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Vehaselle soveltuvia tydokaluja ja menetelmid. Lisdksi kasiteltin myds tydssa kaytettavaa
kvalitatiivista tutkimusta ja haastattelua seka arvovirtakaavion laatimista.

Yritykselle laadittiin arvovirtakuvaus, josta saatiin selville sen nykytila. Arvovirtakuvauksen avulla
nahtiin myds, mitd osa-alueita yrityksen kannattaisi tulevaisuudessa kehittda. Tutkimus
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The subject of the thesis was lean in log house production. Lean is a production control system,
as well as a philosophy. The purpose of this thesis was to explore the different possibilities of lean
in a company production system. The thesis was assigned by Vehasen Talot Ltd, which wanted
to incorporate lean methods into their production systems in order to improve work efficiency and
reduce the waste factors in production.

The theoretical part focused on the history and philosophy, as well as a variety of tools and
methods that were appropriate for the company. In addition, it also deals with qualitative research,
interviews and the drafting of the value stream map.

The company was drawn up on the current value stream map which revealed its current state.
The value stream map also shows what areas the company should develop in the future. The
research was carried out during the spring and summer 2015. During that period interviews were

conducted with the personnel of the company. The interviews revealed the company's problems
as well as areas for development from the perspective of the employees.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aiheena on lean hirsitalotuotannossa. Lean on seka tuotannonoh-
jausjarjestelma etta ajattelutapa. Leanin avulla on tarkoitus minimoida tuotannon
ja toimiston hukkia. Sitd kautta saadaan lyhennettya tilauksen lapimenoaikaa

seka karsittua pois turhia vaiheita.

Aihe valittiin, koska Vehasen Talot Oy:n tuotannon ja toimiston toimintaa haluttiin
tehostaa uudella tuotannonohjausjarjestelmalla. Nakdkulmana on leanin toteut-

taminen hirsitalotuotannossa.

Lean-tuotannonohjausjarjestelmaan tutustuminen aloitetaan teoriaosuudessa
leanin historiasta, ajattelutavasta seka tyokaluista ja menetelmista, kuten 5S ja 7
hukasta. Mybhemmin kdydaan lapi myos opinnaytetydssa kaytettavaa kvalitatii-
vista tutkimusta ja haastattelua. Opinnaytetydssa perehdytaan myoés arvovirta-
kaavioon, johon sisaltyy materiaalivirta, informaatiovirta seka nykytilan ja tulevai-

suuden tilan hahmotus.

Opinnaytetyon paatavoitteena on hahmottaa yrityksen nykytilan materiaali- ja in-
formaatiovirta. Tavoitteena etsia lisdksi parannusehdotuksia nykytilasta ja sita
kautta kehittda tulevaisuuden tilaa. Opinnaytetydén avulla pyritddn myds lisaa-
maan arvoa tuottavan tydn maaraa seka vahentamaan hukkaa eli arvoa tuotta-
matonta tyota. Tarkoituksena on saada tuotanto toimimaan pienten, mutta mer-
kittdvien muutosten avulla sujuvammin sekd saada nopeammin tilaukset val-

miiksi.

Kirjallisuuslahteina tydssa kaytetaan leaniin perustuvia teoksia ja artikkeleita. Li-
saksi lahteena kaytetdan myds lean-aiheisia opinnaytetodita seka erilaisia koulu-

tusmateriaaleja.

TyOsta rajataan pois varsinainen tulevaisuuden tilan maarittely. Tyossa keskity-
taan paaasiassa nykytilan maaritykseen, ongelmien ja kehityskohteiden kartoit-
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tamiseen seka annetaan tulevaisuuteen muutosehdotuksia. Lisaksi tyosta raja-
taan pois haastatteluiden tulokset, mutta muutosehdotukset pohjautuvat pitkalti

haastatteluista saatuihin vastauksiin.

Arvovirtakaavion ja haastattelujen avulla tullaan saamaan selville yrityksen on-
gelmien aiheuttajia. Tyon tuloksena tullaan I16ytamaan myods paljon kehityside-
oita, joilla voidaan tuotantoa kehittaa kohti leanin mukaisempaa toimintaa. Kehi-
tysideoita kasitellaan tarkemmin Yhteenveto ja johtopaatokset- luvussa.
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2 LEAN TUOTANNONOHJAUKSESSA

Tuotannon sujuva toteutuminen vaatii hyvan tuotannonohjauksen. Tuotannonoh-
jauksella hallitaan ja suunnitellaan yrityksen tilaustoimitusketjun eri toimintoja ja
tehtavia. Tuotannonohjauksella priorisoidaan prosessit ja paatetaan niiden suo-
ritusjarjestyksista ja aikatauluista. Tavoitteena on tilauksen toimitusvarmuus ja
lyhyt lapimenoaika tuotannossa. Muutoksia tuotannonohjauksen jarjestelyyn voi-
vat aiheuttaa laiteviat, tuotantohairiét ja materiaalipuutteet. (Saavalainen &
Suomi 2012.)

Sujuvaa tuotantoa suunniteltaessa tarvitaan aina seka yleispiirteinen kar-
keasuunnittelu ettd tarkentava hienosuunnittelu. Karkeasuunnittelu tehdaan
yleensa parin viikon ajalle. Siina maaritellaan toimituskyky ja tehdaan resurssien
kayton yleissuunnittelu. Suunnittelu tehdaan yrityksen tilauskannan ja varastoti-
lanteen pohjalta. (Saavalainen & Suomi 2012.)

Hienosuunnittelu tehdaan karkeasuunnittelua apuna kayttaen. Hienosuunnitte-
lussa laaditaan yksityiskohtaisempi suunnitelma tuotannon prosessien suoritus-

jarjestyksesta. (Saavalainen & Suomi 2012.)

Yksi tuotannonohjausjarjestelmista on lean, joka perustuu hukan poistamiseen ja
virtauksen maksimointiin. Yksi leanin paatavoitteista on lapimenoajan lyhentami-
nen ja sen avulla nopeuden kasvattaminen. Leaniin sisaltyy paljon erilaisia teori-
oita, menetelmia, tydkaluja ja tekniikoita kuten VSM, kanban ja 5S. (Quality

Knowhow Karjalainen Oy 2015.)

2.1 Leanin historia

Lean juontaa juurensa Japanista jo toisesta maailmansodasta. Toyota Motor Cor-
porationin johto antoi paatuotantoinsindori Taiichi Ohnolle tavoitteeksi nostaa To-
yotan tuottavuutta. Yrityksen ongelmana olivat vanhanaikaiset koneet ja paa-

oman puuttuminen, joten oli keksittava toimenpiteet, kuinka pystytdan tekemaan
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enemman vahemmalla. Hukan taydellinen poistaminen asetettiin tuotannon tar-
keimmaksi prioriteetiksi. (Aalto-yliopisto 2015; Quality Knowhow Karjalainen Oy
2015.)

Eiji Toyoda ja Taiichi Ohno asettivat kaksi peruspilaria tuotannon toiminnalle:

e Ensimmainen ehto on, etta tuotetaan vain se mita tarvitaan, silloin kun se
tarvitaan ja vain se maara mika tarvitaan (JIT = just in time). Tama saavu-
tetaan muun muassa hukan minimoinnilla, nolla—varastoilla, alhaisilla ase-
tusajoilla ja kanban-korteilla.

e Toinen ehto on automaatio ihmisten ehdoilla (autonomatio). Inmiset ovat
koneita tarkeampia, ja heillda on lupa pysayttaa linja seka suunnitella tyo-
prosessi uudelleen. (Aalto-yliopisto 2015; Quality Knowhow Karjalainen
Oy 2015.)

2.2 Leanin menetelmat

Lean sisaltaa monia erilaisia tekniikoita, menetelmia seka tyokaluja, joista opin-
naytetydssa on kasitelty vain osa suuresta maarasta. Alempana tullaan kasitte-
lemaan muun muassa jatkuva kehittdminen (kaizen ja kaikaku), kanban, imuoh-
jaus, big room ja 5S. Kasiteltaviksi on valittu kyseista yritysta seka rakennusma-
teriaaliteollisuutta parhaiten palvelevat.

Tarkeinta leanissa on ymmartaa, ettei kannata yrittdd matkia muita yrityksia. Yri-
tyksen on sovellettava leanin menetelmia ja tyokaluja omaan toimintaansa sopi-
viksi. (Modig & Ahlstrém 2013.)

