jamk.fi

Konepajan sisdisen logistiikan parantaminen
Mika Veija

Opinnaytetyd
Lokakuu 2014

Logistiikan koulutusohjelma
Tekniikan ja liikenteen ala

P d AN .. ..
er\\ JYVASKYLAN AMMATTIKORKEAKOULU
\§ 4‘ JAMK UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES



Fdl ; :
l!l 2\1 JYWVASKYLAN AMMATTIKORKEAKOULU Kuvailulehti

L9V JAME UNIVERSITY OF APPUED SCIENCES
1
Tekijalt) Julkaisun laji P &iv am 3ara
Yeija, Mika Clpinnaytetyd 10.10.2014
Sivum aara Julkaisun kieli
52 Suomi
werkkojulkaisulupa
mydnnetty: ¥
Tydn nirmi

Konepajan sisdisen logistiikan parantaminen

Koulutusahjelma
Logistiikan koulutusohjelma

Tydn ahjaajalt)
Juha Sipila

Taoimeksiantajalt)

HT Laser Oy

Tiivistelma

Cpinndytetyon tarkoituksena oli tutkia HT Laser Cyin Keuruun yksikdn sisdisen
logistiikan toimivuutta, Tutkimusrajattiin kdsittelem &an Keuruun yksikdn suurinta
asiakasta. Rajaus on perusteltus, silla kyseisen asiakkaan toimitusrivien maara on
nain [l Keuruun yksikan toimittamista riveistd, Tutkimuksessa kasiteltiin ka.
asiakkaan toimituksiin liittyvia tuotantoprosessin tapahtumia sen tuotteiden
|&hettamisesta maalaukseen ja sitd edelleen [Shettadmisesta valmiina asiakkaalle.

TyOssa tutkittiin rajatun prosessialueen nykytila, Mykytilan kuvauksen perusteella
selvitettiin kehitettavat kohteet ja suunniteltiin niihin kehitysideat, MNykytila

selvit ettiin tutustumalla HT Laser Oy:n toimintaan ja rajatun prosessialueen
toimintoihin usean kuukauden ajan. Tutkimusm enetelmia kaytettiin kvalitatiivisten
ja kvantitatiivisten menetelmien yhdistelyd suunnitelman mukaisesti,

Mykytilaa tutkittaessa havaittiin potentiaalinen sadstdkohde, jossa
pakkaustoiminnot ulkoistettaisiin alihankkijalle. Pakkaustoimintaihin perehdyttiin
tarkemmin ja selvitettiin ulkoistamiseen vaativat toim enpiteet sekd prosessiin
liittywien tydntekijdiden ettd toiminnanohjaus rjest elm dn osalta,

Tutkimuksen tulosten analyysissa nykytila-analyysin tuloksia verrattiin kehitysidean
laskennalliseen sdastdpotentiaaliing Yertailussa laskettiin ja tarvittavin osin
arvinitiin saavutettavat hyddyt ja sddstdt,

Tulosten perusteella pakkaustoiminnon ulkoistamisella saavutetaan huom attavat
hyeidyt ja sagstat, joten ulkoistamista voidaan pitad perusteltuna.

Mvainsanat (asiasanat)
Logistiikka, ulkoistaminen, toiminnanohjaus, toiminnanohjausjarjestelm a

rALLT tiedot




Fdl ; :
l!l 2\‘! JYWVASKYLAN AMMATTIKORKEAKOULU Description

L9V JAME UNIVERSITY OF APPUED SCIENCES
1
Authors) Twpe of publication O ate
Yeija, Mika Bachelar's/Master's 10.10.2014
thesis Language of publication:
Suomi
Mumber of pages Permission forweh
publication: ®

Title of publication
Improvinginternal logistics in a machine work shop.

Degree programme
Bachelor of logistics programme.

Tutoris)
Sipild, Juha

Assighed by
HT Laser Oy

Abstract

The bachelor's thesis target was to research HT Laser Keuruu unit's internal
logistics performance. Research was limited to Keuruu unit’s biggest customer.
Lmitation is justified, hecause said client’s sales line is % of Keuruw’s overall
deliveries, The research concentrated on inspecting the production process from
the sending of ordered goods to paint, and further to the client as a complete
product,

In the research the current state of the limited process sector was reviewed. Cn
the basis of the current state areasin need of development were evaluated, and
improvements were planned for said areas. The current state was evaluated by
checking HT Laser and limited process sector functions during a period of several
months A combination of qualitative and quantitative research methods were
used in the research,

Duringinspection of the current state, potential savings were found in out sourcing
packaging operations to a subcontractor, An in-depth study was performed in
packaging operations and procedures, The requirement to outsource was
determined concerning both employees and the overall system.

In conclusion, the current state results were compared to calculated results of the
development idea. The comparison was made between results, and the probable
achievement of benefits and savings was calculated.

On the basis of the results, significant benefits and savings would be achieved by
outsourcing packaging operations, and thus outsourcing isrightly justified.

Keywords/tags (zubjects)

Logistics, Cutsourcing Enterprise resource planning and system,

Miscellane ous




Sisalto
1. Johdantommesmomssmsrrmsmmme oo s s T R S S S F R R R 3
1.1 O PN AVIEON-GINE s s e s 3
1.2 TaVOIEEe v it e R i S R s 4
1.3 TutkimusmenetelmMEt.......ooce it 4
TUtKkimMUSKYSYMYKSEL ..ot e e e e enee e e e ees 6
T ] g1 T] o = L TR 6
I €1 =T =] U 7
s R 11 - T OO U UV UU Ut 7
2.2 BTz Lo T PSP ——————— 8
23 Lagtu Jary MDA oo s s £ R R D R 00 8
2.4 B = 9
3. TutkimuksSen ViltEKERYS ..ot 9
3.1 UTKOISTAMIMEN .ottt ettt ettt e ene e s e s s 9
3.11 <] AT = <SR 9
3.1.2 Ulkoistamisen eri vaineet ... 10
3.13 UlkOistamisen ROyt .....eeeeeeeeceeee et s 14
314 Ulkoistamisen haasteet jaongelmat.......ccooeeeieiiiieieeee e 17
3.2 TOIMINNANORJAUS <ot e e e e e ese e e e s enmee s esen e s emmseees 19
3.2.1 Toiminnanohjaus osa yrityksen toimintaa.......ccccvevee e 19
3.2.2 Mitdom toiminPanohjaus Y i 20
3:2.3 Tonnoslugutja Mittarit s e s e 21
324 Tuotannollisen yrityksen keskeisia ohjauskohteita .......cccooeeeoviieeeiiiiieccieeenne. 22
3.25 Toiminnanohjauksen tavoitteet ..o 24
3.3 Tekniikka ja jarjestelmEKeNITYS ...oveceeeeeeeeeeeceecee ettt 25
331 LT T ] o o | OO 25
3.3.2 Tietojarjestelman kehittAmingn ........oooveeevveeeeecce e 27
4  Tutkimuksen toteuttaminen kohdeyritykSessa .....c.ooiieiiieeeeee e 31
4.1  Tutkimuksgn taustatiesssms e s 32
4.2 Nytleytilam KUNBIS cossmmmmsmmmvmmss ooty s s v sy VDo St s 33
4.2.1 M A laUSPROSEES | vuviiiimivmminiiii s S i e 33
422 TOIMIEUSPIOSEESH commme s T e e 36
4.3  Tutkimuksen tulosten hyddyntaminen toiminNassa ....cccvcee e eeeee e s 38
43.1 Pilottitutkimus tutkimushavaintojen perusteella.........ccooceeeeeeieeiieeeieees 38



v o ~N o U

432 Jalkitutkimus ja pilotin @nalyysi ..o 41
KehitySENAOTUKSEL ..veeevee ettt et et srn e s s e s e e e ranee s errae s 42
Yhteenveto ja tutkimuksen tUlOKSEE.......vveveceveeeceeceeee e e 43
a3 T T 44
= = T U OOV U VT U UV RURTNt 46
== 47
Liite 1. SAAStOlaskelma. ..o s 47
Liite 2. Palaverimuistio alihankkijan Kanssa..........cooveevveieeeceeceee e 48
Liite 3. Keskeneraisen tuotannon laskelma ... 49
Liite 4. Maalattujen tuotteiden I8hetySohje ... e 50
Liite 5. ERP:n Kayttotapauksen kuvauslomake ..........ccoooeiiiieiiiieeeiieeeceeee e 51

Liite 6. Maalattavien tuotteiden prosessiKUVaUS.......ccceveeeeeeceeee e e eeees 52



1. Johdanto

1.1 Opinniytetyon aihe

Tdman opinndytetyd tarkoituksena on kehittdd HT Laser Keuruun yksikdlle
toimintamalli, missd maalattavien tuotteiden ldhetys asiakkaalle tapahtuu suoraan
alihankkijan toimesta. Maalattavien tuotteiden alihankkijana toimii Suomenselén

jauhemaalaus Oy Visuvedelli.

Samalla kartoitetaan kustannuksia siirtymisestd myymélélavojen kdytdstd EUR -
lavojen kdyttoon. EUR —lavoihin siirtymisessd on se etu, ettd pystymme kdyttdmadan

lavakauluksia, mikd vihentdd pakkauskelmun kdyttod huomattavasti.

Tarkoitus olisi siis ulkoistaa pakkausvaihe alihankkijalle, joka tdssa tapauksessa on
Suomenseldn jauhemaalaus Qy. Ulkoistamisella pyritddn vapauttamaan omaa
tydvoimaa sellaisiin tehtdviin, mill4d saadaan lisdarvoa tuotteille. Sinélld4n Alihankkija
pakkaa jo tdlldkin hetkelld kaikki maalattavat tuotteet hyvin, mutta ne toimitetaan
meille uudelleen paketoitavaksi. Joten me pakkaamme tuotteet toiseen kertaan,

mikd on aivan turhaa.

Tutkimuksen tarvetta ja hyddyllisyyttd voidaan perustella liikenne- ja
viestintdministerion logistiikka selvitykselld marraskuulta 2013. Selvityksestd kdy ilmi
minkalainen potentiaali |&ytyy teollisuuden ja kaupan alan yritysten logistiikka
kustannuksissa. Selvityksestd kiinnostavimpina asiana tdman tutkimuksen osalta
nousee esiin taulukko logistiikkakustannuksista teollisuuden ja kaupan alan
yrityksissd. Logistiikkakustannukset ovat selvityksen perusteella 12,1 % yrityksen
liilkevaihtoon verrattuna. Kdytdnndssa reilu kymmenesosa yrityksen myyntituotoista
eli lilkevaihdosta menee kattamaan yrityksen logistiikkakustannuksia. Tasté
selvityksestd nousi esiin tdhan tutkimukseen liittyvd potentiaali saavuttaa

kustannussddstoji. (Liikkenne- ja viestintivirasto 2012, 19)
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Kwvio 1. Teollisuuden ja kaupan alan yritysten logis tilkka kustannukset vemrattuna Likevaihtoon. (likenne- ja
riestintivirasto 2012, 19)

1.2 Tavoitteet

Tavoitteena on saada kustannussddstd|d ja vapauttaa tydvoimaa sellaisiin tehtiviin,
mika tuottaa lisdarvoa tuotteelle, Kustannussadstojd pyritdan saavuttamaan
pakkaustarvikkeiden kéytén vahentymiselld, mihin pyritidn pddsemadn mm. EUR —
lavojen pakkauskelrmun osalta. Pakkausta vaativien tuotteiden vahentymiselld
pyritddan vapauttamaan tydvoimaa muihin tehtiviin, Tarkoituksena olisi myds
tehostaa ja vksinkertaistaa lavojen kayttdd, Tavoitteiden saavuttamiseen on tarkoitus

padstd yhteistydssd alihankkijan ja eri tydvaiheisiin kuuluvien henkildiden kanssa,

1.3 Tutkimusmenetelmiit

Tutkimusta tekeva tutkija tutkii asiaansa tietylld tavalla. Tietylld tavalla tutkiessaan
hén sisdistda jonkin tutkimusmenetelma. Tatad ei valttAmatta tule ajateltua, mutta eri
ihmiset ja erilaiset tutkimukset vaativat erilaiset menetelmat, mika luo erilaisia
ldhestymistapoja tutkimuksen tekemiseen. Tutkimus tavat voidaan jakaa kahden

padotsikon alle:



1. Kvantitatiivinen tutkimus

2. Kvalitatiivinen tutkimus

Kvantitatiivinen eli mdarillinen tutkimus alkujuuret on luonnontieteissd, mistad johtuu
tutkimuksen numeraalinen kanta asioihin. Maéaréllistd tutkimusta kdytetdan esim.
vhteiskuntatieteissd. Kvantitatiivinen kanta antaa tarkkoja vastauksia, mitkad ovat
huomattavasti yksiselitteisempia kuin kvalitatiivisessa kannassa, esim. eilen
pyoréilimme 50 km ja sain sen aikana 5 rakkoa. Vastauksessa ndkee selkedsti, ettd
matka oli 50 km ja rakkoja oli 5. N&ita lukuja, mitkd tulevat esiin vastauksessa ei
oikeastaan voi tulkita monella tavalla, silld ne on matematiikasta opittuja ja ne
omaavat aina saman merkityksen.

