Solutuotanto mahdollistaa hyvin toimiessaan nopeat ja joustavat toimintaketjut.
Tuotanto puunpilkontakoneissa on tilausten pohjalta eikd koneita juurikaan teh-
da varastoon. Markkinoinnin on hyva antaa realistiset tuotteiden toimitusajat,
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jotta asiakastyytyvaisyys séilyy ja tuotanto pysyy mahdollisimman sujuvana ja
mahdollisimman korkeassa kaytssa.

9.3 Tuotannon kehityskohteet tyontekijoitda motivoimalla

Tuotannossa toimivien motivoimiseen on olemassa monia keinoja eika toimimi-
seen voi suoraan sanoa oikeaa mallia, koska ty6tekijat ovat yksil6ita ja keinojen
vaikutukset ovatkin erilaiset henkil6sta riippuen.

Tuotantobonukset olisivat mielestani puunpilkontakoneiden valmistuksessa oiva
tapa parantaa tydntekijdiden tydémotivaatiota. Myds tydntekijéiden kanssa kes-
kustelu toiminnan parantamisesta olisi suotavaa ja antaisi heille mahdollisuuden
vaikuttaa omaan tydymparistéénsa ja mahdollisesti saada hyvia ideoita, jotka
nopeuttaisivat tuotantoa.

Palautetta pitaisi vaihtaa molemmin puolin, niin hyvaa kuin huonoakin. Aivoriihi
tyéntekijdiden kanssa tulisi pitéda tietyin valiajoin ja uusia ideoita ajaa sisdan tuo-

tantoon tarvittaessa.

Kahteen tai useampaan vuoroon ei mielestani kannata siirtya nykytuotantomaa-
rilld. Poikkeuksena voisi harkita nykyisten pullonkaulatyévaiheiden tekemista
kahdessa vuorossa. Maalaamon tilanteeseen tama voisi tuoda helpotusta.

9.4 Tuotantotilojen kehittaminen ja varastoinnin kapasiteetti

Tuotantotiloissa olisi syytd miettia maalaamon sijoitusta. Talla hetkella osien
kuljetus sinne aiheuttaa turhaa edestakaista siirtelya ja maalaamo on itsessaan

tuotantotiloista suurin pullonkaula.

Ratkaisuna olisi maalaamon irrottaminen Iahtevien tuotteiden varaston puolelle.
Samalla sitd voisi suurentaa vastaamaan paremmin tuotannon tarpeita. Talla

tavoin saataisiin hieman enemman tilaa osien valmistukseen.

TyOpisteiden viereen kannattaisi tehda varastot niin sanotuista yleisosista, joita
tarvitaan paljon tuotannossa. Talla tavoin saadaan tydtekoa hieman nopeam-

maksi eika tilantarve nailla osilla ole kovin suuri aiheuttaen néin ongelmia.
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Lahtevien tuotteiden varasto on hyvan kokoinen eiké siihen tarvitsisi tehda muu-
toksia. Maalaamonkaan uudelleen sijoitus naihin tiloihin ei aiheuttaisi viela tar-

vetta muutoksiin.

Taman hetkinen varastotila kestaa helposti nykyiset tilauskoot alihankintaosista,
mutta toimivammaksi sitd voisi saada uudelleen sijoittelulla ja alihankintaosien
tilauserien pienentamisella. Tahan toimintaa tarvitaan hyvin toimivat ja laaduk-

kaat alihankintaosat ja joustavat toimitukset.
9.4.1 Tuotantotilojen irrottaminen

Lisaa tilaa tuotannon laajentaessa olisi helposti saatavilla irrottamalla Bilke Oy:n
tuotanto omiin tiloihin, mutta talla hetkella ei siihen ole tarvetta ja kannattaa py-
sya nykyisissa tiloissa. Taman hetkisissa tiloissa mahdollisuutena olisi tilan riit-
tdesséa uudelleen jarjestaa tuotantopisteet ja katsoa, nopeuttaisiko tama tuotan-
toa.