2.3 Lean-ajattelu

Lean-ajattelutavassa kaikki arvoa lisaamaton tyo on hukkaa. Ty0 voidaan jakaa
kolmeen osaan; arvoa lisaavaan, ei-arvoa lisdavaan ja turhuuteen. Ajattelutapa

lahtee liikkeelle tunnistamalla, mika luo arvoa asiakkaille ja omistajille. On poh-
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dittava arvon tuottamista asiakkaan nakokulmasta. Lean-ajattelussa taytyy maa-
rittda arvontuotantovirta, materiaalien ja informaation virtaus sekd& imuohjaus-
tapa. Asioita taytyy visualisoida mahdollisimman paljon ja arvovirtaa on pyrittava
jatkuvasti parantamaan. Prosessi on sita leanimpi eli virtaviivaisempi, mita lyhy-
empi on lapimenoaika. Tavoitteena on hukan minimointi ja tehokkuuden maksi-
mointi, joiden avulla saavutetaan ideaali tuotantoprosessi. (Aalto-yliopisto 2015;
IMS Business Solutions Oy 2012.)

Tuotannossa, jossa ei ole kaytdssa lean-ajattelutapaa, suurin osa toiminnoista
on arvoa tuottamattomia. Yleiset prosenttiosuudet ovat 5 % arvoa tuottavia, 60
% arvoa tuottamattomia ja 35 % arvoa tuottamattomia, mutta jotka ovat kuitenkin
pakollisia tehda arvoa lisdavien suorittamiseksi. Perinteisessa ajattelutavassa
lahdetaan yleensa parantamaan arvoa tuottavia toimintoja. Lean-ajattelutavalla
taas pyritdan vahentamaan naita arvoa tuottamattomia toimintoja, jolloin lapime-
noaikaa saadaan lyhennettya huomattavasti enemman kuin perinteisella mene-

telmalla. (Haapasalo & Malvalehto 2012.)

Leanissa on muutamia keskeisia ajatuksia:

Hukat on tunnistettava ja poistettava prosessista.

- Tuotannon on pystyttava vastaamaan kysyntaan tasmallisesti ja
joustavasti.

- Kun kysynta on maaritetty, on tarvittavat tuotteet valmistettava
vaaditussa maarassa ja ajassa.

- Jokaisessa tyOvaiheessa tuotetaan ainoastaan seuraavan vai-
heen tarve, ei varmuusvarastoja.

- Prosessia on jatkuvasti kehitettava seka parannettava ja siihen

on kaikkien osallistuttava. (Aalto-yliopisto 2015.)
Arvoa lisaava tyo

Asiakas on valmis maksamaan toimenpiteista, jotka asiakkaan vaatimusten mu-
kaan muokkaavat tai muotoilevat kappaletta tai informaatiota. Tyd on arvoa Ii-
saava, kun se tehdaan oikein jo ensimmaisella kerralla. Arvoa lisaavaa tyota on

esimerkiksi rakennuslupahakemuksen kasittely rakennusvalvontavirastossa.
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(IMS Business Solutions Oy 2012, Modig & Ahlstrom 2013; Stara Consulting
Group Oy 2012)

Ei arvoa lisaava tyo

Tyot ovat toimintoja, joista asiakas ei halua maksaa, mutta jotka ovat pakollisia
suorittaa arvoa lisaavan tyon suorittamiseksi. Tyo voi olla viranomaisen, lain tai
asiakkaan valtuuttama toimenpide. Tallaisia ovat erilaiset odottelut, kuten raken-
nuslupahakemuksen jonossa oleminen. (IMS Business Solutions Oy 2012, Modig
& Anlstrom 2013; Stara Consulting Group Oy 2012)

Turhuus

Asiakas ei halua maksaa toiminnoista, jotka eivat hyddyta milldan tavalla asia-
kasta tai toimittajaa. Turhaan tehtavat vaiheet aiheuttavat ainoastaan kustannuk-
sia seka kuluttavat resursseja. (IMS Business Solutions Oy 2012; Stara Consul-
ting Group Oy 2012)

2.4 Jatkuva parantaminen

Lean-tuotantoa on pyrittava jatkuvasti parantamaan. Tuotannon parantamisessa
olisi hyva kayttaa kahdenlaisia keinoja. Naita ovat kaizenit seka kaikakut. Kai-
zenilla tarkoitetaan jatkuvasti tehtavia pienia muutoksia. Kaizenin paaajatuksena
on, etta kaikkea pystyy aina parantamaan, eikd mikaan ole taydellista. Olosuh-
teiden muuttumisen takia jokainen paiva on erilainen ja hukkaa voi kertya eri asi-
oista eri paivina. Kaizen edellyttaa paivittaista toimintaa; yllapitavaa seka paran-
tavaa. Kaizenista poiketen kaikakulla tehtavat muutokset ovat suurempia, niin
sanotusti hyppayksellisia. Naitd molempia keinoja tarvitaan, jotta voidaan toteut-
taa jatkuvaa toiminnan parantamista, silla ei ole hyvaksyttavaa jamahtaa paikal-
leen. (Convis & Liker 2012, IMS Business Solutions Oy 2012)

Kaikilla yrityksen tyontekijoilla tulisi olla ennakkoluuloton asenne kehittamiseen
ja tyontekijoiden asiantuntijuutta tulisi arvostaa. Leanissa tydntekijoilla on oikeus
my0s tehda virheita ja oppia niista. Tyontekijoita ei tulisi syyttaa virheista, vaan

heidan tulisi perehtya siihen, miksi ja mista ne johtuivat. Toiminnasta tulisi I0ytaa
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juurisyyt, mitka aiheuttavat hukkaa, ja eliminoida ne. Paikoilleen jamahtaminen
tai odottamaan jaaminen ei ole hyvaksyttavaa, vaan on tartuttava toimeen ja yri-

tettava parantaa prosessia. (IMS Business Solutions Oy 2012)

2.5 Kanban

Kanban-korteilla pystytaan ohjaamaan tuotannon materiaalivirtoja. Se on tyokalu
oikea-aikaiseen reagointiin. Kanbaneilla voidaan kontrolloida tuotantoa, jottei yli-
maaraisia varastoja paase syntymaan. Niiden avulla on yksinkertaista ja helppoa
huomata, koska tarvitsee tilata lisda materiaalia tai siirtaa tavaraa seuraavan pro-
sessin vaiheeseen. Kortti toimii esimerkiksi siten, etta jos siina merkitty halytys-
raja on 40 kappaletta, niin se sijoitetaan siten, etta sen alla on 40 kappaletta ky-
seista tuotetta. Loput tavarat laitetaan kortin paalle. Kun kortti tulee vastaan, tila-
taan lisaa kyseista tavaraa. Halytysrajan maara valitaan siten, etta kyseista tuo-

tetta ehditaan toimittamaan. (Juurijoki 2015; Korhonen 2013.)

2.6 Imuohjaus

Imuohjaus on toimintatapa, jossa hankinta- ja valmistusprosessi kaynnistyy asi-
akkaan tilauksesta. Talla ehkaistdan myos varastojen syntymista. Imuohjauk-

sessa oleellista on tiedon liikkkuminen. (Aalto-yliopisto 2015; Uusitalo 2012.)

2.7 Big room

Big roomilla tarkoitetaan ihmisten tyoskentelya samassa tilassa. Se helpottaa
suunnittelua ja mahdollistaa myods erittdin tiiviin yhteistyon. Yhteisessa tilassa
tydskentely vahentaa sahkopostien, soittojen tai toiseen tydbhuoneeseen tai -pis-
teeseen siirtymisen tarvetta. Nain saadaan saastettya aikaa, kun vastaukset tu-
levat reaaliajassa. Big roomilla mahdollistetaan ongelmien ratkominen yhdessa,
jolloin minimoidaan yksin pohtimisen tarve seka tyon keskeytyminen. (Hammars-
ten 2015; Profox Companies Ltd 2016.)
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5S (numeroitu alla: | - V)

5S-ohjelmalla pyritddn seuraamaan nimenomaan tyoskentelyolosuhteita, ei tyon-
tekijoita. 5S on jatkuvan kehittamisen tyokalu, jolla saadaan 7 hukkaa nakyviksi.
Pienilla kustannuksilla voidaan saada aikaan suuria muutoksia ja parempi tyotur-
vallisuus tyopaikalle. 5S-tydkaluilla luodaan siisteytta ja jarjestysta tyopaikalle. Se
on hyvin tehokas ja yksinkertainen toiminta- ja ajattelutapa. Se auttaa myos ilma-
piirin ja asiakasvaikutelman paranemista seka lisaa tyoviihtyvyyden ja tuottavuu-
den kasvua. TyOkalujen avulla on helpompi pitaa koko tyosuoritus hallinnassa ja
luoda pohja lean-kehityksen yllapitamiselle. Jotta 5S pysyisi hengissa, on koko

henkildstdn sitouduttava siihen. (IMS Business Solutions Oy 2012.)
Selvita (Sort) |

Ensimmaisessa vaiheessa selvitetaan ja lajitellaan tyopisteiden tavarat tarpeelli-
siin ja tarpeettomiin. Ei-tarpeelliset tavarat poistetaan tyopisteilta ja jopa havite-
taan. Tarpeelliset tavarat luokitellaan harvoin, toisinaan ja usein kaytettaviin. Vain
paivittaisessa kaytdssa olevat tavarat jaavat tydpisteeseen. Tavarat, joita kayte-
taan vain kerran viikossa tai puolen vuoden aikana, laitetaan varastoon, ja vain
kerran vuodessa kaytettavat varastoidaan kauemmas tai havitetdan kokonaan.
(IMS Business Solutions Oy 2012.)