Kvalitatiivisessa eli laadullisessa tutkimuksessa tutkija haluaa ymmartédéa ja kuvata
tutkittavaa asiaa niiden luonnollisissa olosuhteissa sekd ihmisten antamaa merkitystd
tutkittavalle asialle. Kvalitatiivinen tutkimus hakee moninaisia vastauksia eri
kysymyksiin, kuten esim. eilinen pyorailyretki oli jannittdva ja sain siitd hienoja
kokemuksia. Vastaus on hyvin tulkinnanvarainen ja suhteellinen, koska miten voit
madarittdd tarkasti jdnnittdvan? Silld saattaa olla jokaisella ihmiselld aivan erilainen
merkitys. Myo6s joillekin ihmisille se retki ei vilttamatta ollut jannittdva. Tutkimuksen
jakaminen joko kvantitatiiviseen tai kvalitatiiviseen on vaikeaa, silld nédm4d
tutkimusmenetelmat kulkevat yleensd rinnakkain. Yleensad tutkimuksesta 16ytyy
molempiin menetelmiin liittyvid piirteitd ja on sindllddn vaikeaa tehd3 tutkimusta,
mikd on pelkdstddn kvantitatiivinen tai kvalitatiivinen. Vertaillaan hieman nditd kahta

tutkimusmenetelmai keskenddn seuraavassa taulukossa:

Taulukko 1. Tutkimusmenetelmien vertailu

Kvantitatiivinen Kvalitatiivinen

-Pyritddn saamaan tdsmillisid vastauksia | -Pyritddn ymmartdmaddn ilmidts

-Vastaukset tarkkoja -Vastaukset moninaisia
-Numeraalinen - Ei -numeraalinen
-Vastaa kysymyksiin miksi, miten paljon -Vastaa kysymyksiin mitd, miten ja

millainen




Jos tehddin karkea jako ndiden kahden menetelméan vililld on se, ettd
kvantitatiivinen on numeraalinen tutkimus ja kvalitatiivinen on ei —-numeraalinen

tutkimus. (Hirsjéarvi & Remes & Sajavaara 2007, 126)

Tdma tutkimus pohjautuu pitkélti kvantitatiiviseen tapaan, silld asioita tarkastellaan
kustannussddstdjen kannalta, minkd takia tulokset ovat numeraalisia ja konkreettisia.
Kuten edelld jo mainittiin, on harvoja tutkimuksia, missa voidaan tarkastella
pelkdstddn kvantitatiiviselta kantilta. Myds tdssd noussee esille kvalitatiivisia

metodeja tutkimuksen aikana.

Teoriataustana kdytetddn sekd kirjallisuutta ettd soveltuvin osin olemassa olevaa
tietotaitoa. Omaa tietotaitoa ja kirjallisuutta kdytetddn tilannekohtaisesti ja
tarvittaessa tiedonhankinnassa kdytetdan iteratiivista prosessia. Oman tietotaidon
perusteella on tarkoitus muodostaa ja havaita tutkimuksen kokonaisuus ja sen
ongelmakohdat. Sen jalkeen ongelmakohdat on tarkoitus ratkaista ja
toimintamallista tehddan ehyt. Kdytettdvissd on myds muun henkildston
ammattitaito. Tarkoitus onkin kiyda keskustelua heiddn kanssaan, jotta tehtdvadan
saadaan useampia ndkdkulmia. Ndin varmistetaan tutkimuksen reliabiliteettia ja

validiteettia.

Tutkimuskysymykset

Tutkimuksen tarkoituksena on selvittdd taustatiedot ja vastata seuraaviin

kysymyksiin:
1. Palveleeko HT Laser Oy:n toiminnanohjausjirjestelm3 tuotantoprosessia?
2. Onko HT Laser Oy:n alihankintaprosessi hallittu?
3. Toimiiko HT Laser Oy:n toimittajakumppanuus tehokkaasti?
4. Onko prosessia mahdollista tehostaa?

Tutkimuksen rajaus

Tdssd tutkimuksessa toimeksiannon mukaisesti keskitytdan Sandvik Qy:n tuotteiden
tilaus-toimitusketjun tarkasteluun ja suunnitellaan tarvittavat muutokset.

Tutkimuksen rajaus on perusteltua, silld toiminnan volyymista se edustaa noinfjjj}



prosenttia. Tehostamalla kehdeyritykseen kohdistuvia teimintoja voidaan olettaa

saavutettavan merkittavia kustannussaistdja.

Tutkimuksessa esitellddn toiminnanchjausjarjestelman kehittimismenetelmii ja
tunnistustekniikoita, kuten viivakoodit. Tassa tyGssa nadiden kdyttGénotto ja
soveltuvuuden tarkastelu jatetddn viahdisemmalle huomiolle. Kuitenkin on

perusteltua esitelld ko. teemoja jatkotutkimusaiheiden kannalta.

2. Yritysesittely

2.1 Yleistd

HT Laser oy on vucnna 1989 Keuruulle perustettu metallitecllisuuden
alihankintayritys, minka toimialana on Laserleikkaus, vesileikkaus, lasermerkkaus ja
epakeskopuristaminen. Toimintaan kuuluu myds leikattujen osien jatkojalostus talon
sisalla ja yhteistyGssa kattavan alihankintaverkastan kanssa. Yleisimpia HT Laserin
tiloissa tehtavid jatkojalostusvaiheita ovat sdrmays, sorvaus, viisteytys, poraus,
kierteytys ja hitsaus. Alihankinta verkostosta |Gytyy sitten maalausta, sinkitysta,
koneistus ym. HT Laser kuuluu talld hetkelld johtaviin alan yrityksiin Suomessa.

{Teiskonen 2010,2)

1l LASER

Kuvio 2. HT Laserin logo
HT Laserin henkildstd vankka kokemus ja ammattitaito takaavat hyvit

mahdoellisuudet palvella asiakkaita. HT Laser pystyy valmistamaan hankalia,

suurehkoja ja tarkkuutta vaativiakin suurempia projekteja.

Myynti- ja tuotantopaikkoina toimivat Keuruu, Haapamiki, Kaarina, Tampere, Tornio,

Vaasa ja Vierema. Myyntikenttoreina teimivat Jyvaskyla, Lahti ja Qulu. HT Laserin



liilkevaihto vuoden 2008 tilinpdatdksessd oli hieman reilut 40 milj. €, joten voidaan
puhua ihan kohtuullisen suuresta yrityksestd Suomen mittakaavalla. Samaan aikaan

HT laserin henkilomd&ird oli 229 henkildd. (Teiskonen 2010,2)

HT Laser Keuruun yksikkd on kyseisen opinndytetyon kohdeyritys. Keuruun yksikkd
tydllistdd n. 20 tuotantotydntekijdd ja n. 10 toimihenkilda. Yksikdstd Loytyy 2
Laserleikkauskonetta, 2 vesileikkauskonetta. Jatkojalostukseen liittyvid vaiheita
[dytyy sdrmays, poraus, kierteytys, sorvaus, hitsaus ja tasapainotus. Ndiden lisdksi on
kattava alihankintaverkosto, mika tarjoaa melkein rajattomat mahdollisuudet

erilaisten tuotteiden valmistukseen.

Keuruun toiminta perustuu tilausohjautuvaan tuotantoon, joten varastoihin ei
valmisteta tuotteita. Tdmé aiheuttaa omat hankaluutensa tuotannon kannalta.
Asiakkaan tilauksen ja toimituksen vélinen aika ei vilttdméattd ole kovinkaan pitks,
varsinkin jos materiaaleja [9ytyy varastosta. N&in ollen tuotteita tilataan paljon
nopealla aikataululla ja tilauskantaa pystytddn ennustamaan etukdteen vain parin

viikon pddhan. Keuruun pddasiakkaita ovat ABB, Sandvik ja Metso.

2.2 Liikeidea

"Ratkaisemme levyn esikdsittelyn ongelmia” kuuluu HT Laserin liikeidea. Tarjoamme
asiakkaille levyjen yksilollistd leikkausta ja niihin liittyvda jatkojalostusta asiakkaan
tarpeiden mukaisesti. Laser- ja vesileikkaus antavat nykyaikaisen teknologian avulla
hyvat mahdollisuudet leikata haastaviakin muotoja ilman erillisid tyokaluja.
Laserleikkeiden muotoja saadaan muutettua tietokoneohjelmien avulla. {Teiskonen

2010,2)

2.3 Laatuja ymparisto

”Laatu on asiakkaan asettamien vaatimusten toteuttamista” kuuluu HT Laserin

laadun ldhtdkohdat. HT laserin henkildstd on sitoutunut noudattamaan ja



kehittdmadn SFS ISO 9001 laatujdrjestelmddnsd. Henkildstd on sitoutunut myds

noudattamaan HT Laserin SFS ISO 14001 ympdristdjarjestelmai. (Teiskonen 2010,4)

24 Tavoitteet

Toiminnalla, tuotteilla ja laadulla pyrimme vastaamaan asiakkaan tarpeisiin,
vaatimuksiin ja tarvittavaan laatuun. Yleinen laatutavoitteemme on toimittaa valmis
tuote asiakkaalle kunnolla tehtynd, laatuvaatimukset tdyttden ja sovittuna

ajankohtana. (Teiskonen 2010,2)

3. Tutkimuksen viitekehys

3.1 Ulkoistaminen

Tutkimuksen tarkoituksena on saavuttaa kustannussadstdja yritykselle ja parantaa
tuotteiden lapimenoaikaa. Varsinkin tdssd tapauksessa, kun kyseessd on prosessin
osa, missa yritykselld ei ole suurta laadullista tai teknillistd etua verrattuna muihin
toimijoihin. Tutkimuksen ldhtékohtana on, ettd ulkoistamisella oletetaan olevan
moninkertaiset edut verrattuna nykyiseen toimintatapaan. Tdstd syysta
ulkoistaminen on todennikdisesti varteen otettava vaihtoehto, koska sen ei oleteta

aiheuttavan ongelmia tuotteiden laadun tai koko toimitusprosessin kannalta.

3.1.1 Periaate

Ulkoistamisessa yritys siirtdd toimintoja tai prosesseja ulkopuoliselle toimijalle
hoidettavaksi. Ndamé toiminnot ja prosessit ovat alun perin olleet sellaisia, mitka
yritys on hoitanut itse. Alihankintaan verrattuna ulkoistamisessa koko toiminto
siirretddn pois, joten kyseistd toimintoa ei ole jatkossa mahdollista tehdd oman talon

sisdlld. Alihankinnassa taas kyseistd toimintoa voidaan viliaikaisesti ostaa toiselta
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yritykseltd, jos vaikka oma kapasiteetti on kyseisen toiminnon osalta tdynnd. (lloranta

& Pajunen-Muhonen 2012, 169)

Ulkoistamisen tarkoituksena on siirtdd vdhemmadn térkeitd vaiheita ulkopuolisille
toimijoille, jotta itse voidaan keskittyd tehostamaan ja vahvistamaan omaa
ydinosaamista. Samalla voidaan saavuttaa tehokkuutta ulkoistetun vaiheen
tekemiseen, silld se voi olla kyseisen toimijan ydinosaamisalue. Ulkoistamisella
voidaan myds saada kustannussddstdjd, silla usein yritykset ulkoistavat toimintoja
ulkomaille, missd kyseisen toiminnon suorittaminen saattaa olla huomattavasti

halvempaa kuin yrityksen kotimaassa. (lloranta ym. 2012, 169)

Ulkoistaminen yhdistetdan yleensd suurempien kokonaisuuksien siirtoon ja
muutoksiin ulkopuoliselle toimijalle. Ulkopuolinen toimia voi myds harrastaa niin
sanottua vihittdistd ulkoistamista, missd ulkopuolinen toimia tarjoaa pikku hiljaa
monipuoclisempaa palvelua yritykselle ja ndin ollen siséllyttdd ne omaan
toimintaansa. Yrityksen on helppo hyvidksyd tdmad, koska silld ei kulu resursseja
toiminnon siirtdmiseen vaan se tapahtuu ulkopuolisen yrityksen toimesta. (lloranta

ym. 2012, 169)

Ennen ulkoistamispddtdstd on hyva kdyda ldpi sen toteutuskelpoisuus omien
avainhenkildiden kanssa. Avainhenkildiden kanssa on selvitettdva projektin rajaukset,
toiminta, suoritustaso ja tavoitetaso. Myds ndiden tavoitteiden saavuttamiseen
edellyttdvat toimenpiteet ja aikataulut on syytd kdyda ldpi. Kustannusrakenteet ja
niihin liittyvdt suoritemaardt ovat olennainen osa ulkoistamishanketta. (Jalanka &

Salmenkari & Wingvist 2003, 29)

3.1.2 Ulkoistamisen eri vaiheet

Ulkoistaminen ldhtdkohtana on pohdiskelu kannattaako ostaa vai tehds itse.
Teoreettisesti pohdiskelussa keskitytdan lukuihin, jotka kertovat onko taloudellisesti
kannattavaa tehdad vai valmistaa itse. Teoreettinen pohdiskelu antaa vastauksen
ulkoistamisen kannattavuudelle, jossa ei oteta huomioon laatu-, eikd aikataulullisia
seikkoja. Ulkoistamisen pdatds on helpompi tehda teoriassa, varsinkin jos mukaan ei

oteta tuotannon ja pdatdksen toimeenpanijan ndkokulmaa, koska yleiset ongelma
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kohdat loytyvat ulkoistamisen toimeenpanosta. Useissa yrityksissd saatetaan tehdd
padatdkset johtoportaalta kisin, vaikkei henkil6illd ole minkdanlaista kisitystd miten
asia tapahtuu kdytanndssd. Tdma aiheuttaa yleensd ongelmia, koska toimeenpanija
ei pysty vastaamaan aikataululliseen tai laadulliseen puoleen niin nopeasti kuin johto
haluaa. Asiat on monesti helppo p4attada paperilla, mutta niiden kdytdntdon panoon

liittyy paljon erilaisia vaiheita, joista saattaa aiheutua ongelmia.

Erittdin tarkednd asiana ennen ulkoistamispddtdsta on perustella itselld ja yritykselle
ulkoistamisen syyt, saavutettavat edut ja niistd koituvat haitat. Ja ennen kaikkea
ulkoistamisen tavoitteet. Ennen ulkoistamisprosessin alkua on myos hyvd miettid
onko kyseinen vaihe/tuote kannattava lopputuotteen kannalta. Pystyykd kyseinen
toimija tarjoamaan tarvittavaa laatua tarvittavassa ajassa, kustannustehokkuuden
ohella. Jos edelld mainitut kohdat tayttyvat, on perusteltua ulkoistaa vaihe/tuote

ulkoiselle toimijalle.
Ulkoistamisen vaiheet voidaan jakaa viiteen eri osaan:

1. toimijan valinta
2. neuvottelu
3. suunnittelu
4. toteutus
5

seuranta, osana kehittdmista.

Toimijan valitsemisella tarkoitetaan luotettavan ja yhteistydkykyisen partnerin
[dytdmistd. Toimijan osaamisen arviointi on isona osana valittaessa mahdollista
toimijaa. Tdssd vaiheessa kannattaa selvittda vastauksia yleisiin kysymyksiin.