9.4.2 JOT-ja LEAN-ajattelumallit

JOT-ajattelumallia olisi hyva soveltaa mahdollisuuksien mukaan. Taman toimi-
minen riippuu kuitenkin alihankinnasta ja sen toiminnasta. LEAN-toimintaan
kannattaa panostaa, koska asiakassuuntautuneesta tuotannosta on puunpilkon-
takoneiden valmistuksessa kysymys. Aivan sokeasti ei naitd toimintamalleja
kannata toteuttaa, mutta molemmille ajattelumalleille kannattaisi antaa mahdol-
lisuus ja katsoa, kuinka ne toimisivat Bilke Oy:n puunpilkontakoneiden tuotan-

nossa.
9.5 Tuotannonohjaus

Tuotannon ohjausta pitaisi mielestani nykyaikaistaa ja parannusvaihtoehtoja
onkin todella paljon. Juuri tuotannonohjaukseen olisi mielestani suurin paranta-
misen tarve talla hetkella. Tuotannonohjausta parantamalla saataisiin pienilla
kustannuksilla suuria saastéja ja helpompi hallittavuus puunpilkontakoneiden

valmistukseen.
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Aikaisemmin mainitsemistani mahdollisuuksista suosittelisin APS-ohjelmistoa
nykyisen Excel-kirjanpidon tilalle, parantamaan aikataulutusta ja tuotteiden seu-

rantaa.

Bilke Oy:n toimintaa tukemaan olisi mielestani kannattavaa hankkia toimin-
nanohjausjérjestelmd (ERP). Tama yhdistéisi ja helpottaisi hallittavuutta yrityk-

sessa.

Liian laajana ei kuitenkaan kannata kumpaakaan jarjestelmaa ajaa sisdan vaan
kannattaa valita yritykselle sopivat jarjestelmat. Tuotannonohjaukseen tulisi jo-
kaisen yrityksessa sitoutua tai muuten jarjestelmat vain sotkevat tuotantoa.

9.5.1 Laatujarjestelma

Laatujarjestelma on hyva olla olemassa, ja se antaa hyvat ohjeet toimintatapoi-
hin ja yrityksen kirjanpitoon. Tata ei kuitenkaan kannata kokonaisuudessaan

seurata vaan valita ohjeet, jotka auttaisivat tehostamaan toimintaa yrityksessa.

Huomioitavaa olisi myds alihankkijoiden sitoutuminen kyseiseen jarjestelmaan,
koska tama jarjestelma kuvaa toiminnan laatua ja luotettavuutta. Yritykset, jotka
ovat sitoutuneet jarjestelmaan, tuottavat parempia tuotteita kuin yritykset, jotka
eivat ole sitoutuneet ISO 9000-laatujarjestelmaan.

9.5.2 Tuotantojarjestelman ohjattavuus

Tuotantojarjestelman ohjattavuuteen vaikuttavia tekijéita on todella paljon eika
VOi sanoa, mitka naista olisivat tarkeimpia. Jatkuva kehitys yrityksessa on todel-
la tarkeda ja haastavaan toteuttaa, mutta nain saadaan hyvia tuloksia. Bilke
Oy:ssa kannattaisi mielestani panostaa toiminnan laatuun, keskeneraisen tuo-
tannon maaraan, yleiseen motivaatioon, valmistuserien suuruuteen ja tuotan-

nonlapaisyaikoihin.
9.5.3 Toiminnanohjaus

Puunpilkontakoneiden valmistuksessa tuotantoerat tulisi mielestani pitéa realis-
tisina kapasiteetin nahden. Nain saavutettaisiin mahdollisimman korkea kapasi-
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teetin kuormitusaste. Tuotannon tulisi tydllistda jatkuvasti siind olevat tyénteki-

jat, jotta tuotteiden valmistus olisi sujuvaa eika tulisi turhia taukoja tuotantoon.