Systematisointi (Straighten, Simplyfy) Il

Toisessa vaiheessa maaritetaan kaikille tavaroille omat paikat, jotta ne l10ytyvat
helposti. TyOpisteiden huono jarjestys lisaa kustannuksia. Hyodynnetaan visuaa-
lisuutta esimerkiksi tekemalla tyokaluille seinalevyyn teipilla niiden muotoiset sai-
lytyspaikat. Myos poytaan tai lattiaan voidaan teipin avulla merkata tavaroiden

sailytysalueet ja kulkureitit. (IMS Business Solutions Oy 2012.)
Siisti (Shine, Sweep) Il

Kolmannessa vaiheessa puhdistetaan ja siivotaan tydpisteet, koneet ja laitteet.
TyOpisteen likaisuus ja epasiisteys alentaa tyontekijoiden moraalia ja huolelli-
suutta seka kasvattaa virheriskia. Puhdistaminen vahentaa koneiden ja laitteiden
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korjaamista, koska vuodot ja vauriot on helpompi havaita puhtaista pinnoista. Sii-
vouksella voidaan myos parantaa tyoturvallisuutta. (IMS Business Solutions Oy
2012.)

Standardisoi (Standardize) IV

Neljannessa vaiheessa vakiinnutetaan tyopisteilla jo tehdyt toimenpiteet, vaiheet
[-I11, etteivat vanhat tavat palaa. Ongelmia ennaltaehkaistaan paivittain lajittele-
malla, laittamalla tavaroita paikoilleen ja siivoamalla. Nailla toimenpiteilla helpo-
tetaan tyokalujen ja koneiden valvontaa seka tybalueiden siisteina ja toimintaky-
kyisina pitamista. Standardoinnilla mahdollistetaan pysyminen vaiheissa |-IV.
(IMS Business Solutions Oy 2012.)

Sailyta (Sustain) V

Kaikki uudet ja vanhat henkilot tulee kouluttaa 5S-ohjelmaan jatkuvana tyota-
pana. Saanndllisin valiajoin on tehtava 5S-auditointeja, jottei palata vanhoihin ta-
poihin. Jos 5S-ohjelmaa ei saada tavaksi, alkaa tydalueille helposti taas keraan-
tya tyokaluja, valineita, osia ja materiaaleja. Naiden etsintaan ja hakemiseen ku-
luva aika lisaantyy, ja sen myota tehtavien suorittamiseen kuluu enemman aikaa.
Tyoviihtyvyys heikentyy epasiisteyden ja -jarjestyksen takia. (IMS Business So-
lutions Oy 2012.)

5S-mittareita

5S-projektin toteutumista voi seurata muun muassa seuraavilla mittareilla:

odottamiseen ja etsimiseen kuluva aika

- tybnaikainen kavelyn maara

- virheiden maara

- tyontekemiseen kuluva aika

- ylimaaraisen tavaran poissa pysyminen tiloista ja kaytavilta (IMS

Business Solutions Oy 2012).
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2.8 7 hukkaa

Hukkaa (kuva 1) syntyy, kun toiminta on tehotonta. Se voi aiheutua ihmisten ajan-
kaytosta, koneiden ajankaytdsta tai materiaalin ajankaytosta tehtaassa. Kaikesta
hukasta ei koskaan paasta eroon, mutta vaihtelun vahentaminen kaikenlaisissa
toiminnoissa pienentaa hukan maaraa. Tahan paastaan muun muassa, kun mi-
nimoidaan vaihtelu, pidetadn asetusajat alhaisina ja varastot pienina seka kayte-
taan kanban- kortteja. (Aalto-yliopisto 2015; Makkonen 2012.)

1.Ylituotanto m

8.Resurssien
heikko
hyédyntédminen

3.Tarpeeton

liike/liikuttelu

6.Tarpeeton 5.Tarpeeton/

varastointi vaara
prosessointi

Kuva 1. Leanin hukkatekijat (mukaillen Makkonen 2012).

Ylituotanto

Ylituotannolla tarkoitetaan, etta tuotteita valmistetaan enemman kuin asiakas
(seuraava prosessi) tarvitsee juuri silla hetkellda. Se on tarpeettoman, ei-tilatun
tydn tekemista. Ylituotanto aiheuttaa tuotantoon ahtautta, kasittelyvaaroja ja kul-
kureittien vaikeutumista. Se on hukan yleisin muoto. (Aalto-yliopisto 2015; IMS

Business Solutions Oy 2012.)
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Kuljetus

Kuljetushukkana kasitetaan minka tahansa materiaalin siirtdminen, joka ei lisaa
arvoa tuotteeseen. Tallaisia hukkia voivat olla esimerkiksi, kun siirretdan materi-
aalia osastolta toiselle tai puolivalmiita vaiheesta toiseen. Materiaali voi olla esi-
merkiksi asiakirja, jonka turha siirtely aiheuttaa hukkaa. Turhat materiaalien,
osien seka tuotteiden kuljetukset ja siirrot paikasta toiseen aiheuttavat seka lii-
kenteen etta kasittelyn vaaroja. (Aalto-yliopisto 2015; IMS Business Solutions Oy
2012.)

Liike

Mikaan liike, kuten kurottaminen, etsiminen, hakeminen, nostaminen ja valikointi,
eivat lisda tuotteen arvoa. Ne aiheuttavat esimerkiksi vaaratilanteita ja epaer-
gonomisia ty6asentoja. Turhaa liikkumista aiheuttavat muun muassa erilldan ole-
vat tilat ja tietojen etsinta. (Aalto-yliopisto 2015; IMS Business Solutions Oy
2012.)

Odotus

Odotusaikaa syntyy, kun materiaali, kone tai informaatio ei ole kaytettavissa.
Odotusaikaa aiheuttavat pitkat lapimenoajat, konehairiot, pitkat asetteiden vaih-
dot, toimittajien toimitushairiot ja keskeytykset. Sita voivat aiheuttaa myos hyvak-
syntdjen (esimerkiksi rakennusluvan) tai seuraavan tydvaiheen aloittamisen odo-
tus. Odotuksesta voi aiheutua turhautumista, arsyyntymista ja motivaation las-
kua, kuten esimerkiksi huolimattomuusvirheita. (Aalto-yliopisto 2015; IMS Busi-
ness Solutions Oy 2012.)

Prosessointi

Hukkaprosessointia on yliprosessointi tai vaara prosessointi. Tallaisia yliproses-
sointeja on muun muassa tarpeettomat tuotteen kasittelyt tai se, jos kone on hi-
taampi tai nopeampi kuin tarvitaan. Vaaraa prosessointia syntyy, kun tilaavan
asiakkaan tarve on vaarinymmarretty. (Aalto-yliopisto 2015; IMS Business Solu-
tions Oy 2012.)
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Varastointi

Jokaisen materiaalin tai lopputuotteen varastointi, joita ei tarvita talla hetkella
asiakastarpeen tyydyttamiseksi, on turhaa. Turhaa varastointia ovat muun mu-
assa keskenerainen tuotanto (bufferi) tai tyo, ylimaaraiset raaka-aineet ja tarvik-
keet seka varaosa- ja lopputuotevarastot. Myds toimistossa tapahtuu ns. varas-
tointia. Tallaisia ovat esimerkiksi tiedostot, jotka odottavat kasittelya tai hyvak-
syntaa ja toisten tyovaiheista riippuvat kesken olevat tyot. Ylimaaraiset varastoin-
nit aiheuttavat lisatilantarvetta, ahtautta, epajarjestysta, kaatumisvaaroja ja tuli-
paloriskeja. Varastoinnin hinta on yleensa noin 15-30 % materiaalikustannuk-
sista, eli padomaa on sidottuna varastoon. Hukan nakyvimpana seurauksena
nahdaan varasto, koska se peittda alleen paljon muita ongelmia. (Aalto-yliopisto
2015; IMS Business Solutions Oy 2012.)