Seuraavassa taulukossa on verrattu kirjallisuuden ja HT Laserin arviointi kriteereitd:
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Taulukko 2. Toimittajan arviointi

Toimittajan osaamisen arviointi

HT Laser lloranta & Pajunen-Muhonen
Resurssit? Paras kyseiselld osaamisalueella?
Toimituskyvyn varmistus? Kustannustehokkain?
Alihankkijat? Innovatiivisin tulevaisuudessa?
Tuotannon arvointi? Fyysiset resurssit?
Varastointi? Inhimilliset resurssit?
Toiminnan arviointi ja parantaminen? Vahvin alihankkijaverkosto?
Turvallisuus ja ympéristo?
Yleinen jarjestys ja siisteys?

Taulukon 2. kysymyksiin on hyvd hakea vastauksia, jotta paras mahdollinen toimija
[dytyy. Kyseisen toimijan kanssa voi olla jo pidempi aikaista yhteistyd esim.
alihankinta puolella. Ulkoistamista helpottaa huomattavasti, jos toimia tunnetaan
edeltdkdsin, koska toimintaperiaatteet molempiin suuntiin ovat jollain tavalla tutut.
Luultavasti ldytyy myos dataa toimijan laadusta, toimitusvarmuudesta ja
palvelukyvykkyydestd edellisistd toimista. Onnistuminen valintaprosessissa takaa
hyvdn pohjan ulkoistamisen onnistumiselle. (lloranta ym. 2012, 194) Valintaprosessin
onnistuminen antaa parhaan mahdollisuuden asiakkaan ja toimittaja suhteen
menestyvdlle yhteistydlle. Kansainviliset tutkimukset ovat osoittaneet, ettd ne
yritykset, mitkd panostavat ulkoistamisprosessissa toimittajavalinnan suunnitteluun,
valvontaa ja seurantaan, menestyvit parhaiten toimittajasuhteissa. Tdmanlaiset
yritykset ovat myds tyytyvdisempid ulkoistamisen lopputuloksiin kuin yritykset, jotka

ovat valinneet toimittajan ilman suurempaa tarkastelua. (Ittner & Larcker 1998, 1-35)

Kun kyseinen toimija/toimijat on valittu, voidaan siirtyd neuvotteluvaiheeseen.
Neuvottelu vaiheessa voi olla mukana useampikin toimia, jos tarkoituksena on
kilpailuttamisen kautta |oytdd paras mahdollinen hydty ulkoistamiseen. Néin ollen
neuvotteluja kdydddn muutamana parhaan yrityksen kanssa. Neuvotteluissa kyseisen
prosessin toimia ja asioita, jotka toimijan tulisi sisdistdd ja johon se pystyisi
vastaamaan parhaalla mahdollisella tavalla. Mitd nopeammin kyseinen toimija
saadaan valittua, sen vihemmén tulee kustannuksia neuvotteluihin kuluvista
resursseista. Ndin ollen samoja neuvotteluja ei tarvitse kidydd useiden toimijoiden
kanssa turhaan. Toimijapddtoksen jdlkeen on hyva sopia pelisddnnot ja yhteiset

tavoitteet prosessia koskevissa asioissa. Pitkdlti pelisddnnét tulevat ulkoistavan
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yrityksen puolelta, mutta tdrkedd on ottaa toisen yrityksen toiveet ja
kehitysehdotukset huomioon, jotta pdéstddn parhaaseen lopputulokseen.
Informaationkulku molempiin suuntiin on erittdin térke&da tdsséd vaiheessa, sekd

tulevaisuudessa. (lloranta ym. 2012, 196)

Suunnitteluvaiheessa kdydadn l3pi kaikki projektin vaiheet, joille suunnitellaan
toteutus ja aikataulu. Suunnittelussa tdytyy olla mukana molempien osapuolten
henkilditd, jotta saadaan mielipiteitd ja ndkemyksid eri kanteilta. Taman takia kaikki
ongelma kohteet voitaisiin tunnistaa jo ennen itse projektin ldpivientid. Tdssa
vaiheessa kdydadan ldpi myds lopulliset sopimusneuvottelut ja tehdédén niiden
pohjalta palvelusopimus. Aikatauluun on toivottavaa lisdtd niin sanottuja
tarkastuspisteitd, missa tarkastetaan projektin laadullista ja aikataulullista
etenemistd. Samalla voidaan tehd3 pienid muutoksia, jos on huomattu joitain edeltd
arvaamattomia ongelmia. Informaation kulku projektin erivaiheissa ja
avoinkeskustelu auttavat projektin etenemisessd. Gantt -kaavion luominen auttaa
projektitehtdvissd ja sen kautta seurattuna projektin ldpivienti helpottuu ja asiat on
selkedsti esilld. Gantt -kaaviossa x -akselilla kulkee aika ja y -akselilta |6ytyy projektin
eri vaiheet. X -akselilta on helppo seurata, minka vaiheen olisi tarkoitus olla ajallisesti
menossa ja Y -akselilta ndkee kaikki eri tydvaiheet jarjestyksessd. Jokainen vaihe
muodostuu niin pitkdstd x -suuntaisesta janasta, kun siihen kdytetdan aikaa. Vaiheen
pituus kertoo siihen suunnitellun ajan tarpeen. Y -akselilla vaiheet voidaan
numeroida. Siitd ndhddan suoraa, montako vaihetta on jo suoritettu ja monesko
vaihe on kdynnissa. Siitd on myds hyva seurata pysytddnkd aikataulussa. On myds
mahdollista, ettd eri vaiheet ovat limittdin, eli ne ovat kiynnissi samaan aikaan.
Tdma nopeuttaa projektin |dpivientid, mutta se edellyttdd ettd vaiheet voidaan tehd3
osittain paallekkdin. Esim. hyvdnd esimerkking voidaan pitda rakennustybmaita,
missd on useita eri alojen ammattilaisia tekemdssa tydtehtdviddn samaan aikaan.
N&in ollen rakennusprojektissa tietyt tydvaiheet voidaan tehd3 péillekkdin Gantt -
kaaviossa. Gantt -kaavioon on hyvd lisdtd edelldkin mainittuja tarkastuspisteitd.
Tarkastuspisteissd voidaan tehdd tarvittavia muutoksia ja samalla pystytdén
seuraamaan projektin aikataululista kulkua, tarvittaessa tehdddn myds muutoksia

aikatauluun. (Taylor 2007, 78)
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Kuvio 3. Ganttin kaavio

Toteutusvaiheessa on tarkoitus siitaa suunniteltu toiminto tehtavaksi alihankkijalle,
joka on valittu ja jonka kanssa on tehty ulkoistamisen suunnittelu. Toteutusvaiheessa
on tarkea seurata ja olla valmiina reagoimaan, jos esiin tulee sellaisia asioita, mita el
ole voitl ennustaa edelta kasin. Toteutus el sindlld3n ole hankala, jos se on
suunniteltu oikein ja molemmat osapuolet ovat hyvin sitoutuneita kyseisen
toiminnan siirtoon. Ajallisesti ulkoistamisen toteutus voi olla pitka tai lyhytkin

projekti, riippuen toimijan valmiudesta ja ulkoistamisen laajuudesta.

Seurantavaiheessa pyritaan hallitsemaan ja mittamaan ulkoistamisesta koituvia
haittoja ja hyotyja. Hallitsemisella pyritdaan johtamaan toimintaa vaikka toiminto on
eri yrityksen hallinnassa. Tama edellyttaa hyvaa suhdetta alihankkijaan. Suhde on
luotu suunnittelun ja toteutuksen yhdessa. Suhteen avulla yhteistyon ja kehittamisen
mahdollisuudet ovat helpompi toteuttaa. Itse muutosprosessi, jossa toiminto
siirretadn ulkopuoliselle toimijalle aiheuttaa kustannuksia, mutta on myos
huomioitava, etta toimittajaa ja toimintaa tulee ulkoistamisen jalkeen mitata,
selrata ja kehittad yhteystyota sithen suuntaan. Nama asiat vievat resursseja ja
luovat sita kautta kustannuksia toiminnan ulkoistaneelle taholle. {lloranta ym. 2012,

185)

3.1.3 Ulkoistamisen hyodyt

Muutama vuosikymmen sitten voitiin sanoa, etta teollisten yritysten ydinosaamista

oli valmistus. Valmistus tuotti tuotteelle lisaarvoa, mista asiakas oli valmis
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maksamaan. Syy tdhdn oli se, ettd valmistus oli tuolloin ydinosaamista. Nykydan
kilpailu on huomattavasti kovempaa, silld samoja tuotteita valmistavat useat eri
yritykset. Tastd johtuen pelkdstddn valmistuksesta ei haluta maksaa. Nykydan ei
voida kilpailla silld, ettd osataan tehdd jotain, koska suurella todenndkoisyydella joku
muukin pystyy valmistamaan samaa tuotetta. Kilpailu kdydadn laadulla, toimitusajalla
ja yleisesti asiakaspalvelun avulla. Merkityksellisid toimintoja ovat nykydan myos
kaikki toiminnot, joita tehddadn ennen ja jdlkeen tuotannon. Teknologiaa kehitetddn

ja yhteistyotd lisdtddn asiakkaan kanssa. (Ali-Yrkkoé 2013, 22)

Panostaminen ydinosaamiseen on nykyaikaisen konepajateollisuuden elinehto -
haetaan vksilollisyyttd ja ammattitaitoa. Tarkoituksena on panostaa yhteen osa-
alueeseen niin hyvin, ettd osaamisen taso on parempaa kuin muilla. Se on yksi suuri
syy, miké lisdd ulkoistamista ja sen kannattavuutta. Ydinosaaminen pidetdin talon
sisdlld ja muita vaiheita voidaan ulkoistaa kustannussddstdjen, pddoman
vapauttamisen, teknologiaedun, markkinakilpailun ja joustavuuden takia. (Jackson, T.

& lloranta, K. & Mckenzie, S. 2001, 2)

Tutkimuksen ulkoistamisen arvioinnista on hyvi tehdd Make or Buy-analyysi. Make
or Buy-analyysilld voidaan vertailla eri vaihtoehtoja (ks. kuvio 2). Analyysissa
arvioidaan toiminnon tarkeyttd yritykselle sekd kyvykkyyttd tehda se itse.
Liiketoiminnan kannalta on tdrked tehdd arviointi perusteellisesti, jottei tehd3
hatikdityjd prosessimuutoksia, jotka saattaisivat aiheuttaa turhia kustannuksia. Make

or Buy-analyysin kuvio on nelikentta.

Nelikentdn vasemmassa ylareunassa on ruutu, johon sijoittuu yrityksen
lilketoiminnan kannalta tarked toiminto, mutta jossa yrityksen oma kyvykkyys
toimintoon on alhainen. Toiminto on siis yritykselle tédrked, mutta osa toimittajista
tekee sen paremmin. Toiminnon tekemisen vaihtoehtoina on toiminnon kyvykkyyden
parantaminen esim. investoimalla. Toisena vaihtoehtona on strateginen
ulkoistaminen, jolloin on huomioitava ulkoistamisen vaikutukset koko

lilketoiminnalle.

Qikeassa yldreunassa on ruutu, johon sijoittuu toiminto, joka on yrityksen

lilketoiminnalle térked ja yritykselld on hyvd kyvykkyys tehda toiminto itse verrattuna
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toimittajiin. Ensisijaisena ratkaisuna on pitda toiminto itselléd ja kehittaa sita, jotta tekninen

etumatka pysyy muihin toimittajiin nahden.

Strateginen ulkoistaminen on myds vaihtoehto, jos yritys haluaa tiivistdd ja keskittya
tiettyihin toimintoihin. Vasemmassa alareunassa on toiminto, jonka useampi
toimittaja pystyy tekemadéan kyvykkddmmin kuin yritys itse, eikd toiminto ole
yritykselle tdrked. Tdmdnlainen toiminto on potentiaalisin vaihtoehto

ulkoistettavaksi, jos toimittajamarkkinoissa ei ole suhteellisen suuria riskeja.

Oikeassa alakulmassa oleva toiminto ei ole yritykselle tarked, mutta toiminnon
suorittaminen yrityksen toimesta on kyvykkdampdaa kuin muilla toimittajilla. Tassdkin
tapauksessa ulkoistaminen on mahdollista, mutta se edellyttda toimittajan tukemista
ainakin alkuvaiheessa. Vaihtoehtona on myds pitdd toiminto itselld. {Mclvor, Ronan

2005,7-8, 19).

Make or Buy-analyysid suunnitellessa ja toteutettaessa on hyvd huomioida
mahdollisen muutoksen toteutettavuus, kdytettdvyys ja hyodyllisyys. (Platts 1994, 4-
17). N3m4 kolme sanaa liittyvit ldheisesti toisiinsa. Mietittdessd mahdollisen
muutoksen toteutuksesta aiheutuvaa haittaa ja kustannuksia tdytyy verrata siitd
saatuun hydtyyn eli kilpailulliseen, sekd taloudelliseen etuun (Waltje, J 2005, 64).
Kaytettdvyyden arvioinnissa tulee ottaa huomiocon mahdolliset tydllistdvat tai
tydvoimaa vapauttavat tekijdt verrattuna muutoksen toteutukseen ja
hyodyllisyyteen. Voidaan siis todeta, ettd mietittdessa ylld mainittujen kolmen sanan
vhtendisvaikutuksia saadaan aikaan mahdollisimman hyvié ja yrityksen tarpeisiin

soveltuva linjaus tehtdessd Make or Buy -analyysia.
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&
Kriittinen Investoi Tee itse
Tee itse Kehita

— Strateginen ulkoistus | Strateginen ulkoistus
Toiminnon
tarkeys

Ei-kriittinen

Vahainen Suhteellinen kyvykkyys tehd3 itse Suuri

Euvis 4. Make or Buy-aralyys!