LEAN-ajattelun mukaan tulisi toimia ja pitda tuote-erien Iapéisyaika mahdolli-
simman lyhyena. Nain ei jaisi puolivalmiita tuotteita rasittamaan varastoja ja

tuotantotiloja.
9.6 Tuotteen hinnan suunnittelu

Tuotteen hinnan suunnittelussa pyrkisin painottamaan differentioimista. Talla
tavoin tuotantomaérat voitaisiin pitdd samassa kuin ne nyt ovat ja panostettai-
siin asiakassuuntautuneisuuteen ja laatuun. Tyytyvainen asiakas ostaa tuotteen
kilpailevaa tuotetta kallimmalla ja pysyy pitkdan asiakkaan. Samalla niin sanot-
tu "brandi" levidisi mahdollisesti uusille asiakkaille. Pientd hinnan nostoa eivat
asiakkaat valttamatta huomaisi varsinkaan, kun tuotteen laatua parannettaisiin
nykyisesta. Nykyaan iso osa asiakkaista maksaa mieluummin enemman saa-

dessaan laadukkaan ja luotettavan tuotteen.
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10 Yhteenveto

Opinnaytetydn tavoitteena oli tuotannon kehittdminen Bilke Oy:lle, tydn aluksi
saatuja ideoita ja tekijan omaa tietdmysta hyvaksikayttaen. Tydssa on pyritty
kuvamaan laajasti yleisesti kaytettyja tuotannon kehittdmisideoita juuri Bilke

Oy:n tarpeisiin.

Tyb oli tutkimuspohjainen ja omat ndkemykseni tulevat esille tydsta. Valmistuk-
sen ja seurannan kehittdminen on haastavaa eika ole olemassa yhta oikeaa
vaihtoehtoa. Téssa tyéssa on pyritty antamaan ulkopuolisen nakemys kehitys-

kohdista ja luomaan nain tuotantoon tehokkuutta.

Ty oli haasteellinen jo tydn rajauksen osalta. Tassa tydssa on mielestani tuo-
tannon kehityskohdat kayty lapi ja oleellinen on kasitelty. Tyd oli kehittavaa mi-
nulle kaikilla osa-alueilla ja aukaisi silmani huomaamaan tuotannon monet kehi-
tyskohteet ja vaihtoehdot. Toivon tulevaisuudessa hydtyvani kokemuksista ta-

man kaltaisten téiden parissa.
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Kuvio 1. Puunpilkontakoneen valmistuksen kulku, s.7.

Taulukot

Taulukko 1. Tydaikaseuranta valmistus sarjat 69- 73, s.13.
Taulukko 2. Tybaikaseuranta valmistus sarjat 74- 78, s. 14.

28



Lahteet

Bilke Oy 2012. Kotisivu. Etusivu. http://www.bilke.net/ (luettu 1.4.2012)

Jurvanen, V-P. Tuotannonsuunnittelun luentomateriaali 2010. Saimaan ammat-

tikorkeakoulu. Lappeenranta.

Kajaste, V. & Liukko, T. 1994. LEAN-toiminta. 2. painos. Tampere. Tammer-
Paino Oy

Lehtoniemen metalli Oy 2012. Kotisivu. http://www.lehtoniemenmetalli.net/ (luet-
tu 20.3.2012)

Liljlenback, H. Kunnossapitoteknologian luentomateriaali 2009- 2010. Saimaan

ammattikorkeakoulu. Lappeenranta.

Lillenback, H. Kunnossapidon perusteiden luentomateriaali 2010. Saimaan
ammattikorkeakoulu. Lappeenranta.

Liljenback, H. Henkil6kohtainen tiedonanto 28.3.2012. Saimaan ammattikor-

keakoulu. Lappeenranta.

Mytty, P. Teollisuustalouden luentomateriaali 2010. Saimaan ammattikorkea-
koulu. Lappeenranta.

Uusi-Rauva, E., Haverila, M., Kouri, |. & Miettinen, A. 2003. Teollisuustalous. 4.

painos. Tampere. Tammer-Paino Oy

Visma 2012. Kotisivu.
http://www.visma.fi/Ohjelmistoratkaisut/Ratkaisut/Toiminnanohjaus-ERP/Esittely
(luettu 21.3.2012)

Wikipedia 2012: Tuotannonohjaus. http:/fi.wikipedia.org/wiki/Tuotannonohjaus/
(luettu 21.3.2012)

29



Liite 1. Puunpilkontakone Bilke S3

'ﬂ'l