Virheet

Virheilla tarkoitetaan t06ita, jotka eivat tayta asiakkaiden laatuvaatimuksia. Naita
ovat tuotteiden korjaus ja romutus seka puuttuva tai vaara osa. Naita voivat olla
myOs asiakirjojen virheet. Virheet aiheuttavat kasittely- ja korjausvaaroja seka

turhautumista. (Aalto-yliopisto 2015; IMS Business Solutions Oy 2012.)
Kahdeksas hukka

Kahdeksanneksi hukaksi voidaan laskea resurssien heikko hyddyntaminen. Tal-
laisia voivat olla korkea poissaoloprosentti ja vaihtuvuus tai henkiloston epatasai-
nen kuormitus osaamisvajeiden takia. (IMS Business Solutions Oy 2012.)

2.9 Hukan karsiminen

Aluksi on selvitettava, mista hukka johtuu, ja vahennettava tydmenetelmien sisal-
tamat tyoliikkeet niin vahaisiksi kuin mahdollista. Myds koneiden ja tyontekijoiden
valinen kommunikaatio on saatava hyvin toimivaksi. Jotta hukka voidaan selvit-
taa, on prosessia pystyttava seuraamaan alusta loppuun. Nain ollen on mahdol-

lista saada selville, missa lisdarvoa tuotetaan tuotteeseen ja missa ei. Monissa
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prosesseissa on maaritelty olevan 90 % hukkaa ja ainoastaan 10 % tyota, joka
tuottaa lisdarvoa. (Saarinen 2014.)

Oleellisena osana hukan poistossa on organisaation asenne sita kohtaan. Suu-
rena ongelmana onkin sellainen ajattelutapa, ettd nain tehdaan, koska on aina
tehty. Tama ajattelutapa ei luo uusia ajattelutapoja eikd kannusta kokeilemaan

jotain uutta, mika kenties voisi olla parempi tapa tehda asiat. (Saarinen 2014.)

2.10 Asetusaika

Asetusaika (C/O = changeover time) alkaa edellisen tilauksen viimeisesta hy-
vasta kappaleesta ja paattyy uuden tilauksen ensimmaiseen hyvaan kappalee-
seen. Asetusaika voidaan jakaa ulkoiseen ja sisdiseen vaiheeseen. Ulkoinen
asetusaika suoritetaan, kun kone on kaynnissa. Sisainen asetusaika taas suori-
tetaan silloin, kun kone on pysahdyksissa. Nimenomaan tata sisaista asetusaikaa
pitaisi vahentaa ja muuttaa ulkoiseksi. Tarkoituksena on tehda mahdollisimman
paljon koneen ollessa kaynnissa. Sisaisten asetusten tarvetta voidaan vahentaa
myos esimerkiksi yhdistamalla tuotannon tilauksia, jotka voidaan tehda samoilla
asetuksilla. (Aalto-yliopisto 2015, Saarinen 2014.)

2.11 Lapimenoaika

Lapimenoajaksi maaritetaan aika, joka kuluu, kun tietty yksikkd virtaa prosessin
alusta loppuun. Se on hyva mittari, koska yleisesti ottaen on parempi, mita lyhy-
empi on lapimenoaika. Lyhyt lapimenoaika tarkoittaa myos paaoman sitoutumista
vahemmaksi aikaa, jolloin tyokustannuksetkin ovat pienemmat. Nopeammalla
toimituksella saadaan myds tyytyvaisemmat asiakkaat. Kaikissa prosesseissa on
kuitenkin aina vaihtelua, ja silla on suuri vaikutus lapimenoaikaan. Kolme suurinta
vaihtelun aiheuttajaa prosesseissa ovat resurssit (koneet, kayttojarjestelmat, ko-
kemus, motivoituneisuus), virtausyksikot (eripituiset kasittelyajat, vaarin taytetyt
rakennuslupahakemukset) seka ulkoiset tekijat (myynnin kausiluonteinen vaih-
telu). (Modig & Ahlstrom 2013.)
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2.12 Koulutus

Tyontekijoiden koulutus muihin toihin lisaa tuotantojarjestelmaan joustovaraa.
Tyo6tehtavien monipuolisuus pitaa ylla tyontekijdiden monitaitoisuutta, vahentaa
kyllastymista seka auttaa kapasiteetin tasauksessa ja kokonaiskuvan hahmotta-

misessa. (Aalto-yliopisto 2015.)

2.13 Mittarit

Perinteisia tuotannon mittareita ovat muun muassa tyévoiman kaytoén tehokkuus,
budjetissa pysyminen ja suorien tydvoimakustannusten osuus prosentteina
myyntiosuudesta. Leanissa taas keskitytaan enemman muun muassa tilausten
lapimenoaikaan seka saantoon eli kerralla oikein tehtyjen osuuteen ja toimitus-
varmuuteen asiakkaalle. Lean-mittareilla halutaan parantaa palvelunlaatua ja ko-
neiden suorituskykya. Olisi tarkeda mitata nimenomaan sita, mika on tarkeaa asi-
akkaille. (IMS Business Solutions Oy 2012.)

Lean-mittareita voivat olla esimerkiksi

e lapimenoaika ja valmistumismaara/aikayksikko
e asiakaslupausten tayttyminen
e oikea-aikainen toimitusprosentti asiakkaille

e laatu, toimitus ja toimituspuutteet (IMS Business Solutions Oy 2012).

2.14 Tehottomuuden lahteet

Ensimmainen tehottomuuden |ahde on pitkat Iapimenoajat. Jos ensisijainen tarve
jaa tyydyttamatta, saattaa kertya toissijaisia tarpeita, kuten odottamista. Tama
taas voi aiheuttaa turhautumista ja huolta seka saattaa johtaa siihen, etta laka-
taan valittamasta. Naista kielteisista toissijaisista tarpeista kasvaa lisaa ongelmia
ja haasteita, joiden hoitoon vaaditaan lisdd muun muassa resursseja. (Modig &
Anlstréom 2013.)
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Toinen tehottomuuden lIahde on monta virtausyksikkoa. Talla tarkoitetaan, etta
yritetdan hoitaa yhta aikaa montaa eri asiaa. Esimerkiksi tehtaissa monen tilauk-
sen samanaikainen hoito vaatii runsaasti varastotilaa. Suuri varastotila taas ai-
heuttaa itse kulujen lisdksi muun muassa etsimista ja turhia siirtoja. Se antaa
my6s huonon kokonaiskuvan ja jattaa helposti ongelmia piiloon. (Modig & Ahl-
strom 2013.)

Kolmas tehottomuuden lahde on uudelleen aloittamisen tarve. Jos toita laittaa
jonoon odottamaan vuoroa, joudutaan aina uudelleen palaamaan samoihin asi-
oihin, jolloin aikaa menee aina aloittamiseen ja tilanteen sisaistamiseen. Tyo6t tu-
lisi lajitella kiireellisyyden mukaan ja keskittya vain yhteen kerralla, jolloin siihen
on helpompi keskittyd. Uudelleen aloittaessa voi helposti unohtaa asioita ja myds
havittaa tietoa, mika taas saattaa johtaa virheisiin. (Modig & Ahlstrém 2013.)
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3 KAYTETYT TUTKIMUSMENETELMAT

3.1 Tutkimuksen kohde

Yritysesittely, Vehasen Talot Oy

Vehasen Talot Oy sijaitsee Salon Kruusilassa. Yritys on perustettu vuonna 2011.
Hirsitalojen valmistus alkoi samalla paikalla jo vuonna 1963 edellisen yrityksen
toimesta. Vuonna 1947 perustettu yritys oli silloin nimeltdan Vehasen Saha Oy,
joka muuttui konkurssin ja omistajavaihdoksen myoéta Vehasen Talot Oy:ksi. Yri-
tyksessa tyoskentelee talla hetkella kuusi tyontekijaa. Hirsitalotuotannossa, kuten
my0s toimistossa, tydskentelee kolme henkilda. Toimistotoimintoihin kuuluvat hir-
sirakennusten myynti ja suunnittelu. Yritys on toimittanut hirsitaloja kotimaan li-
saksi Keski- ja Etela-Eurooppaan seka Kaukoitaan asti. Vehasen Talojen mallis-
toihin kuuluu useita valmiita vaihtoehtoja omakotitaloista, lomakodeista, sau-
noista ja pikkumokeista. Yritys suunnittelee halutessa myos toiveiden mukaisen
rakennuksen seka lisdksi vanhojen rakennusten laajennuksia. (Vehasen Talot Oy
2015.)

3.2 Tutkimuksen toteutus

Tutkimus toteutettiin tutustumalla ensin Vehasen Talojen seka toimiston etta tuo-
tannon toimintaan ja tydntekijoihin. Aluksi perehdyttiin karkeasti eri tydkokonai-
suuksiin ja niissa tydoskentelevien tyontekijoiden toimenkuvaan, joiden avulla saa-
tiin parempi kasitys siita, mita hirren tuotantoprosessissa tapahtuu. Kun Vehasen
Talojen toiminta oli paapiirteittain tiedossa, alettiin tutustua yksityiskohtaisemmin

kunkin, esimerkiksi hirren tydstamisvaiheen, sisaltamiin tyotehtaviin.