3.1.4 Ulkoistamisen haasteet ja ongelmat

Ulkwmistaminen on hyvin yleinen toiminto nykyaikaisessa liketoiminnassa, Sen avulla
pyritdan hankkimaan erindisia etuja, kuten sa8staja, tehokkuutta ja kilpailukoglods,
Lepullinen ulkeistamisen p&am&érd on taloudellinen hyéty, johon péésté&n esim,
edelld mainituilla eduilla, Ulkoistaminen e ole kuiten kaan yleisesti kovin
vhksinkertaista, siihen littyy menenlaisia haasteita ja engelmia erin disissa tilanteissa,
Ulkoistamisen littywat haastest aiheutuvat suurelta esin erilaisista jehtamistaveista
verrattuna talon sisdllE kdtettdviin johtamismalleihin, Ulkoistaminen oh johtamista
vli organisaatio rajojen ja se vaatii erilaisia raportointi-, johtamis ja osaamistaito)ja,
(HNorantaym, 2012, 180) Teisaalta ulkoistamista ei aina suunnitell a tarvittavan bywin,

miké saattaa aiheuttaa ongelmiajayll&tyksia, joihin ei ole varauduttu,

Ulkoistamista kehtaan esitetdan myos kritiikkia, Jotkut yritysjohtajat ovat sitd mieltd,
ettd ulkoistaminen on merkki yrityksen hitaasta reagoinnista ympdristin ja globaalin
maailman mu uteksiin, Kehityksessd on j&8ty jalkeen tai kehitystd ei cle tehty &) oissa,
Ulknistamisella yritet43n paikata jo tapahtuneita vahinkeja ja tappicita. Huomioon
tayy kuitenkin ottaa globaalin maailman nopea muuttumiskyly, joka saattaa tehdi
vikea aikaisen reagoinnin jopa mahdottomaks. (loranta ym, 2012, 182). loidenkin

kriitikoiden mukaan suuryritykset ovat edellZkavijdits ja ne ovat johdattaneet
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esimerkilld ulkoistamisen yleistymistd erikokoisissa yrityksissd. Suuryritykset ovat
havainneet ulkoistamisesta mahdollisesti saatavat hyddyt kuten joustavuus, nopeus,
innovatiivisuus ja alhaiset tydvoimakustannukset. Nditd pidetddn pienten yritysten
vahvuuksina. Kriitikoilla on myds vahva mielipide, ettd suuryritykset paikkaavat omia
puutteitaan luomalla verkostotaloutta. Ndin suuryritykset saavat kdyttdéonsa edelld
mainitut pienten yritysten vahvuudet. Pahimmillaan pienet alihankkijat saavat suuret

riskit, jotka suuryritys siirtda pienille yrityksille. (lloranta ym. 2012, 183)
Ulkoistamisen haasteita, jotka saattavat johtaa ulkoistamisen epdonnistumiseen:

Yritys ei tied3 selkedsti omaa ydinosaamistaan

Toimittajan valintaa ei ole tehty tarpeeksi perusteellisesti

Kustannuksia ja hydtyjd ei ole osattu arvioida oikein

Ulkoistamisen jilkeiseen johtamiseen ei ole varattu tarpeellisia resursseja

Ulkoista toimijaa ei osata johtaa

S

Ulkoistamisesta johtava muutos on aliarvioitu.
(lloranta ym. 2012, 184-190)

Nykyisessd yritysverkostossa on paljon hienoja ja onnistuneita ulkoistamisprosesseja,
joilla on luotu vahvoja kumppanuuksia. Tdhan kuitenkin tarvitaan yritysten
keskindistd luottamusta, rehellisyyttd ja hyv3d informaation kulkua. Asialla on
kuitenkin kidntdpuolensa, silld joissain tapauksissa verkoston ydinyritykset, joilla on
suurin valta saattavat siirtdd mahdollisimman suuren vastuun ja taloudelliset riskit
pienille yrityksille. Tamankaltaisissa tapauksissa johtava yritys polkee pient3 yritysta
ajamalla sokeasti oman yrityksensd etuja. Tastd voi aiheutua esim. pienen yrityksen
toiminnan lopettaminen kannattamattomuuden takia, tietotaidon hdvidminen,
suurelle yritykselle palvelun taikka tuotteen saatavuus ongelmia. Ongelmat saattavat
vaikuttaa myéds kolmansiin osapuoliin esim. pienen yrityksen tuotannon
tédyttamiselld, toimituksien viivdstymiselld. Hyvdlld vhteistydlld ei pelkistéddn auteta
omaa ja alihankkijan toimintaa, vaan silld todenndkdisesti saavutetaan luottamusta ja
kunnioitusta my6s koko yritysverkostossa. Lisddamalld yhteisty6ta alihankkijoiden
kanssa saavutetaan kilpailukykyinen markkina-asema ja kannattava

toimintaympéristd mahdollisimman monelle toimijalle.
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3.2 Toiminnanohjaus

3.2.1 Toiminnanohjaus osa yrityksen toimintaa

Yritysten idea on yleisesti tuottaa palveluja tai tuotteita markkinoille, joilta asiakkailla
on mahdollisuus hankkia hyddykkeitd. On myds mahdollista, ettd yritys markkinoi
omaa toimintaansa ja tuo julki yrityksen osaamista, joka mahdollistaa asiakkaiden
yksildllisten hyddykkeiden valmistuksen. Yrityksen tavoitteena on saada etua
kyseisestd kaupankdynnistd tai saada suoraa taloudellista voittoa, jotta yrityksen
toiminta olisi kannattavaa. Yrityksen hyddykkeiden laadukas tuottaminen on
hankalaa ilman tarkkaa suunnittelua ja ohjausta. Varsinkin tuotannollisissa
yrityksissd, jotka valmistavat useita erilaisia tuotteita korostuu suunnittelun tarkeys.
Yritykset kdyttdvadt toiminnanohjaukseen yleensa toiminnanohjausjdrjestelmaan
suunniteltua ohjelmistoa, mikad edes auttaa ja helpottaa tuotteiden valmistusta.
Jarjestelmd tyypillisesti on laaja ja se tarkoituksena on tukea yrityksen kaikkia
toimintoja. Usein se on myo6s radtéloity yrityksen tarpeisiin. Hyvin suunnitellun

systeemin on vastattava neljddn kysymykseen:

1. Mitd aiotaan tehdd?
Mitd sen teko vaatii?

Mitd meilld on?

oW R

Mitd me tarvitsemme?

Toiminnanohjausta voidaan pitédd tasapainotteluna resurssien ja kysynnan vilissa.
Markkinat maarittavat mita kysytddn, paljonko ja milloin hyddykkeet tai palvelut
tarvitaan. Ndihin vaateisiin pyritddn vastaamaan mahdollisimman hyvin yrityksen
luomilla resursseilla. Resurssien luominen markkinoita vastaavaan kysyntdan ei ole
aina helppoa, koska kysyntd saattaa vaihdella hyvinkin nopeasti. Kysynnan
ennustettavuus ei ole yksinkertaista ja siind osutaan hyvin harvoin tdydellisesti

oikeaan.(J.R. Tony Arnold, Stephen N. Chapman, Lloyd M. Clive 2008, 20-21)

Toiminnanohjauksella yrityksen on tarkoitus ohjata muun muassa yrityksen

tuotannollisia toimintoja, jotta tilattujen hyddykkeiden laatu, toimitusaika ja m&ara
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vastaavat asiakkaan vaatimuksia. Toiminnanohjaukseen kdytetdan yleensa
toiminnanohjausjarjestelma, jonka moduuleissa on kdytettdvissd useita
tuotannonsuunnittelua helpottavia toimintoja. Toiminnanohjausjarjestelma on oikein
kiytettynd elintdrked tuotannon apuviline, varsinkin jos yrityksen toiminta on
moninaista. Tuotannonohjaus on riippuvainen liiketoimintastrategiasta, jonka tulee
olla koko yritystoimintaa ohjaava ldhtokohta. Kaikki muut toiminnot rakentuvat

strategian ohjaamana

3.2.2 Mita on toiminnanohjaus?

Toiminnanchjauksella on tarkoitus hallita ja suunnitella yrityksen eri tehtévia ja
toimintoja. Aiemmin on kdytetty paljon késitettd tuotannonohjaus
toiminnanohjauksen sijaan. Modernina ja parempana termina voidaan pitdd
toiminnanohjausta, koska yrityksen toiminta on moninaista. Sen hallintaan tarvitaan
tuotannon ohella myds muita toimintoja, kuten jakelun, myynnin ja hankintojen

hallintaa ja ohjausta.

Yrityksen toiminta voidaan jakaa erillisiin osatoimintoihin ja tehtédviin. Yrityksen
sisdlld voidaan tehd$ satoja erilaisia suunnitteluun, valmistukseen ja
materiaalinkdsittelyyn liittyvid tehtdvid. Ohjaus on eri tehtdvien p3dtoksentekoa,
suunnittelua, valvontaa ja toteutusta. Toiminnanohjauksella tavoitellaan
mahdollisimman hyvada toimintojen organisointia ja ohjausta, jotta yrityksen
tuotannolliset tavoitteet toteutuvat mahdollisimman korkealla tehokkuudella,
tasokkaasti ja laadukkaasti. Toiminnanohjaus muodostuu yrityksen omien sddntdjen
ja periaatteiden kautta, joita kdytetddn tuotannon suunnittelun ja toteutuksen

pohjana.

Yrityksen liiketoiminta on kokonaisuus, jonka yhtend osana toimii toiminnanohjaus.
Toiminnanchjauksen on tarkoitus hallita ja ohjata eri resursseja niin, ettd esimerkiksi
tuotannolle méiritetyt tavoitteet toteutuvat. Yrityksen liiketoiminnan hallinta on eri
osa-alueiden yhteen sovittamista, jotta osa-alueiden toiminta olisi toisia osa-alueita
tukevaa. Yhteensovittamisella tavoitellaan yrityksen tavoitteiden toteutumista.

Toisiaan tukevia osa-alueita ovat esimerkiksi markkinointi, hankinta, valmistus,
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varasto, tuotesuunnittelu, jakelu ja toteutus. Liiketoiminnan kokonaisohjauksen
tirkeimpind tyokaluina pidetddn budjettia sekd tavoitteiden maarittimiseen
kdytettadvid tunnuslukuja ja mittareita. (Haverila, M. & Uusi-Rauva, E. & Kouri, I. &

Miettinen, A. 2009, 397)

3.2.3 Tunnusluvut ja mittarit

Toiminnanohjausta tukemaan on olemassa lukuisa mddrd tunnuslukuja, joita
kdyttdmalld voidaan helpottaa toimintojen ohjaamista, suunnittelua, seurantaa,
kehittdmistd ja tavoitteiden asettamista. Tunnuslukuja voidaan esimerkiksi kdyttdd
tuotannonjohtamisen ja analysoinnin apuna, jotta eri osa-alueiden keskindiset
vaikutukset toteutuisivat ja olisivat mitattavissa. Yleisimmat yritysten kiyttidmat
tunnuslukuja ovat kustannustehokkuutta, tuottavuutta, tuotteiden laatua ja
toimitusvarmuutta kuvaavat tunnusluvut. Kuitenkin, luotettavien tietojen saanti
tuotantoprosessista saattaa olla hankalaa. Tasta syysta eri yritysten tunnuslukujen
k3ytdssd saattaa olla suuria eroja. (Haverila, M. ym. 2009, 398) Toiminnanohjauksen

keskeisid tunnuslukuja:

Taulukko 3. Toiminnan ohjauksen keskeiset tunnusluvut {Haverila, M. & Uusi-Rauva, E. & Kouri, |. & Miettinen,
A. 2009, 399)

Liiketoiminta Toimitusvarmuus

- Myyntikate - Toimitusaika

- Kéyttokate - Palvelutaso

- Jalostusarvo - My8hastymiset

- Myyntim&arat - Jalkitoimitusten maara
- Valmistuksen maarat - Lapdisyaika

- Tilauskanta

Kustannustehokkuus ja tuottavuus Laatu

- Varastoon sitoutunut padaoma - Tuotteiden saanto

- Avainkoneiden tuottavuus - Virheellisten tuotteiden maara
- Avainkoneiden kédyttdsuhteet - Reklamaatiot

- Henkil6kunnan tuottavuus

- Valmistuksen |dpéisyaika
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3.2.4 Tuotannollisen yrityksen keskeisii ohjauskohteita

L3p3disyaika

Lapaisyaika on kokonaisaika, jonka toimitusketju tarvitsee toteuttaakseen tuotteen
tai palvelun valmiiksi saattamisen. Tavallisimmat [Apdisyajat ovat kokonaislapaisyaika
ja valmistuksen lapaisyaika. Kokonaisldpaisyaika kertoo tuotteen tekemiseen kuluvan
tekemiseen menevan ajan valmistuksen aloittamisesta sen valmistumiseen. Usein
lapaisyaika koostuu suurimmalta osin odotusajoista. Tuotteen valmistukseen
kuuluvat vaiheajat voivat olla vain murto-osa tuotteen valmistukseen kuluvasta

lapaisyajasta.

Tyd saapuu 3 ;
EaHtantonH Asetusailka Odotus Odotus Vaikeaika Taimitus
T T T T !
Alaitus Waiheaika Kuljetus Asetusaika Odaotus

Kuvio 5.Tuotteen lipiisyajan rakenne. (Haverila, M. & Uusi-Rauva, E. & Kouri, . & Miettinen, A. 2009, 401)
Lyhyet [apaisyajat tekevat yrityksen toiminnasta ketteramman, tuottavamman ja
Kilpailukykyisemman kuin pitkan lapaisyajan verrokkinsa. Lapaisyaikojen
lyhentamiselld on keskeinen rooli yritysten kehittamisessa, silla sita lyhentamalla on
saavutettavissa hyva toimituskyky, pienempi sitoutunut paaoma seka korkea
kuormitusaste. Nama kaikki ovat toiminnanohjauksen keskeisia tavoitteita. (Haverila,

M. ym. 2009, 406)

Lapaisyaikoja voidaan lyhentaa pienentamallad valmistuserien kokoa ja poistamalla
tuotannon valivarastoja. Valmistuseran koolla on suuri vaikutus lapaisyaikaan, silla
suurempi erakoko merkitsee pidempaa lapimenoaikaa. Syyna on se, etta suuremmat
erakoot aiheuttavat turhaa odotusaikaa eri vaiheiden valiin. Odotusaika kasvaa
suhteessa erakokoon, koska valmistusera joutuu jonottamaan sita kauemmin, mita
enemman eria on jonossa. Useissa valmistusprosesseissa voi esiintya turhia

valivarastoja tyon vaiheiden valilla. Naiden varastojen poistamisella tai
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minimoimisella on saavutettavissa nopeampi ldpdisyaika. Siitd seuraa tyypillisesti,
ettd samalla varastoinnista syntyvit vililliset kustannukset pienenevit. (Haverila, M.

ym. 2009, 406)

Lépdisyaikojen pienentdmiseen voidaan vaikuttaa myds selkeyttamdlld tuotannon
materiaalivirtoja. Selkeyttdminen tehdian poistamalla ristikkdiset materiaalivirrat
siten, ettd tydpisteiden paikat suunnitellaan valmistusvaiheiden mukaiseen
jarjestykseen. Téll4 saadaan ohjausta selkedksi ja mahdolliset turhat lapéisyaikaa
hidastavat kuljetukset saattavat jddvat pois parhaimmillaan kokonaan. (Haverila, M.

ym. 2009, 406)

Pienien erdkokojen esteend voi olla pitkdt asetusajat. Pitkdt asetusajat voivat tehda
pienten erdkokojen kidyttdmisen taloudellisesti kannattamattomaksi, koska riippuen
tyonsuunnittelun jarjestelmistd ja muista siihen vaikuttavista tekijoistd tydvaiheen
kapasiteetista suuri osa saattaa mennd asetusten tekemiseen. Tastd syysta
tyovaiheen kannattavuus ja tehokkuus voivat kérsii. Pienten erdkokojen
kdyttddnotossa on tdrked suunnitella ja kehittd3 tekniset ratkaisut, jotta asetusajat
saadaan mahdollisimman lyhyiksi. Téma antaa mahdollisuuden kannattavalle
toiminnalle kdyttda pienid erdkokoja. Teoriassa voidaan sanoa, ettd mitd lyhyemmat
asetusajat, sen taloudellisesti kannattavampaa on kdyttdd pienid erdkokoja.