Kun eri tydvaiheisiin oli tutustuttu riittavasti, alettiin kerata tietoja yrityksen tuotan-
toprosessista. Eri tydkokonaisuuksiin kuluvia aikoja seurattiin hieman tarkemmin

ja laskettiin kuinka paljon kustakin vaiheesta syntyi hukkaa.

OPINNAYTETYO | Taina Tarvainen



22

Ennen piirtamisen aloitusta tutustuttiin aiheeseen liittyvaan teoriaan ja arvovirta-
kuvauksessa kaytettaviin merkintoihin. Arvovirtakuvausta varten laskettiin kulle-
kin tyOvaiheelle tahtiaika. Tahtiaika (C/T = cycle time) on aika, joka kuluu tietyn
komponentin tuottamiseen yhteen tuotteeseen. Tutkittujen tydvaiheiden, hirren
tyostoon kuluvien aikojen, laskettujen materiaalihukkien ja haastattelujen perus-
teella alettiin hahmotella yrityksen tarjous-tilaus-toimitusketjua. Ensin hahmotel-
tiin paperille prosessin eri vaiheet, minka jalkeen mietittiin materiaalivirran kulku.
Kun materiaalivirran kulku saatiin piirrettya, tuli ajankohtaiseksi lisata kuvaukseen
my0s informaatiovirran kulku, jotta nahtiin, miten informaatio liikkuu prosessin si-
salla. Taman jalkeen lisattiin kunkin prosessin eri vaiheen alle tietolaatikko, jossa

esitettiin tahtiaika, asetusaika, hukkaprosentti, maara ja kasittelyaika.

Viimeiseksi kuvaukseen lisattiin aikajana. Aikajanasta nakee, kuinka kauan ku-
hunkin prosessin eri vaiheeseen on aikaa kaytettavissa, jotta tilaus saadaan toi-
mitettua asiakkaalle kahden kuukauden kuluessa rakennusluvan saamisesta.
Sopimuksessa on maaritelty tilauksen toimitusajaksi kaksi kuukautta siita, kun
asiakas ilmoittaa, ettd rakennuslupa kyseiselle rakennukselle on saatu. Hirren

saapuminen materiaalitoimittajalta vie tasta suurimman osan ajasta.

3.3 Tutkimusstrategia

Tutkimusstrategiat ovat tutkimuksen toteutusta ohjaavia periaatteita. Tutkimus-
strategia ohjaa menetelman valintaan ja kayttoon. (Jyvaskylan yliopisto 2014.)

Kvalitatiivisen ja kvantitatiivisen tutkimuksen ero

Kvalitatiivisessa tutkimuksessa pyritaan kokonaisvaltaisesti kasittamaan kohteen
laatua, ominaisuuksia ja merkityksia. Kvantitatiivisessa tutkimuksessa kiinnostus
kohdistuu erilaisten luokittelujen, syy-seuraussuhteiden, vertailujen ja numeeris-
ten tulosten selittdmiseen. Kvantitatiiviseen tutkimukseen sisaltyy paljon erilaisia

tilastollisia ja laskennallisia analyysimenetelmia. (Jyvaskylan yliopisto 2014.)
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Kvalitatiivisen ja kvantitatiivisen haastattelun ero

Kvalitatiiviseen eli laadulliseen tutkimukseen haastatellaan yleensa valittuja yksi-
16ita, kun taas kvantitatiivisen eli maarallisen tutkimuksen haastatteluun valitaan
satunnaisotoksella. Kvalitatiivisissa haastatteluissa on jokin teema tai kysymyk-
set ovat avoimia. Kvantitatiivisen haastattelun kysymykset ovat strukturoituja, eli
kysymykset ja vastausvaihtoehdot ovat etukateen tarkasti laadittuja. Kvalitatiivi-
sen tutkimuksen aineiston oikeellisuudella ei ole niin suurta merkitysta kuin kvan-
titatiivisessa tutkimuksessa, jossa aineiston oikeellisuus on hyvin oleellista. Kva-
litatiivista haastattelua voidaan kayttaa myds tiedon keraamiseen. (Tilastokeskus
2015.)

Kaytettava tutkimusmenetelma

Tassa opinnaytetydssa kaytettiin kvalitatiivista tutkimusta, koska se soveltui par-
haiten yrityksen informaatio- ja materiaalivirtojen selvittamiseen. Kvalitatiivinen
eli laadullinen tutkimus toteutettiin haastatteluna. Haastattelut suoritettiin kahteen

otteeseen, seka ennen etta jalkeen tehtavien muutosten.

3.4 Tilaus-toimitusketju

Yrityksen tilaus-toimitusketjuun sisaltyvat kaikki yritykset, joita tarvitaan seka
tuotteen valmistamiseen etta toimittamiseen asiakkaalle. Tilaus-toimitusketju al-
kaa raaka-aineen toimituksesta ja paattyy valmiin tuotteen toimitukseen loppu-
asiakkaalle. Jokainen yritys vaatii toimiakseen toisia yrityksia, eika kykene toimi-
maan yksinaan. Yritys on aina seka asiakas etta toimittaja tahosta riippuen. Yritys
toimii asiakkaana ostaessaan raaka-aineita ja toimittajana tuotteita myydessaan.
(Haapaniemi 2008.)

Samaan tilaus-toimitusketjuun kuuluvien yrityksien tulisi olla tiiviissa yhteistyossa
parhaan tuotteen saamiseksi asiakkaalle. Yritykset eivat kilpaile saman ketjun

yritysten kanssa, vaan kilpailu on muiden ketjujen kanssa. (Haapaniemi 2008.)
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Vehasen Talot Oy halusi laajentaa tilaus-toimitusketjun alkamaan asiakkaan
kanssa kaydysta tarjousvaiheesta. Nain ollen kasitellaan tarjous-tilaus-toimitus-
ketjua (kuva 2).
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Kuva 2. Kaikkien tuotteiden tarjous-tilaus-toimitusketju.

Esimerkiksi raaka-aineen kuljetuksen ja valmistuksen virheet siirtyvat yhteisessa
ketjussa aina eteenpain ja lopulta jollain tapaa todennakdisesti myds asiakkaalle

asti (Haapaniemi 2008).

3.5 VSM

VSM (value stream map) eli arvovirtakuvaus. Arvovirta on kaikkien toimintojen
ketju, joka alkaa siita, kun asiakas tekee tilauksen, ja loppuu siihen, kun asiakas
vastaanottaa tilauksen. Arvovirta pitda sisallaan jokaisen vaiheen, joka vaadi-
taan, jotta saadaan tilaus toimitettua asiakkaalle asti. Paaasiana arvovirtakuvauk-
sessa on kartoittaa tuotannon nykytila ja sen avulla I0ytaa siina olevat hukat. Se
toteutetaan yhden tuotteen nakokulmasta. Kuvauksessa selvitetdan kolme paa-
virtaa; aika, informaatiovirta ja tuotannon vaiheet. Arvovirtakuvauksessa maari-
telldaén tuotannon nykytila, ja sen perusteella olisi tarkoitus havaita hukat. Ku-
vauksen avulla pyritddn paaasiassa lyhentamaan lapimenoaikoja. Lapimeno-
aikoja lyhentamalla vahennetaan myds tuotantokustannusten sitoutumista ennen

asiakkaan maksusuoritusta. Tuotantokustannuksia ovat raaka-aineiden lisaksi
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henkilotyotunnit, jotka muodostavat yleensa isoimmat kustannukset. Sita enem-
man on paaoman kustannuksia, mita enemman joudutaan sitomaan paaomaa
tuotantoon. Hukan poistaminen helpottaa myos tydntekoa, kun turhat siirtelyt ja
odottelut jaavat pois. Paremmalla virtauksella voi olla merkitystda myds laadun
parantumiseen, koska virheet eivat enaa katkeydy pitkaksi ajaksi varastoihin ja
ne havaitaan paremmin. (Haapasalo & Malvalehto 2012; Vaisanen 2013.)

Vehasen Talot Oy:ssa ei ole aiemmin tehty arvovirtakuvausta. Arvovirtakuvaus
haluttiin laatia, jotta saataisiin kartoitettua nykytilanne ja pystyttaisiin sen avulla

tehostamaan tuotantoa.
Tuotevalinta

Tarkasteluun valitaan yksi tuote tai tuoteperhe, jolloin tietoa on helppo kasitella.
Tuotteeksi tai tuoteperheeksi kannattaa ottaa sellainen, joka tuottaa yritykselle

eniten voittoa. (Haapasalo & Malvalehto 2012.)
Nykytilan kuvaus

Tuotteesta tai tuoteperheesta, joka on valikoitunut arvovirtakuvauksen kohteeksi,
laaditaan nykytilan kuvaus. Tarkeinta on mallintaa se juuri sellaisena kuin se on
kaytannossa. Nykytila voidaan kartoittaa esimerkiksi seuraamalla tuotteen etene-
mista asiakkaan tilauksesta sen toimituksen vastaanottamiseen asti. (Haapasalo
& Malvalehto 2012.)

Tulevaisuuden tilan kuvaus

Tulevaisuuden tilan kuvauksessa tuotanto on suunniteltu uudelleen. Se on tavoi-
tetila, jossa on poistettu hukkia, kuten varastoja ja odottamista, eri vaiheiden va-
lilta Iapimenoaikojen lyhentamiseksi. Suunniteltaessa tulevaisuuden tilaa on hyva
huomioida joitakin periaatteita, kuten tyon standardointia ja vaihtoaikojen pienen-

tamista. (Haapasalo & Malvalehto 2012.)
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Tulevaisuuden tilan kayttoonotto

Kun arvovirtakuvauksen tulevaisuudentilan kuvaus on valmis, kdannetaan katse
toteutukseen. Ennen tulevaisuuden tilan kayttoonottoa on tehtava tarvittavat
muutokset nykytilaan. (Haapasalo & Malvalehto 2012.)

Rajaus

OpinnaytetyOsta rajataan pois varsinainen tulevaisuuden tilan maarittely. Enim-
makseen opinnaytety® keskittyy maaritettavaan nykytilaan ja sen ongelma- ja ke-
hityskohteiden etsintdan. Samalla annetaan joitakin parannusehdotuksia tulevai-
suutta varten. Tuotannon eri prosesseja ei voi muuttaa eri jarjestykseen, joten

prosessikuvaus ei olennaisesti muutu karkealla tasolla.
Materiaalivirta

Materiaalivirta Iahtee liikkeelle raaka-aineen toimittajasta. Raaka-aine kulkeutuu
valmistajalle, joka tyostaa siitd valmiin tuotteen ja materiaalivirta loppuu, kun

tuote toimitetaan asiakkaalle. (Haapaniemi 2008.)
Informaatiovirta

Informaatiovirta kulkee vastakkaiseen suuntaan kuin materiaalivirta. Informaatio-
virta lahtee aina asiakkaalta ja kulkeutuu jalleenmyyjan seka valmistajan kautta

raaka-aineentoimittajan tietoon. (Haapaniemi 2008.)
Tiedonkulun syyt ja ongelmat

Tiedon seka sen laadun on kohdattava vastaanottava osapuoli oikea-aikaisesti.
Sen on my0s vastattava sisalléltaan ja luotettavuudeltaan vastaanottavan osa-
puolen tarpeita. Tieto pitda olla aina tarvittaessa saatavissa ja oikeassa muo-
dossa. Yrityksen on todettu mahdollisesti saavuttavan jopa 35 %:n saastot, kun

oikea tieto valittyy oikealla tavalla. (Saavalainen & Suomi 2012.)

Puutteellinen tiedonkulku ja huonolaatuinen tieto vaikuttavat moniin yrityksen toi-
mintoihin seka heikentavat toimitusketjun suorituskykya. Tilausten toimitusvirheet

ja viivastymiset ovat olennaisin ongelma tiedon kulkemattomuudessa. Heikko
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asiakaspalvelu, materiaalipuutteet, varastojen kasvu ja kiirehtiminen ovat myos

seurauksia huonosta tiedonkulusta. (Saavalainen & Suomi 2012.)

Jotta valtyttaisiin tiedonkulun ongelmilta, olisi tyoyhteisossa ennaltaehkaisyksi
vaalittava avointa tiedottamiskulttuuria. Lisaksi suositeltaisiin saanndllisia pala-
verikaytantoja seka selkeita pelisaantoja. Tietoa jaetaan sisaisesti yrityksen eri
osastojen valilla. Ulkoisesti tietoa jaetaan asiakkaiden ja materiaalitoimittajien
kanssa. Toimitusketjussa tieto on aina kaksisuuntaista alku- ja loppupaan valilla.
Materiaali ei virtaa ilman tietoa. (Saavalainen & Suomi 2012.)
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4 TULOKSET

4 .1 Haastattelutulosten toteaminen

Kuten aiemmin mainittiin, haastattelut seka tuotannon henkilostolle etta toimiston
henkildstolle suoritettiin kahteen kertaan. Ensimmaisen kerran haastattelut suo-
ritettiin kaiken ollessa viela ns. nykytilassa, kun minkaanlaisia muutoksia ei ollut
tehty. Haastattelun tarkoituksena oli kartoittaa, minkalaisia ongelmia seka tuotan-
nosta etta toimistosta I6ytyy ja mihin asioihin kaivattaisiin kehitysta. Haastattelui-
den vastauksista koottiin PowerPoint-esitys. Esityksessa kaytiin lapi haastattelui-
den kysymyksista tulleet vastaukset ja niiden perusteella iimenneet ongelmat

seka kehitysehdotukset.

Toisen kerran haastatteluja suoritettaessa oli jotain pienia muutoksia ja kehityksia

tehty. Enimmakseen kehitysta oli tapahtunut tuotannossa.

4.2 Haastattelutulosten vertailu

Haastattelukysymyksien (liite 1) perusteella ensimmaisista haastatteluista tuli ilmi
(liite 2), ettd merkittdvin ongelma on puutteellinen tieto ja tiedonkulku. Toisella
kertaa (lite 3) suurimpana ongelmana ei ollut enaa tieto ja tiedonkulku, vaan lis-
tassa korkeimmalle tasolle oli noussut materiaalipuutteet. Tiedonkulun parantu-
miseen on auttanut radiokuulosuojainten hankinta, jolloin tietoa on helpompi ja-
kaa seka tyodntekijoiden valilla ettd johdolta tuotantoon. Yrityksen selkeytyneet
tyotehtavat ovat parantaneet myos tyontekijoiden vastuunottoa seka vastuunkan-
toa. Opinnaytetydssa myohemmin esitettavat jo tehdyt muutokset sekad muutos-

ehdotukset pohjautuvat pitkalti naihin haastatteluista saatuihin vastauksiin.

4.3 Tuotannon eri tydvaiheet

Alla tutustutaan hirsituotannon eri vaiheisiin. Samalla kaydaan lapi hirren eri ka-
sittelyvaiheiden sisaltoa.
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Raaka-ainevarasto

Hirsiaihiot saapuvat varastolle materiaalitoimittajalta keskimaaraisesti kuuden vii-
kon kuluttua tilaamisesta. Liimahirren saapuminen kestaa hieman vahemman ai-
kaa, noin nelja viikkoa, ja vastaavasti massiivihirren saapuminen vie kauemmin,

noin kuudesta kahdeksaan viikkoa.
Hirren jatkaminen

Koska puut eivat Suomessa ehdi kasvaa niin korkeiksi, kuin joidenkin rakennus-
ten sivumitat vaativat, on osa hirsiaihioista jatkettava sormiliitoksilla. Hirren jatka-
misella (kuva 3) saadaan myos vahennettya hukkaa. Hirret kuljetetaan varastolta
jatkospaikkaan, jossa aihioiden paat ensin tasataan. Jatkettaviin paihin sahataan
hammastus, levitetdan liima ja puristetaan koneella hirsien paat yhteen. Hirret
jatetdan kuivumaan noin yhdeksi vuorokaudeksi.

=y Materiaalivirta
=3 informaatiovirta

|

HIRREN JATKAMINEN

N . . T irsi Jatketut
. Hirren pidn Hammastuksien Liiman Hirsien :
Thua m tasaaminen sahaaminen yhteen- i
puristaminen talotehtaalle

Materiaali-
toimittaja

Kuva 3. Hirren jatkaminen.

Hirren héylays

Hirren hoylayksessa (kuva 4) hirret kuljetetaan ensin trukilla varastolta hdylaa-
molle, jossa hirsiaihiot ajetaan hoylayskoneen lapi. Valmiit hoylatyt hirret vas-
taanotetaan toisessa paassa ja pinotaan kuljetusta varten talotehtaalle hirren

tydstoa varten.
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m—p Materiaalivirta
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E HIRREN HOYLAAMINEN

Hirret Héylattyjen Kulietus
hoyldys- en talotehtaalle
koneen lépi pinoaminen

N/

...
toimittaja

Kuva 4. Hirren hoylaaminen.