(Haverila, M. ym. 2009, 406)

Lépdisyaikojen lyhentymiselld on tyypillisesti positiivinen vaikutus
tuotantoprosessiin. Prosessin vélilliset kustannukset pienenevit, koska toimintojen
selkeyttdmisen seurauksena ohjaus ja materiaalienkdsittely tarvitsevat vihemmaén
tytaikaa. Hallittu ldpdisyaikojen lyhentdminen pienentdd tuotantokustannuksia, mika
puolestaan lisdd yrityksen kannattavuutta ja pienentdd sitoutunut pddomaa.

(Haverila, M. ym. 2009, 407)

Keskenerdinen tuotanto (KET)

Lapdisyajan lyhentdmiselld on suuri merkitys, kun puhutaan keskenerdisesta
tuotannosta, silld lyhentdmiélla ldpimenoaikaa saadaan myds pienennettyd
keskenerdistd tuotantoa. Keskenerdinen tuotanto sitoo pddomaa, joten
mahdollisimman pieni keskenerdinen tuotanto on yrityksen kannattavan teiminnan

kannalta suotavaa. Keskenerdinen tuotanto on vyksi yritysten yleisimmistd
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mittareista, jota mitataan kuukausittain. Keskenerdinen tuotanto on osa yrityksen

tulosta. Seuraavasta kuvaajasta nikee hyvin keskenerdisen tuotannon sitoutumisen

yrityksen toiminnassa.

* Padaoman tarve ja sitoutuminen

Ostovelkojen
maksuaika

sitotuminen

Kate
KET
Valmis- | Myyntisaad
R-aineiden ja Valmistus | tuote- misten
komponenttien varasto | Maksuaika
varastofinti
. h Kayttdpo:n ’

Kuvio 6. Pddoman tarve ja sitoutuminen (Sipil4, J. 2013)

3.2.5 Toiminnanohjauksen tavoitteet

KETin
laskentaperiaate

“puolivalista”

Analogia
keskivarastoon!

Toiminnanohjauksella tavoitellaan kapasiteetin korkeaa tuottavuutta, vaihto-

omaisuuden minimoimista, mahdollisimman hyvda toimitusvarmuutta ja lyhytta

lapdisyaikaa. Toiminnanohjaus pyrkii saavuttamaan kyseiset tavoitteet ohjaamalla ja

organisoimalla yrityksen eri toimintoja.
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Taulukke 4. Toiminnanohjauksen keskeisimmat tavoitteet {Haverila, M. ym. 2009, 402)

Toiminnanohjauksen keskeisimmit tavoitteet:

Kapasiteetin korkea tuottavuus
Resurssit suunnitellaan mahdollisimman tehokkaaseen kidyttoon, jotta koneisiin ja

tuotantotiloihin sitoutuneen pdadoman tuotto saadaan mahdollisimman suureksi.

Vaihto-omaisuuden minimointi
Valmistuksen ja materiaalitoimintojen ohjaus on suunniteltava niin, ettd raaka-
aineisiin, keskenerdiseen tuotantoon ja lopputuotevarastoihin sitoutuu minimi

maddarad padomaa.

Toimitusvarmuus
Yrityksen toiminta on suunniteltava niin luotettavaksi, ettd luvatut toimitusajat

pitévat.

Lyhyt ldpdisyaika
Toimitusketjun eri toiminnot optimoidaan siten, ettd ldpimenoajat lyhenevit ja

pitden erilliset toiminnot tuotannollisesti kannattavina.

3.3 Tekniikka ja jarjestelmikehitys

Nykyaikaisia yrityksid ohjataan pitkélti toiminnanohjausjdrjestelmien kautta ja ndihin
tehdddn tarpeen mukaan omille yrityksille rddtaldityja osia. Ndin ollen on

perusteltua, ettd asiaa kdsitelldan tutkimuksen viitekehyksissa.

3.3.1 Viivakoodit

Viivakoodit ovat merkkijonoja, joissa merkit ovat koodattu kdyttamalld ennalta
sovittua viivajarjestelmdd. Tavallisimmissa viivakoodeissa ohuet ja paksut viivat sekd
niiden vilit muodostavat tarvittavan yhdistelmdn, joka tarkoittaa tiettyd merkkia.
Viivakoodia luetaan laitteella, joka dekoodaa koodin ymmarrettaviksi jarjestelmdain,
laitteelle tai padtteelle. Viivakoodia voidaan lukea optisesti tai viivakoodista otettua

kuvaa voidaan tulkita ohjelmiston avulla. Viivakoodit ovat keskeinen osa
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automaattista tunnistamista ja tiedonkeruuta. (Jarvi-Kaaridinen, T & Leppanen-Turkula,

A. 2002, 64)

Viivakoodi on keksitty jo vuonna 1949. Keksijéind toimivat Norman Woodland ja
Bernard Silver. Keksintd perustuu morseaakkosten pisteisiin ja viivoihin. Pisteet
venytettiin ohuiksi ja viivat paksuiksi viivoiksi. Viivakoodit yleistyivit 1970-luvulla,
kun lukijat tulivat markkinoille. {Gs1 Finland viivakoodit.

http://www.gs1.fi/content/download/4705/30095/file/1.4+viivakooditaulu_suomi.pdf)

Viivakoodin ja lukijan kdyttd on moninkertaisesti kdsisyottdd nopeampaa ja vihentds
kadsisydtstd syntyneitd virheita. Viivakoodi on mahdollista lukea liikkeestd pitkdnkin
matkan pdéstd. Yksinkertaiset tarkastus- ja ohjaustoiminnot on mahdollista
automatisoida, jolla saadaan luotua prosessiin tehokkuutta ja tarkkuutta. (Jarvi-

Kaaridinen, T ym. 2002, 64)

Kéytetyin ja tdrkein viivakoodi on EAN-UCC (European Article Numbering- Uniform
Product Code). Sitd kdytetddn kansainvélisesti tiedonsiirrossa tavaroiden tai
palveluiden toimitusketjuun osallistuvien osalta. EAN-koodi on alun perin kehitetty
vahittdiskauppaa varten, mutta sen kdyttd on laajentunut useiden muiden
toimialojen kiytettiviksi. Viivakoodeja kdytetdan laajalti esimerkiksi tilaus-
toimitusketjun eri vaiheissa. Uusimmat viivakoodit kuten 2D-koodit ja QR-koodit
antavat mahdollisuuden tallentaa suurenkin informaatio maaran viivakoodin sisélle.
Viivakoodit ovat téll3 hetkelld yleinen ja paljon kdytetty teknologia, jolla tehddén

automaattista tunnistamista. (Jarvi-Kaaridinen, T ym. 2002, 64)

Yrityksessd viivakoodia voidaan kayttda erilaisen tiedon tuomiseen. Esimerkiksi
tuotannossa viivakoodin avulla voidaan hakea automaattisesti tydhon kuuluvat
tydohjeet tai piirustukset ilman, ettd niitd taytyy alkaa etsimaan jdrjestelmastd. Tydn
kuittauskin voidaan hoitaa viivakoodin avulla. Tamén tulisi estdd vddran tydn
kuittaamisen ja siten nopeuttaa toimintaa. Viivakoodin oikeasta kdytdstd voidaan

saada huomattavaa tehokkuutta yrityksen eri toimintoihin.
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Kuvic 7. Sandvikin tuotetarran viivakoodi

3.3.2 Tietojarjestelman kehittaiminen

Tietojdrjestelmdn kehittdminen nousee esille kun halutaan kehitti3 yrityksen
toimintaa tai sitd palvelevia jarjestelmid. Perusteita voivat olla toiminnan
tehostaminen, asiakkaan tarpeet, uusi tekniikka tai jokin toinen kehityshanke.
Tietojdrjestelma kehittdminen voi olla myds vahdistd jarjestelman optimointia, jotta
se pystyisi palvelemaan yrityksen toimintoja mahdollisimman hyvin.
Tietojdrjestelman kehittdminen on systemaattista, jossa kaikki osa-alueet ja niiden
vaikutus toisiinsa otetaan huomioon. Tietojdrjestelman kehittédmista ja siihen liittyvid
eri vaiheita kutsutaan tietojarjestelman elinkaareksi. Kehittdmisen vaiheita ovat
esitutkimus, vaatimusmédrittely, jirjestelmd&analyysi, suunnittelu, toteutus, testaus,

kdyttoonotto ja lopuksi ylldpito. (Pohjonen, R. 2002, 26)

Esitutkimusvaiheessa on tarkoitus tutkia hankkeen toteuttamisen edellytyksia.
Tarkoituksena selvittdd onko jarjestelman kehittdminen mahdollista ja onko siitéd
mahdollisesti mitddn hydtyd. Tarkedd myds selvittdd kehityksen tavoitteet ja millaisia
ratkaisuja sen kehittdmiseen voisi olla. Kdytdnndssd esitutkimuksen tehtdva on
selvittdd tietoja kehityksestd padttdville elimelle. Samalla se méirittdad ldhtdkohdat
mahdolliselle kehittdmiselle. Pddttava elin (yrityksen johto) tekee
kehittdmispddtoksen esitutkimuksen tietojen perusteella. Esitutkimusraportin olisi

hyva sisdltda:

1. Nykytilanteen kuvaaminen

Ongelmien kuvaus, joita aiotaan parantaa
Kuvaukset osa-alueista, joita kehitys koskee
Alustavat jdrjestelmdn tavoitteet ja madritykset

Eri toimintavaihtoehdot

o s W

Alustava kehittdmissuunnitelma
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(Pohjonen, R. 2002, 27)

Vaatimusmairittelyssd tuodaan esille eri osa-alueiden jarjestelmiélle asettamat
vaatimukset. Tdssd ei oteta kuitenkaan kantaa miten asetetut vaatimukset
kiytdnndssad tdytetddn. Vaatimuksia on kahdenlaisia, toiminnallisia ja ei-
toiminnallisia. Toiminnalliset madarittdvat, mitd jarjestelman on tarkoitus tehda. Ei-
toiminnalliset taas médrittdvit reunaehdot, jotta toiminnalliset vaatimukset
tayttyvat. Vaatimusmaarittelyd tehdessd on tarkeds, ettd siihen osallistuu
mahdollisimman paljon eri osa-alueiden edustajia, jotta kaikkien vaatimukset
saadaan osaksi vaatimusmaddarittelyd. Ongelmaksi vaatimusméarittelyssa voi nousta
vaatimusten ristiriitaisuus ja siksi on térked tyostdd vaatimuksia riittdvissd maarin
kehittdmisen onnistumisen varmistamiseksi. On my&s mahdollista, ettd vaatimukset
saattavat luoda lisdvaatimuksia. On siis erityisen tdrkedd hallita vaatimusmairittelyt

kehittdmisprosessin osana. (Pohjonen, R. 2002, 28)

Vaatimukset ovat hyvin tirked osa tietojarjestelméin elinkaaren seuraaville vaiheille.
Siksi on tdrked, ettd vaatimusmaarittelyn dokumentaatio on hoidettu kunnolla.

Vaatimusmairittelydokumentin olisi hyvé sisiltd3 seuraavat asiat:

Kehittdmishankkeen toimeksianto

Yleiskuvaus kohdejarjestelman nykytilasta

Kuvaus kohdejdrjestelmdstd ja siihen liittyvistd tavoitteista
Toiminnallisten vaatimusten kuvaukset

Ei-toiminnallisten vaatimusten kuvaukset

Jokaisen toiminnallisen vaatimuksen kuvaus

Jokaisen ei-toiminnallisen vaatimuksen kuvaus

Vaatimukset numeroituina ja priorisoituina

£ obor A gy Bl Bk b s

Lisdselvitykset.
(Pohjonen, R. 2002, 29)

Jarjestelmdanalyysi on kehitettdvin jarjestelman madrittely. Tdssd vaiheessa on
tarkoitus selvittds, mitd kehitettédvan jarjestelman olisi tarkoitus tehda.
Vaatimusmaarittelyn vaatimuksien kautta on tarkoitus tehdd kehittdmisen

toiminnallinen méarittely, jonka tarkoituksena on luoda looginen kuvaus
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kehitettdvin jarjestelman toiminnoista. Toiminnallisen maarittelyn olisi hyvad sisdltda

seuraavat asiat:

Yleiskuvaus kehitettdvin jdrjestelman tarkoituksesta
Jarjestelman ympéristén kuvaus

Jarjestelmdn toiminta yleisesti

1.