Hirren tyosto ja pakkaus

Ennen tyostovaiheen (kuva 5) alkamista on kyseisen tilauksen AutoCAD-tiedosto
tapitettava. Tapituksella tarkoitetaan vaarnatappien lyontilinjojen merkkausta.
Vaarnatapeilla hirret kiinnitetdan toisiinsa. Lisaksi tiedosto on muutettava oikeaan
muotoon tyostokonetta varten. Piirustuksesta lasketaan myds mahdollisesti tar-
vittavien jatkoshirsien maarat ja muut esivalmistelut. Tyostokoneeseen on muu-
tettava myOs asetteet. Koneeseen vaihdetaan terat seka prikat ja saadetaan ta-
kavaste tulevaa hirsikokoa varten. Aloitusta ennen ajetaan viela naytepalat, jossa

haetaan salvos oikealle kohdalle.

Ennen tyostdkoneeseen syo6ttda hirren laatu tarkastetaan ja mitataan seka huo-
not kohdat poistetaan. Tyostdvaiheessa hirret ajetaan automaattisen tyostoko-
neen lapi, joka tekee hirrelle tarvittavat sahaukset, merkkaukset, karaukset, kat-

kaisut ja salvokset.

Pakkauksen alkutoihin sisaltyvat pakkauslavojen teko seka pakkauslautojen sa-
hausta. Pakkausvaiheessa saapuvat hirret tarroitetaan ja nostetaan nosturin
avulla lavoille. Hirsikoon perusteella hirret vannetetaan, kun tietty kerrosmaara

tulee tayteen.
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Hirren Hirren

Tilaus Hoylays Kifets mittaus + sahaus,
talotehtaalle huonojen =
merkkaus,

kohtien karaus,

poisto katkaisu

2

Kuva 5. Hirren tyosto.

Hirsien kasittely ja kuivatus

Homeenestokasittely tehdaan ainoastaan massiivihirrelle, ja vain tasan ja alle 7
metrin pituiset aihiot mahtuvat altaaseen. Aihioita pidetaan altaassa noin 15 mi-
nuuttia ja hetken aikaa altaan paalla, jotta imeytymattomat nesteet tippuvat altaa-
seen. Taman jalkeen ne nostetaan takaisin sisalle kuivumaan seuraavaan pai-

vaan saakka.
Hirsien lopputyot

Hirsien lopputdihin sisaltyvat puolikkaiden ajaminen, niiden suojaaminen muovilla
ja merkitseminen kuljetusta varten. Lisaksi jos harjapuut ovat alle 17 asteen, ne

joudutaan tyostamaan kasin. MyoOs osa vasalovista joudutaan tydostamaan kasin.
Lopputuotevarasto

Valmiit kehikot siirretdan valmiiden tilausten varastoon. Hirsikehikot odottavat

lopputuotevarastossa tulevaa toimituspaivaa.

4.4 Prosessikuvauksen kasittely

Vehasen Talot Oy:n tarjous-tilaus-toimitusketjun kuvausta oli haastavaa tehd3,
koska tilatut hirsikehikot eroavat toisistaan muun muassa aihion koon, maaran,

pakkauksen seka tehtyjen tyostojen suhteen. Eroja tyostoaikoihin aiheuttaa myos
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hirsityyppi. Hirsityyppi voi olla massiivi-, lima- tai pyorohirsi. Myos toimistossa
hirsikehikon metrimaarat ja rakennuksen vaativuus vaikuttavat tarvittavaan tyos-

toaikaan.

Prosessikuvaukseen (kuva 6) paatettiin ottaa yksi yleisimmista hirsikoista, 120
mm (leveys) x 195 mm:n (korkeus) massiivihirsi. Aikojen laskemisen helpotta-
miseksi valittiin hirren tydostomaaraksi 1 000 metria. Kuvauksen helppolukuisuu-
den vuoksi siihen ei alettu mahduttamaan yksityiskohtaisemmin kunkin vaiheen
sisaltamia osatehtavia. Kuvaukseen on kuitenkin sisallytetty kaikki oleellinen
tieto. Tulokset ovat keskimaaraisia arvoja kellotetuista ja lasketuista tilausmaa-

rista.

Tarjous-tilaus-toimitusketjussa on kaytetty keskiarvoa tuotantoprosessista saa-

duista laskelmista ja kellotuksista. Lasketut tahtiajat on laskettu metria kohden.

Vehasen Talojen yhden tyovuoron pituus on 8 tuntia, josta vahennetaan 30 mi-
nuutin tauot. Jaljellejaavaksi tydajaksi yhdelle paivalle tulee 7 h 30 min, joka on

minuuteissa 450 ja sekunneissa 27 000.
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VEHASEN TALOT OY, TARJOUS-TILAUS-TOIMITUSKETIU
- puhelin
- z3hkoposti
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= kaynti toimiztolla
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Kuva 6. Vehasen Talot Oy:n hirren prosessikuvaus.

Myynti

Myyntivaihe kaynnistyy, kun asiakas ottaa kontaktia yritykseen. Myyntityd on las-

kettu yhdelle tyontekijalle. Kasittelyaika myynnissa on noin yksi tunti, joka voi olla

puhelinyhteys, kaynti toimistolla tai sahkopostin lahettelya.

Luonnos

Luonnosvaihe alkaa, kun myynti on sopinut alustavasti, millaisesta kohteesta piir-

retdan luonnoksia. Luonnos harvoin menee ilman muutoksia yhdella kerralla lapi,

joten keskimaarainen maara on kaksi luonnosta. Kasittelyaikaa suunnittelijalta

kuluu tdhan 2-16 tuntia riippuen luonnosten vaativuudesta ja rakennettavan ke-

hikon koosta.
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Tarjous

Tarjousvaihe alkaa, kun suunnittelija on saanut valmiiksi luonnoksen, jonka pe-
rusteella tarjoustenlaskija laskee tarjouksen asiakkaalle. Kasittelyajaksi talle on
maaritelty 1 tunti. Myos tarjouksiin tulee usein vastatarjous, johon vastataan uu-
della tarjouksella. Tarjousten keskimaarainen kappalemaara on myds 2 kappa-

letta.
Tilaus

Tilausvaihe kaynnistyy, kun asiakas on hyvaksynyt tarjouksen, hakenut raken-
nuslupaa ja se on myonnetty. Rakennusluvan myontamisen jalkeen, yritys tilaa
hirsiaihiot materiaalitoimittajalta. Kasittelyaika, tassa tapauksessa rakennusluvan

saamiseen kuluva aika, on keskimaarin 1 kuukausi.
Raaka-ainevarasto

Hirret saapuvat materiaalitoimittajalta suoraan raaka-ainevarastolle. Siella ne

odottavat noin 3 vuorokautta ennen niiden tydstdn aloitusta.
Jatkaminen

Hirren jatkamisessa tyoskentelee padasiassa yksi henkild. Kun kaytetaan kahta
henkil6a, tuotantomaara ei juurikaan kasva. Hirren koosta riippuen mahdollisten
jatkettujen hirsien maara paivassa vaihtelee 8:n ja 20:n valilla. Kuutiometreissa
hirtta saadaan kuitenkin tuotettua keskimaaraisesti samoja maaria tunnissa. Ase-
tusajaksi hirsikoon vaihtuessa tulee noin 15 minuuttia. Tahtiajaksi jatketulle met-
rille saatiin 41 sekuntia. Hukkaa tasta syntyy noin 3 prosenttia, joka sisaltaa hir-

sien paiden tasaamiset ja hammastusten sahaamisen.
Hoylays

Hirren hoylayksessa tydskentelee yleensa kaksi henkilda. Toinen on syotta-
massa ja toinen vastaanottamassa hirtta. Tuotteen eli hirsikoon vaihtuessa ase-
tusten vaihtoon ja koepalan ajamiseen kuluu noin 60 min. Tahtiajaksi hirren hoy-
laykselle saatiin 4 sekuntia. HOylayskoneen syottonopeus on 14 metria minuu-
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tissa. Tama tarkoittaa siis sita, etta hirren hoyladmisvaihe on noin 10 kertaa no-
peampi kuin sen tyostOaika talotehtaalla. Hoylayksessa hukkaa syntyi lasketulla
koolla noin 7 prosenttia, joka syntyy, kun aihion koko 125 mm x 200 mm pienenee
vaadittuun hirsikokoon 120 mm x 195 mm. Koko 1 000 metrin kasittelyaika vie

noin 2 tuntia 10 minuuttia.
Tyosto ja pakkaus

Hirren ty0sto- ja pakkausvaiheessa tydskentelee kaksi henkil6a, kuten myos hoy-
laysvaiheessa; toinen on syottamassa seka toinen vastaanottamassa ja pakkaa-
massa hirsia. Asetusten vaihtoon ja koepalan ajoon kuluu tassakin noin 60 mi-
nuuttia, kuten hoylaamallakin. Keskimaaraiseksi tahtiajaksi tyostolle ja pakkauk-
selle saatiin 45 sekuntia. Hukkaa talle hirsikoolle syntyi noin 15 prosenttia. Huk-
kaa aiheutuu molempien hirsien paista poistetuista paloista, huonojen kohtien
poistoista ja siita, kuinka optimaalisesti saadaan kehikon eri pituuksia otettua yh-

desta hirresta. Koko 1 000 metrin ajaminen kestaa 13 tuntia 30 minuuttia.
Kasittely ja kuivaus