2

3

4. Kuvaus jarjestelméin kdyttdjistd

5. Jdrjestelmdn kdytdn oletuksien ja riippuvuuksien kuvaus

6. Jokaisen toiminnon yksityiskohtainen kuvaus

7. Tietojen ja tietokantojen kuvaukset

8. Rajapintojen kuvaukset

9. Suorituskyvyn, kdytettdvyyden, virhetilanteista toipumisen ja turvallisuuden

méadrittelyt

10. Jarjestelmdn tai toteuttamisen rajoitteet
(Pohjonen, R. 2002, 31-32)

Kun edellisissd vaiheissa on saatu kuvattua, miksi jarjestelmad kehitetddn ja mitd
jarjestelma tekee kehityksen jélkeen, on loogisen suunnittelun vaihe. Tavoitteena
suunnitella, miten jarjestelman kehittdminen toteutetaan. Suunnittelun on tarkoitus
luoda tekninen maérittely, joka kuvaa kehittdmisen toteutuksen. Suunnittelu on
yleensd kaksijakoinen. Se jaetaan arkkitehtuuri- ja moduulisuunniteluun.
Arkkitehtuurisuunnittelun on tarkoitus maarittda kehitettdvan jdrjestelmin rakenne,
niin ettd se jaetaan pieniin osa-alueisiin, joita yksittdiset suunnittelijat voivat
suunnitella ja toteuttaa. Rakenteelle térkeitd ovat moduulit. Moduuli on
kokonaisuus, joka kokoaa kaikki tietyn kokonaisuuden toiminnot yhteen. Moduuli
kommunikoi ymparistén kanssa. Saadessaan syotteen tai kidskyn moduuli reagoi
ndihin halutulla tavalla. Arkkitehtuurisuunnittelun tarkoituksena luoda
mahdollisimman yksinkertaisia ja itsendisid moduuleja, joiden vililld on
mahdollisimman pieni miara kytkentdja. Mitd enemman kytkentdja on, sitd

hankalempi jarjestelmd on testata ja ylldpitd4. (Pohjonen, R. 2002, 32)

Moduulisuunnittelulla tarkoitetaan moduulien sisdisen rakenteen suunnittelua.
Moduulisuunnittelussa on térked pyrkia pieneen moduulikokoon, silld suuret

moduulit ovat monimutkaisia. Suurien moduulien monimutkaisuuden takia
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moduuleja on hankalampi ylldpitd3 verrattuna pieniin moduuleihin. (Pohjonen, R.

2002, 33)

Suunnitteluvaihe ja tdtd seuraava toteutusvaihe, implementointi, kulkevat hyvin
usein rinnakkain ja ovat vastavuoroisessa vuorovaikutuksessa luodessa/kehitettdessa
toimivaa tietojdrjestelmds. Toteutusvaihe on suoraviivainen prosessi, mikali
alkuvaiheet ovat suoritettu asianmukaisesti. Toteutusvaiheessa on hyvd huomioida

muutama merkittdva seikka:

1. Sovellusalue: kaikki toteutusvilineet eivdt sovi kaikkiin sovellusalueisiin.

2. Kiytetyt menetelmét ja ohjelmistotuotannon mallit ovat erilaisten
toteutusvidlineiden kdyton edellytys

3. Tehokkuusvaatimukset: kdytdssd olevien toteutusvélineiden rajaaminen

4. Toteutus- ja kdyttdymparistd: tiettyjen toteutusvilineiden tukeminen ja
edellyttdminen

Toteutuksen onnistumiseen vaaditaan vield tdrkein seikka edelld mainittujen lisdksi.

Toteutuksen tulee vastata sille asetettuja vaatimuksia sek3 olla toiminnallisen ja

teknisen méarittelyn mukainen.

Toteutusvaiheen hankalimpia yksityiskohtia ovat siirrettavyys sekd ylldpidettdvyys.
N&ihin ongelmiin ratkaisuna on ohjelmiston rakenteen asianmukainen suunnittelu

sekd kurinalainen toteutus. (Pohjonen, R. 2002, 34-35)

Toteutusvaihetta tulee seurata testausvaihe, jonka tarkoituksena on l6yt&3
toteutetusta ohjelmistosta virheitd. Testaus toteutetaan yleensd monella tasolla, V-
mallin mukaisesti. Testaus jaetaan kolmeen osaan. Moduulitestaukseen, jossa
etsitddn virheitd yksittdisistd moduuleista. Integrointitestaukseen, jossa virheitd
puolestaan etsitddn moduulien yhteistoiminnasta. Sekd jarjestelméitestaukseen, jossa

virheitd etsitddn koko jarjestelman toiminnoista ja suorituskyvysta.

Taydellisen kattava testaus on mahdotonta toteuttaa, sillé parhaallakin testauksella
saadaan selville vain virheiden olemassaolo eikd niiden tdydellistd puuttumista.

(Pohjonen, R. 2002, 35-36)

Testauksen jilkeen jarjestelmd voidaan ottaa kdyttoon. Tarkeitd huomioita

kdyttddnotto vaiheessa ovat muun muassa olemassa olevien tietojen, tiedostojen ja
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tietokantojen siirtdminen uuteen jdrjestelmain, aikaisempien tai rinnakkaisten
jarjestelmien olemassa olon huomiointi sekd kdyttdjien ja ylldpitohenkildkunnan
kouluttaminen. Lisdksi kdyttddnoton suunnittelussa tulee huomioida muutokset

fyysisessd ja teknisessd ympdristdssi. (Pohjonen, R. 2002, 37)

Koko ohjelmisto ei ole vield valmis sen kdyttddnoton jalkeen, vaan edessd on vield
prosessin pisin vaihe, ylldpito. Ohjelmistoa ylldpidetddn huolehtimalla jérjestelman
toimintakunnosta virheiden korjauksilla, jatkokehityksilld sekd muilla
muutostoimenpiteilld. Ko. vaiheessa voidaan erottaa neljd eri perustapausta korjaava
yllipito, sopeutuva ylladpito, tdydentdva ylldpito sekd ennakoiva ylldpito.
Perustapauksissa tarkoituksena on korjata havaittuja jarjestelmén kiyttoénoton
jalkeisid virheitd, siirtdd jarjestelma uusiin ymparistdihin, toteuttaa uusia
ominaisuuksia jarjestelméin sekd keskittyd jirjestelman tai sen dokumentaation

tason parantamiseen tulevaisuutta ajatellen. (Pohjonen, R. 2002, 37)

Puutteellinen dokumentaatio vaikeuttaa usein ylldpitoa, silld ilman asianmukaista
dokumentaatiota, prosessin alkuvaiheita on vaikea jéljittd3 ja niissd tehtyjd ratkaisuja
on vaikea ymmdrtda. Jarjestelmastd tulisi kiyttéonottovaiheessa olla olemassa
kattava dokumentaatio ja dokumentaation tulisi olla jatkuvaa tdstd eteenpdinkin.
Dokumentaatio tulisi myos tallettaa siten, ettd se olisi helposti |6ydettévissa ja
kehityksen ohessa syntynyt oheismateriaalia olisi my&s saatavilla. (Pohjonen, R. 2002,

38)

Hyvin suunniteltu ylldpitovaihe sdastda pitkalld tahtdimelld huomattaviakin summia,
vaikka tulokset eivat olisikaan aluksi ndkyvissd. Siis jo jarjestelmadn maarittely- ja
suunnitteluvaiheessa kannattaa uhrata resursseja ylldpitovaiheeseen. (Pohjonen, R.

2002, 38)

4 Tutkimuksen toteuttaminen kohdeyrityksessa

Tutkimus toteutettiin HT Laserin tiloissa paneutumalla muutaman kuukauden ajan
tutkittaviin tuotantovaiheisiin. Tutkimuksen edistyessa hankittiin aiemman

materiaalin lisdksi tarvittaessa kyseisiin osa-alueisiin liittyvdd kirjallisuutta ja tietoa.
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Tutkimuksen tarkednd osa-alueena tutkimustiedon hankkimiseksi ja tiedonldhteena
konsultoitiin yrityksen pitkdaikaisia tydntekijoitd, joilla oli valmiiksi késitys
tutkimukseen liittyvistd muuttujista ja prosessin vaiheista. Konsultoinnilla oli suuri
merkitys, kun saatiin ndkemyksid ja kehitysehdotuksia tuotantoketjun vaiheisiin.
Tarkoituksena oli saada mahdollisimman selked ja aukoton kokonaiskuva
tutkimuksen liittyvistd tuotantovaiheista ja niiden ongelmista. Konsultointeja
toteutettiin havainnoinnin ja haastattelujen avulla epdmuodollisempien

keskustelujen ohella.

4.1 Tutkimuksen taustat

Kuten johdannossa todettiin, tutkimus sai alkunsa kohdeyrityksen asiakkaan
intressistd vahentdd pakkaustarvikkeiden kéyttd3a ja yksinkertaistaa lavojen kokoa.
Asiakas on esittanyt vaatimuksen, ettd pakkausmateriaalit ovat mahdollisimman
paljon kierrdtettdviad materiaalia ja ettd turhaa pakkaamista véltetddn. Tastd syystd
koko asiakkaan tuotantoketjusta tavoitellaan ainakin pieneltd osin nykyista
ympadristoystdvillisempda. Samalle sen arvioidaan palvelevan myos kohdeyrityksen
toimintaa samalla tavalla. Tavoitteena on, ettd vakioiden pakkauksia EUR -lavoille
saadaan yksinkertaistettua tavaran toimitusta, silld ndin kaikki lavat ole
sattumanvaraisesti valittuja ja siten erikokoisia. Aiemmin hankitun tiedon perusteella
on havaittu, ettd kidytdssa olleet lavat ovat olleet satunnaisen kokoisia

myymalélavoja.

Toimeksiannon mukaisesti tissd tutkimuksessa keskitytdadn tutkimaan tuotantoketjua
Sandvikin osalta ja selvittdmadn kuinka voidaan parhaalla mahdollisella tavalla

vastata asiakkaan vaatimuksiin ja toiveisiin.

Samalla toki on tarkoitus saada perusteltua tutkimustietoa kohdeyrityksen
operaatioiden kehittdmiseen tuottavuuden kehittdminen painopisteend. Tavoitteena
on, ettd tunnistettaisiin prosesseissa kehityskohteita. Mahdolliset muutokset ja
kehitysehdotukset esitetddn tydn tulososiossa. Tavoitteena on aikaansaada
toteuttamiskelpoisia kehitysehdotuksia, joiden hyddyllisyys osoitetaan tutkimuksessa

paatdksen teon tueksi.
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4.2 Nykytilan kuvaus
4.2.1 Maalausprosessi

Tutkimuksen toimeksiannon mukaisesti maalausprosessin osalta tutkimuksessa
keskitytddn tuotantoketjun loppuvaiheeseen Sandvikin tuotteiden osalta.
Tuotantoketjun tarkasteltava osuus rajautuu tuotteiden maalaamoon ldhettdmisen ja
niiden edelleen toimittamiseen asiakkaalle. Tutkimuksen kannalta ei ole perusteltua

kasitelld tuotantoprosessiin liittyvid muita vaiheita.

Nykytilan kartoittamisen ja analyysin perusteella on todettavissa, ettd
toimitusprosessin kannalta Sandvikin tuotteet ovat suhteellisen hankalia késitelld
tehokkaasti, koska tuotteiden massat saattavat vaihdella pienistd 50 gramman
tuotteista muutaman sadan kilogramman tuotteisiin. Ndiden tuotteiden tuotanto on
paddsdantoisesti tilausohjautuvaa, siis tuotteet valmistetaan asiakkaan impulssista,
tilauksesta. Vain pieni osa Sandvikille valmistettavista tuotteista valmistetaan
varasto-ohjautuvasti. Varasto-ohjautuvia tuotteita on alle 1 % kaikista Sandvikille
toimitettavista tai toimitetuista tuotteista. Varasto-ohjautuvat tuotteet on sovittu
Sandvikin kanssa ja kyseisid nimikkeitd péivitetddn tarpeen tullen. HT Laser huolehtii
varastosta ja on sitoutunut tdayttdmadin omissa tiloissa sijaitsevaa varastoa, kun
varastosaldot laskevat alle maéritetyn tason. Tilausprosessin uudelleen suunnittelun
kannalta Sandvikin suuri volyymi on haasteellinen, koska maalattavia nimikkeita
toimitetaan kuukaudessa n.-tilausrivin verran. Sandvikin tilausrivien volyymi on
HT Laserin kannalta merkittdvé osa tulosta. Riveind laskettuna Sandvikin osuus on
noin .% kaikista Keuruun toimittamista tuotteista. Sandvik on merkittdvin asiakas

Keuruun yksikdlle, kun tarkastellaan toimituksia riveind.

Tuotteet pakataan maalausta varten silld hetkelld saatavilla oleville lavoille. Témén
havaittiin olevan keskeinen ongelma, koska kdytdssd on usean kokoisia lavoja. Se

hankaloittaa merkittdvasti prosessin suunnittelua ja yksinkertaistamista.

HT Laserilla on jonoiksi merkitty alue, joihin maalattavat tuotteet viélivarastoidaan

ennen maalaukseen pakkaamista ja toimitusta. Tdhan alueeseen saapuu
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keskenerdisid tuotteita seitsemastd eritydvaiheesta, Alue on tuotantoketjun
vhdistava piste, mikd kokoaa tuotevirrat yvhteen. Alue koostuu neljdstd eri jonosta.
lokainen jono on tarkoitettu yhdelle neljast & suurim masta alihankkijasta, (kuva 2.)

Jono on mitoitettu EUR-lavan leveydelle ja siihen mahtuu 3 EUR-lavaa perdkkain.

S

=
e

Kuvio 8. &lhankinnan roudu kko

Maalaukseen |dhetett dess8 tarkastet san, ettatuotteita on oikea m 4ars ja tuotteet
lajitellaan eri lavoille maalausvarin mukaan, Varilgjittelun on tarkoitus helpottas
tuotteiden lajittelua maalaamossa. Ennen tuotteiden kuljettamista maalaamoon
l&hetettaville tuotteille tehd&dn ostotilaus. Cstotilaukselle lisat &&n jokainen

maalaukseen ko. kuljetuksella ldhetettdvd tuoterivi.

Ostotilaus luodaan toiminnanohjausjdrjestelm &n kautta, jonkatilausrekisteriin an
maaritetty kyseisen tilauksen tuotteen maalausty dn hinta, Kyseistd ostotilausta

teht Sessd kdytetdan kyseisid tuoterivejd jane liitetdan tehtavalle ostotilaukselle
riviksi, lokainen rivi taytyy liitt 34 erikseen hakemalla se tydnum eron kautta. Kun
ostotilaus on tehty, ovat tuotteet valmiita kuljetukseen. Ostotilauksestatulostetaan
mytis kopio, jonka perusteella teht &y &&n nimetty henkild kuittaa tuoterivit tydjonolle
l&ht eneeksi m aalaukseen. Tam & nayttaisi parantavan tuotteiden seurattavuutta,
Ostatilauksen lisaksi tuotteiden mukaan liitetdan tuoterivin tydkaortit, jottatuottest
ovat tunnistettavissa Kuljetus hoidetaan HT Laserin om alla kuorma-autolla, jolla
hoidetaan kuljet ukset 1Ehim pien alihankkijoiden kanssa HT:n kuorm a-auto kay

keskim darin kolme kertaa viikossa maslaamossa. Kiiretapauksissa kuorma-auto



35

saattaa kdyda viisikin kertaa viikossa. Joitain kiireellisid toimituksia saatetaan hoitaa
muillakin kuljetuskalustoilla. Tarvittaessa kiytdssd on muutama paikallinen
kuljetusyritys, jotka voivat hoitaa kuljetuksia mikdli kohdeyrityksen omalla

kuljetuskalustolla ei ehditd hoitaa kaikki kuljetuksia.

Tuotteet toimitetaan maalattavaksi Suomenseldn jauhemaalaukseen Oy:hyn, joka
sijaitsee Visuvedelld. Keuruun ja Visuveden etdisyys on noin 70 km (ks kuva2).
Maalausvaihe on suhteellisen nopea, silld sen lapimenoaika on keskimaarin 2 pdivda
silloin kun vaihe alkaa tuotteiden ldhtiessd HT:Ita ja vaihe on valmis kun ne saapuvat
takaisin maalaamosta. Nain maalausvaihetta voidaan pitaa kuljetukset mukaan
lukien nopeana osana tuotteen valmistusta. Tama kertoo myos sen, ettd
Suomenseldn jauhemaalausta voidaan pitda ainakin toimitusnopeutensa puolesta

erinomaisena alihankkijana.

Maalaamossa tuotteet paketoidaan hyvin kuljetusta varten, jotta maalipinta ei
kolhiinnu kuljetuksen yhteydessd. Pakattujen tuotteiden mukaan liitetdan niihin
liittyvat tydkortit ja samalla joihinkin satunaisiin lavoihin kiinnitetdan ostotilauksen
kopio, johon on ympyrdity maalaamosta ldhetetyt rivi. Tutkimushavainnoin mukaan
timad toteutetaan ndin siksi, ettd ostotilaus kopion perusteella voidaan maalatut rivit
merkitd saavutetuiksi jarjestelmassd. Muuten ne jdisivat jarjestelmaan

keskenerdisend tuotantona. (Keskustelu alihankkijan kanssa 13.3.2013)

-~
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Kuvio 9. Reitti Keuruu- Visuvesi
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4.2.2 Toimitusprosessi

Yrityksen oma kuorma-auto tuo valmiiksi maalatut tuotteet paluukyydilld Keuruulle,
kun on ensin purkanut maalattavat tavarat maalaamoon. Tutkimuksessa havaittiin,
ettd maalaamosta tulevat lavat siséltdvat tuotteita sekaisin eri toimituspdiville ja eri
toimituspaikkoihin. Téma estdd sujuvan edelleen toimituksen asiakkaalle, silld lavat
pitdd purkaa, lajitella ja paketoida uudelleen. Tuotteiden késittely tiytyy tehdd
varovaisesti, jotta maalattujen tuotteiden maalipinta ei kirsi siirrettdessa. HT Laserin
Keuruun yksikdstd tehdddn toimituksia neljdén eri Sandvikin toimipaikkaan
Suomessa. Ndihin kaikkiin toimipaikkoihin on muuten samanlaiset
toimituskdytdnnot, lukuun ottamatta Sandvikin varaosatoimintoja. Sandvikin
varaosapuolelle menevidan lihetykseen otetaan kahdenkertaisesti varmistetut
ldhetteet, silld toiset I3hetteet ovat osien mukana paketin sisélld ja toiset kopiot ovat
paketin pdélld ldhetyslistataskussa. Toinen poikkeava asia varaosapuolelle
|Ghetettdvissd tuotteissa on se, ettd tuotteet voidaan |dhettdd Sandvikille vaikka
toimituspéiva olisi vasta viikon péésti. Havainnoinnin ja haastattelutiedon mukaan
Sandvikin kanssa on sovittu muihin yksikdihin l1dhetettdvistd tilauksista, ettd saman
viikon toimitukset saa toimittaa heti kun tavara on valmistunut. Toisena asiana on
sovittu, ettd seuraavan vilkkon maanantain tavaraa saa toimittaa edellisen viikon
perjantaina. Toimituksen kannalta edelliset sovitut asiat on hyvd muistaa ja niitd on
syytd noudattaa, ettei toimitusvirheitd synny. Toimitusvirheistd aiheutuisi turhaa
haittaa yrityksen toimitusvarmuudelle ja luotettavuudelle. (Haastattelu Sandvikin

vastuumyyjdn kanssa 21.3.2013)
Pakkausprosessin vaiheet:

1. Maalaamosta tulevilta lavoilta kerdtddn saman toimituspdivan ja
toimitusosoitteen omaavia tuotteita.

2. Jokaisen tuoterivin yhteen kappaleeseen liimataan tuotetarrat, josta 10ytyy
tuotetiedot, tilausnumero ja Sandvikin projektitunnus.

3. Tuotteet paketoidaan asiaan kuuluvalla tavalla, jotteivit osat vahingoitu

kuljetuksen aikana.
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4. Pakatun paketin sisdltdvistd toimitusriveistd tehddin toimitus
toiminnanohjausjirjestelmd kautta. Toiminnanohjausjarjestelman kautta
tulostetaan ldhetteet, rahtikirjat ja osoitelaput.

5. Rahtikirjat ja I3hetteet allekirjoitetaan. Lihetteet laitetaan ldhetyslista
pusseihin ja liimataan pakkauksen pdille osoitelapun kanssa.

6. Asiakkaan valitsema rahtiyritys kdy noutamassa valmiit pakkaukset ja

toimittaa asiakkaalle.

Sandvikin téméan hetkinen tuotannon ldpdisyajan keskiarvo on 16 pédivaad. Keskiarvo
on laskettu 45 perdkkdisen tuotteen tuotannon ldpdisyajasta. Lapdisyajan keskiarvoa
voidaan pitdd luotettavana, silld samoista tuotteista laskettu mediaani antaa myds 16
pdivan ldpdisyajan. Merkillepantavaa on, ettd tutkitussa aineistossa mediaani ja

keskiarvo ovat kdytdnnossd sama.

Taulukke 5. Lapimeno aikojen taulukko
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4.3 Tutkimuksen tulosten hyodyntiminen toiminnassa

Nykytilaa kartoitettaessa huomattiin muutamia tydlditd vaiheita, joiden tehostamista
voitaisiin tutkia ja selvittda. Pdallimméiisend nousee esille maalaamon ostotilauksen
tekeminen, joka on jonkin verran tydlds ja jattdd mahdollisuuden huolimattomuus-
virheille. Varsinkin kun mietitddn, ettd kisiteltdvien rivien miird on huomattavan
suuri. Ostotilauksen tekemiseen voisi kehittédd telemaattisen jarjestelmén,

esimerkiksi viivakoodin kdyttddn perustuvan jdrjestelman.

Tutkimuksessa huomattiin myds, ettd toimitusketjussa on yksi selvasti tarpeeton
kuljetus, joka kasvattaa ldpimenoajan pituutta pahimmassa tapauksessa 3 péivadé.
Lipimenocaika kasvaa, koska valmiit tuotteet pakataan maalaamossa hyvin ja
toimitetaan HT Laserille uudelleen pakattavaksi. Tastd aiheutuu turhaa tyota
pakkaamoon ja samalla ldpimenoaika kasvaa. Alihankkijan kanssa voisi kehittda

systeemin, jolla tuotteet saataisiin Idhetettyd suoraan maalaamosta asiakkaalle.

4.3.1 Pilottitutkimus tutkimushavaintojen perusteella

Maalaamoon ldhtevien kohdalla lIdhdettiin miettim&an jotain tekniikkaa, joka
helpottaisi, nopeuttaisi ja loisi lisdd varmuutta ostotilauksen luomiseen. Viivakoodia
pidettiin hyvdnd tekniikkana juuri ndihin tarpeisiin. Ensin [dhdettiin selvittamdain
jarjestelmadn toimivuutta siihen, ettd ostotilaukselle liitettdvat rivit voitaisiin liittaa
tyokorttiin merkattavalla viivakoodilla suoraan ostotilaukselle. Asiaa tutkiessa kavi
nopeasti selvdksi, ettd tdmankaltaista linkitystd ei ollut automaattisesti olemassa.
Eikd sen luomiseen ollut mahdollisuutta tdman tyon yhteydessa. Asiaa tutkittaessa
huomattiin kuitenkin olemassa olevan mahdollisuuden, jolla tydjonoihin pystyttiin
linkittdmaan kuittausvaihe viivakoodia kadyttden. Viivakoodin linkittdmisell3 saatiin
maalauksen vaihe kuitattua aloitetuksi tydkorttiin linkitetylld viivakoodilla. Tastd
saatu hyoty ei ollut samaa luokkaa kuin laskennallisesti ostotilauksen viivakoodia

kayttdmalla olisi voitu saavuttaa. Tydjonoille kuittaus kuitenkin nopeutui ja sen
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varmuus kasvoi, koska kirjoittamalla tulleet inhimilliset virheet vdhenivat. Kuittaus
pystyttiin myos tekemaan ostotilausta tehdessd, joten tySjonoille aloituksen
kuittaamista ei tarvinnut tehd3 enda erikseen. Mitattuna ajallinen kokonaishydty

téstd oli noin 12 minuuttia yhtd ostotilausta kohden. Laskennallinen vuosisdédstd on

it 1)

Tutkittaessa loydetty turha kuljetus oli tutkimuksen kannalta kiintoisa. Sen
poistamisella ndyttdisi olevan mahdollista osaltaan parantaa yrityksen toiminnan
kannattavuutta. Turhan kuljetuksen poistaminen tarkoitti kiytdanndssa sitd, etté
Sandvikin tavarat ldhetettdisiin asiakkaalle suoraan maalaamosta. Turhan kuljetuksen

poistamisen kannattavuutta selvitettiin Make or Buy -analyysin kautta.

Tutkimuksen tuotteiden osalta Make or Buy -analyysilld saatiin aika selked ratkaisu,
silld kyseiseen toimintoon yritykselta ei loydy sellaista ammatillista etua, johon
mikddn muu toimija ei pystyisi. Sandvikin tuotteiden pakkaaminen ei ole toimintona
kriittinen HT Laserille. Tutkimus osoitti niin ikddn, ettd alihankkijana toimiva
Suomenseldn jauhemaalaus on vahintdan yhtd kyvykds tekemadn Sandvikin
tuotteiden paketoinnin kuin HT Laser. Lisdksi on syytd ottaa huomioon, etta
pakkaaminen on jalostamaton tydvaihe, joka ei tuota tuotteelle lisdd arvoa. Make or
Buy -analyysin nelikenttddn sijoitettuna edelld kuvattu havainto antaa selkeén
tuloksen, silld pakkaustoiminto sijoittuu nelikentdssd vasempaan alareunaan,

tarkoittaen ulkoistamisen kannattavuutta. (katso kuvio 2.).

Toinen tutkimuskohde oli tuleeko maalaamoon ldhettdmiseen liittyvdan prosessiin
tehdd muutoksia, ja mitd se vaatii jarjestelmaltd sekd henkildstdlta? Maalaamoon
ldhetettdviin paketteihin tulostetaan asiakkaalle toimitukseen vaadittavat
dokumentit, jotka on mainittu nykytilan kuvauksessa. Ndma dokumentit oli
mahdollista tulostaa siind yhteydessd kun tehtiin ostotilaus. Dokumenttien tulostut
tydllistdd 12 minuuttia pdivassa ostotilauksen tekijdd enemmadn kuin aikaisemmin
(Tydstd syntyvat kustannukset nikyvat sddstolaskelmassa, ks. Liite 1.). Tdm3 ndyttéd
tutkimushavainnon mukaan olevan kuitenkin sama aika, joka viivakoodin lukijalla
saatiin tutkimuksen mittauksissa vihennettyd tydjonoihin kuittaamisessa. Siis tdssi

suhteessa prosessin tehostamistoimet ja tarvittava lisdaika kumoavat toisensa.
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Jarjestelmdn kannalta maalaamosta l&dhetys olisi mahdollista, silld toimitusvaiheessa
pakatut rivit sisdltdvan lavan voi tallentaa paketiksi jarjestelm&an. Paketin
tallentaminen jarjestelmadn antaa mahdollisuuden tulostaa tarvittavat |dhetyslistat
ja tarrat, joiden avulla rivit voidaan toimittaa suoraan asiakkaalle. TAma tarkoittaa
kuitenkin sitd, ettd jollain tavalla oli saatava infoa maalaamosta, milloin lavan osat
olivat ldhddssé, jotta tallennettu paketti voidaan toimittaa jarjestelmésta.
Jarjestelmdstd Idhettdminen on impulssi laskun ldhettamiseen. Toimituksessa on
myds sellainen rajoitus, ettd maalaamoon ldhetetty lava téytyy toimittaa identtiselld
sisdllolld asiakkaalle, jotta lavan sisdltd ja siihen tehty ldhetyslista vastaisivat toisiaan.
N&in ollen pystyttiin todentamaan, ettd ldhetys on jirjestelman ja oman henkildston
puolesta mahdollista, kunhan vaan todetut rajoitukset hyviksytdan. (Haastattelu

alihankinta- ja pakkausvastaavat 19.3.2013)

Maalauksen alihankkijan kanssa kaytiin palaveri kyseiseen prosessiin liittyvista
asioista ja heiddn mahdollisuutta toteuttaa siihen liittyvat toiminnot huomioiden
rajoitukset (Liite 2). Alihankkijalla ei ollut prosessiin mitddn vaatimuksia tai lisdttdvid
huomioita. Yrityksen edustajan mielestd idea oli hyvd ja sen toteuttamisessa ei ollut
mitddn ongelmaa alihankkijan puolelta. Palaverin pdatteeksi sovittiin koelavojen
teosta, milld testattaisiin prosessin toiminta. Koelavoja tehdessd sovittiin vain se
eroavaisuus, ettd asiakkaalle valmiina I3htem&an olevat lavat [hetettiin Keuruun
HT:lle tarkastettaviksi. Prosessin yhteydessd otettiin kdytto6n asiakkaan
vaatimuksissa todettu EUR-lavan kdyttd. Ndin saatiin myds asiakkaan aiemmin
esittdmad vaatimus tdytettyd. Lavojen hinnat laskutetaan asiakkaalta, joten siita ei

tule kustannuksia HT Laserille.

Koelavoja tehtiessd ja ldhetettdessd ei loydetty mitddn uutta huomioitavaa. Lihetys

toimi juuri niin kuin oli suunniteltu.
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Kuvio 10. Testilava lihddssd maalaukseen.

Kuvio 11. Testilava saapuessa tarkastukseen

Testilavaa tarkastettaessa ei |[0ydetty moitittavaa. N&din voitiin todeta simulaation

onnistuneen.

4.3.2 Jalkitutkimus ja pilotin analyysi

Jdlkeenpdin jdrjestelmada tukittaessa I6ydettiin jonkin asteinen riski jarjestelmdssa
olevien pakettien sekoittumiselle. Siind vaiheessa kun luodaan toista pakettia
jdrjestelmddn, jolloin ollaan liittdmassa siind vaiheessa tehtdville paketille rivid ja

samalta tilaukselta on jo edellisilld paketeilla riveja. Tilauksen avautuessa ruutuun
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aukeaz ikkuna, jossa voidaan valita joko: vusi idhetys, uusi pakkous, hptkid tai OK.
Téssd vaiheassa on riski. Jos jérjestelman kayttdja valitsee kohdan vusi pakkaus,
valitut rivit linkittyvd jo maalaamossa olevaan 13hetyslistaan. Tdstd aibeutuu se, ettd
IZhetyslistaa tulostettaessa ldhetyslistalta 16ytyy edellisen toimituksen kaikki rivit.
Mahdollisuus virheen tekemiseen saadaan todenndkdisesti minimeitua

koulutuksella, mutta aina jdd mahdollisuus inhimilliselle virheelle.

Kuvio 12. Tilauksen pakkaukset ikkuna

5 Kehitysehdotukset

Tutkimuksen teoriakatsauksessa on esiteltynd menetelmid tietojdrjestelmien
kehittdmiseen. Niiden tarkoituksena on olla apuna jatkossa, kun toimintaa kehitetddn
entuudestaan. Suosituksena on, ettd kannattaa tutkia enemmdn jarjestelmad ja
siihen tehtdvien muutosten mahdollisuutta. Jarjestelmastd voisi tutkia muun muassa

seuraavia asioita:
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s Onko mahdollista, ettd maalaamoon ldhetettyjen lavojen jarjestelmdin
tallennetut paketit voisi lukita, niin ettd niihin ei voi jédlkeenpdin tehds

muutoksia?
T&lld saataisiin poistettua pakkausta tehtdessd huomattu virheen mahdollisuus.

Toisena asiana jdrjestelmad kannattaisi kehittdi siihen suuntaan, ettd ostotilauksen

tekeminen olisi mahdollista viivakoodin avulla.

e Olisiko jarjestelmdan mahdollista luoda tdmaén kaltaisia moduulien linkitysta

vai hankaloittaisiko se jarjestelman toiminnollisuutta?

6 Yhteenveto ja tutkimuksen tulokset

Tutkimuksen pddmdéardna oli tutkia Sandvikin tuotteiden prosessin loppuosia
maalaamoon ldhettdmisestd eteenpdin. Tarkoituksena oli 16ytdd kehitettdvid osa-
alueita, joista olisi mahdollista saada kustannussdistojad. Tutkimuksessa selvitettiin
rajatun prosessialueen nykytila, jonka avulla havaittiin mahdolliset kehityskohteet.
Parhaaksi perustelluksi kehityskohteeksi havaittiin ylim&ardisten kuljetusten ja
pakkausten poistaminen tutkitusta prosessista. Tutkimuksessa selvitetddn
kehitettdvin kohteen mahdollisuudet henkiléstd, jérjestelman ja alihankkijan
puolesta. Ndiden perusteella suunniteltiin toimintamalli, joka kaytiin ldpi jokaisen
prosessiin kuuluvan toimijan kanssa. Toimintamallista tehtiin simulaatio, joka oli
onnistunut. Toimintamallin osalta tyfssd on tehty sdastilaskelma, joka on
mahdollista saavuttaa kyseisen mallin kdyttdon otolla. Vuosisiastot ovat noin-
luokkaa, kun otetaan huomioon pelkdstddn henkildiden palkat ja pakkaustarvikkeet.
(Liite 1.). S&3tdlaskelman lisdksi laskettiin keskenerdisen tuotannon nykyarvo ja
laskennallinen arvo, joka on mahdollista saavuttaa kolme pdivan lapimenoajan
lyhennykselld. Keskenerdinen tuotanto pienenee kolmen piéivén ldpimenoajan
lyhennykselld noin [JJLiite 3.). Toimintamallin kdyttéénottoa voidaan pitds

perusteltuna, silld siitd saadaan huomattavaa taloudellista ja toiminnallista etua.
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7 Pohdinta

Tutkimuksen toimeksianto oli hyvin selked ja perusteltu, minka takia tyon tavoite ja
pdadmadarat oli helppo sisdistdd. Tutkimuksen alussa selvitettiin yrityksen toimintaa ja
tutustuttiin ympdéristoon. Toimintaan tutustuminen oli erittdin mieluisaa, jota
edesauttoi HT:n tydntekijoiden avuliaisuus. Tarvittaessa sain tukea ongelmiin ja
pystyin kiymdan ldpi ongelmakohtia yrityksen ammattilaisten kanssa. Myds oma

kesdtybkokemus yrityksen toiminnoista auttoi pddasemaan tutkimuksessa alkuun.

Tutkimuksen alussa tein tydsuunnitelman miten ldhtisin tydstdmadan tutkimusta. Ndin
jalkikdteen ajateltuna olisin voinut laatia tarkemman suunnitelman ja
aikataulutuksen tutkimuksen vaiheista. Tutkimuksen aikana jouduin muutamaan
kertaan aloittamaan kirjoittamisen uudestaan, koska tuotokseni meni pahasti aiheen
sivusta. Uskoisin, ettd paremmalla aikataulutuksella olisin sddstynyt ndiltd ongelmilta

ja tutkimuksen valmistuminen olisi edennyt selkedmmin eteenpdin.

Tutkimuksen alussa selvitin prosessin nykytilaa. Selvittédmisen tein pitkalti
haastattelujen, oman osaamisen ja jdrjestelman tutkimisen avulla. Tutkiminen sujui
kokonaisuutena hyvin, mutta varsinkin jérjestelmatutkimuksen tekeminen oli
tydldstd ja hidasta. Vaikka tutkin asiaa rauhassa ja tarkkaan, uskon silti, ettd kaikkia
ongelmia ei vilttdmattd pystytty todentamaan. Olisin voinut paneutua jérjestelman
perimmdiseen toimintaan ja tarvittavien riatdlointien mahdollisuuteen. Sill3 olisin
saanut tydhoni lisdd laajuutta. Varsinkin rédtéldintiin perehtyminen ja
mahdollisuuksien selvittdminen olisivat voineet olla hyddyllisid. Tdma olisi kuitenkin
lisannyt tydn méardd huomattavasti. Rdatéldintiin tarvittavat toimenpiteet olisivat
todenndkdisesti maksaneet niin paljon, ettd niihin ei olisi ollut mahdollista saada

pddomaa tai resursseja. Silti olen tyytyvdinen nykytilan selvityksen kattavuuteen.

Nykytilan selvittdmisen jalkeen oli tutkimuksen antoisin vaihe, jossa oli tarkoitus
saada aikaan mahdollisia sdadstdjd. Nykytilan tutkimuksen perusteella oli aika selkeds,
ettd oletetusti suurimmat sddstdt saadaan aikaan prosessin tiettyjen vaiheiden
ulkoistamisella. Tdssd vaiheessa oli mielenkiintoista ja palkitsevaa, kun sai selville
ensimmadisid lukuja, joiden perusteella oli mahdollista hahmottaa saavutettavia

sddstojd. Joitain laskelmia olisi voinut tehdd tarkemmin ja mitattavia asioita olisi
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voinut ottaa enemman esille. Téll3 olisi saatu vield kattavampi kokonaisuus ja

perustellumpi lopputulos.

Kokonaisuutena olen kohtuullisen tyytyvdinen tutkimuksen sisdltddn. Isoimpana
puutteena pidan sitd, ettd olisin voinut ottaa esiin muutaman mittauksen lisdd. Myds
Tutkimuksen organisoinnin olisi voinut hoitaa hieman paremmin. Henkildstdn
ammattitaidon hyddyntadmistéd pidén tutkimuksen osalta tirkedni ja siind onnistuin

mielestdni hyvin. Ndm3 ovat mainioita jatkotutkimuksen kohteita.
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Liite 2. Palaverimuistio alihankkijan kanssa
Palaveri alihankkijan kanssa 13.3.2013 Visuvedella

Sandvikin lahettaminen maalaamosta asiakkaalle

Osat pakataan Keuruun HT:lla EUR —lavoille.

Jokaiselle lavalle tehddan oma ostotilaus. Samalla osille tulostetaan
lavakohtaiset I&hetteet ja tarrat, joilla lava voidaan l3hettd3 asiakkaalle
maalauksen jélkeen. HT:lla ostotilauksen kopioon niitataan lahetyslistat.
Tadman takia maalaamon ei tarvitse ilmoittaa kun ettd ostari on valmis, niin me
tieddmme mitk3 ldhetteet kuitataan toimitukseksi. Kokeillaan tall3.
Tarvittaessa voidaan muuttaa, ettd kaikille lavoille tehdddn yhteinen
ostotilaus, mutta joka lavalle oma ldhete.

3. Eri EUR —lavojen sisdltdja ei saa sekoittaa keskendin, koska ldhetteet on tehty
lavakohtaisesti. EUR —lavojen tdytyy |dhted asiakkaalle samojen osien kanssa,
kun se tuli maalattavaksi.

Jokaisen tuotteen yhteen kpl liimataan tuotetarra.

5. Lahetyksen jdlkeen ilmoitetaan sdhkdpostilla HT:n vastaavalle tydntekijille

lavalla olleen ostotilauksen numero.

info(at)ssjauhemaalaus.fi

Ongelma kohdat:

1. Mitd jos samalla lavalla on eri virejd? Voidaanko lavat numeroida esim.
lavan pddhan laitettavalla kyltilla? Samalla eri lavojen tuotteet merkataan
numero latkilld maalaus radalla mistd alkaa tietyn lavan osat ja mihin
tietyn lavan osat loppuu. Ei ole ongelmaa

2. Sandvikille 4 eri toimitusosoitetta. Toimitetaanko maalaamosta kaikkien 4
paikan tuotteita?

3. SMC tarvitsee kahdet |dhetteet ja rahtina kdytetddn kaukokiitoa. Yksi
ldhete pakkauksen sisddn ja toinen péille. Ei ole ongelma

4. Lavat joissa ei ole ldhetteitd tulevat takaisin HT:lle. Esim. kokoonpanot.
Yritetddn tulevaisuudessa laittaa kokoonpanotkin suoraan maalaamosta.
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Liite 3. Keskeneriisen tuotannon laskelma




Liite 4. Maalattujen tuotteiden lihetysohje
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Liite 5. ERP:n Kayttitapauksen kuvauslomake

ERP:m kivttétapauksen kuvauslomalee

Kivttétapauksen nimi

Vitvakoodi tvivaihsalla.

Tiivistelma

Lizatdsn vijivalkoodi tunnistus maalsusvaibean kohdalla,

Toiminnallinen kokopaisims Takija

Tvdjonot, tedvaihs ja viivakoodi. Bliks Vaija

Kavttdjaroolit
No Eiwttijirooli

1 Sandwilkin maalattavien tnottaidam pa.k_kﬂaja_

Lihtotilanne
Ho Esizhto
1 Viitvakooditules tvoméiriimesn .

2 Alihankinnasta vastasvankonsessen saadaan viivako odinlukija.

Kivttotapanksen sucrittamisan tulos {lopputilanma)
No Jallcishto
1 Viivakoodilinkitstiin oikealls vaihealls.

Twwpillinen tapahtumian kulku (T}
No Eawttajan tai jarjestelman toiminto

1 K&witiji avaa tuotannonohjaus -wililshdsn Liinoksasta.

2 Eiwttiji avaa tvijonot -toiminnon

53 Edwttdjs lukes jokaisen tvékortinviivakoodin mitls hin haluas Luitats.
4 Kéxttdji painaa niputns -nappia.

5 Eiwitiji painaa tvit -nappia.

b

g

Tioiden kuittaaminen viivakoodin kanttaT Jolaisessa vaiheassa oma viivakoodi?

Témén hatlinan toimintamalli:
1. Maslattavat tnottzat pakatasn laveills (Jokaisen tuotteen trikortit ovat samalla lavalla missé
tuottaat)
2. Twvikorttien avulla tehdéin ostot ja vksi ostotilans, vaikls tuotteits olisi usearmmalla lavalla.
k]

Ostotilauksen avulla tehddin vaihesn aloitns tyijonoihin.

Tavoitamalli:
1. NMaslattsvattnottest pakatasn ssisklasn toimitnsosoittesn mukssn.
2. Twilkorttien avulla tshdiin ostotjokaisalla lavalls eriksean(viivako odi trévaihealla tai
jokaisalla ostarilla eriksean’ saisiloo samalla kuittauksen tedjonodhin)
1. EKun ostot ovat valmiit, jirjestalm8 kyvsvy tulostataanko ostotilan s. Painetasn Lvlla

ERPmn kiyttotapauksen kuvauslomake

4. Sitten sukeas tulostasvalikke, Olisikotisti valikosta mahdollista saada terrojentalostus ja
Eoslghetteet kyseisille osilleT
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Maalattavien tuotteiden tuotantoprosessi

Prosessin alkuperdinen kulku

Prosessin tavoitteellinen kulku

Huom. Vihresl 1@ merkityt nuudut hoitaa alihankkija ja siniset hoidetsan omalla tydvoimalla

Liite 6. Maalattavien tuotteiden prosessikuvaus
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