Hirsikoko 120 mm x 195 mm on massiivihirtta, joten vain sille suoritetaan ho-
meenestokasittely, jos se on korkeintaan 7 metrin mittainen. Liimahirren ollessa
kyseessa ei kasittelya olennaisesti tehda. Hirret kuivuvat kasittelyn jalkeen seu-

raavan paivaan, joten kasittelyaika on noin 24 tuntia.
Lopputyot

Hirsien lopputyOssa asetusaika, 30 minuuttia, sisaltda pakkauslavojen teot seka
pakkauslautojen katkaisut sopivan mittaisiksi. Kasittelyajaksi talle operaatiolle
saatiin noin 3 tuntia. LopputyOvaiheessa tyoskentelee samat kaksi henkiloa, kuin

tydsto- ja pakkausvaiheessa.
Lopputuotevarasto

Kun hirret on pakattu muoveihin, ne siirretdan odottamaan tulevaa kuljetusta lop-
putuotevarastoon. Pakatut hirret odottavat varastossa keskimaaraisesti 2 vuoro-

kautta ennen toimitusta.
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5 YHTEENVETO JA JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetyon paatarkoituksena oli tutustua lean-tuotannonohjausjarjestelmaan
seka laatia tuotannosta nykytilan arvovirtakaavio. Tarkoituksena oli arvovirtakaa-
vion avulla selvittda kehitysta vaativat kohteet ja leanin tydkaluilla tulevaisuu-
dessa minimoida seka tuotannon etta toimiston hukkatekijéita ja lyhentaa tilaus-

ten lapimenoaikaa.

Lean aiheena oli erittdin mielenkiintoinen, ja siita oppi paljon uutta matkan var-
rella. Lean paatyi opinnaytetyon aiheeksi, koska Vehasen Talot Oy halusi tehos-

taa tuotannon toimintaa.

Tutkimuksen paatuloksena selvisi, etta yrityksen suurimpana ongelmana olivat
tuotantohairiot, jotka aiheutuivat tiedon- tai materiaalinpuutteesta seka laitevi-

oista.

Tyon tuloksena selvisi myos paljon kehitysideoita siita, miten tuotantoa kannat-
taisi kehittda kohti leanin mukaisempaa toimintaa. Kehitysideoita kasitellaan

alempana.

5.1 Tehdyt muutokset

TUOTANTO

Tutkimuksen aikana tehtiin jo joitakin muutoksia tuotannon toimintaan. Tuotan-
non operaattoreille hankittin muun muassa kuulosuojaimet, joissa oli radioyh-
teys. Tama helpotti huomattavasti seka operaattoreiden keskinaista etta toimis-
ton ja tuotannon valista yhteytta. Tuotannossa jai paljon turhia askeleita pois, kun
keskustelut pystyttiin kdymaan radioyhteyden valityksella eika aikaa kulunut mui-
den tydntekijdiden etsintdan. Vehasen Talojen tuotannon eri tydvaiheiden vali-
matkat ovat suhteellisen pitkia, joten tassa saastettiin paljon aikaa ja saatiin nain
ollen lisattya itse tyovaiheisiin kaytettya aikaa paivan tyotunneista.
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Talotehtaan ty0stokoneen asetusohjeet erikokoisille hirsille kirjoitettiin tietoko-
neella puhtaiksi taulukoiksi. Asetuksia vaihtaessa on helpompi I6ytaa kyseiselle
koolle tarvittavat ohjeet, kun ne ovat nyt kansiossa hirsikoon mukaisesti jarjestyk-

sessa, eika tarvitse myoskaan tulkita kasinkirjoitettuja lukemia.

Tyostdkoneen ymparistéa siistittiin. Lisaksi terat ja prikat sekd muu pientavara

laitettiin jarjestykseen ja niille merkittiin omat paikat.

Seka toimistoon ettad tuotantoon hankittiin myods tussitaulut, joiden on tarkoitus
olla ns. jatkuvan kehittamisen taulut. Talla tarkoitetaan sita, etta tauluihin merki-
taan joka viikon alussa kuluvan viikon kehitystavoite. Tavoite voi olla hyvin pieni-
kin. Paaasia on, ettd mennaan pienin askelin kehityksessa eteenpain kohti leanin
mukaista toimintaa. Tauluihin voidaan laittaa hyvin myds kuluvalle tai tulevalle

kuukaudelle tarkoitetun isomman tavoitteen.
TOIMISTO

Toimiston puolelle kehitettiin myynnin kayttdon asiakaskorttiiomake (liite 4), jotta
myynnissa huomattaisiin kysella kaikki tiedot, joita suunnittelijat tarvitsevat suun-
niteltaessa. Kun tieto tulee kerralla perille, vahenee muutosten ja korjausten tarve

suunnittelijoilla.

5.2 Muutosehdotukset

Alla kasitellaan ehdotuksia tuotannon ja toimiston muutoksiin. Muutosehdotukset
pohjautuvat pitkalti tutkimuksessa tehtyihin huomioihin seka haastatteluista saa-

tuihin vastauksiin.
TUOTANTO

Hirsien valissa oleville valipuille, jotka pitavat hirret erillaan, tarvittaisiin jonkinlai-
nen keraysastia. Talla hetkella ne vain heitetaan lattialle. Talldin niita ei tarvitsisi
erikseen kerata lattialta, vaikka osa niista tipahtaakin viimeisen hirren mukana.

MyGs ymparisto olisi nain ollen siistimpi ja saastyisi aikaa erilliselta keraamiselta.
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Tuotannolle oli suunnitteilla tydkaluvaunu isoilla pyorilla, jota voisi helposti kuljet-
taa paikasta toiseen. Se sisaltaisi kaikki tarvittavat yleiset tyokalut huolto- ja kor-

jaustoimenpiteisiin.

Asetusaikaa saisi lyhennettya tekemalla esivalmisteluja ennen ajoa, esimerkiksi
seuraavan hirsikoon asetusohjeet ja vaihdettavat terat voitaisiin ottaa valmiiksi
esille. Aikaa saataisiin lyhennettya myos ajon jalkeisilla toilla, esimerkiksi koneen
puhdistuksella.

Seuraavan tiedoston tapitus tulisi tehda edellisen tilauksen ajon aikana, jolloin
seuraava tilaus olisi valmiina ajoon. Tama tarkoittaisi sita, etta seuraavien tilaus-
ten tiedostojen olisi talldin tultava aiemmin suunnittelijoilta. Talléin tuotanto-ope-
raattori ehtisi tehda tapituksen samanaikaisesti edellisen tilauksen kanssa, jolloin

siihen ei tarvitsisi kayttaa erikseen aikaa.

Tuotannossa olevalle taululle voitaisiin laittaa seuraavan viikon karkea tyolista
tilauksista, jolloin tuotannon henkildstd olisi paremmin selvilla, mita tilauksia pi-
taisi saada valmiiksi. Taululle olisi hyva pitda myds seurantaa tilauksista (esimer-

kiksi meneillaan olevan tilauksen hirsikoko, tuotantometrit ja aika).

Zebra-tarratulostimen muste- ja tarrarullat voitaisiin sijoittaa laitteiston laheisyy-
teen, jolloin niita ei tarvitsisi hakea ylakerrasta ja tyot keskeytyisivat lyhyemmaksi
aikaa. Nain olisi myos helpompi tarkkailla jaljella olevien rullien maaraa ja tilata
ajoissa lisaa. Voisi miettia myods, onko tyoston vastaanottopisteen tietokoneen
paikka optimaalisin. Olisiko mahdollista siirtda se lahemmas tyoskentelypistetta,
jolloin ylimaaraisia askeleita jaisi pois? Tietokone sijaitsee nyt lahella sahauspis-

tetta, jota tarvitaan harvemmin.

Koneille ja tydkaluille tulisi tehda ennakoivaa huoltoa, tuottavaa yllapitoa. TallGin
koneen kunto ja toimintavarmuus paranevat, jolloin todennakoisesti valtyttaisiin
suuremmilta seisauksilta ja rikkoontumisilta. Tama tulisi tapahtua pienissa osissa

tydn ohessa.
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Tarvittavien varaosien saatavuudesta olisi huolehdittava. Yleisiin rikkoontumisiin,
esimerkiksi talotehtaan rullaradan laakerin rikkoontuminen talvella, olisi varau-
duttava siten, etta uusi varaosa olisi aina saatavilla. Varaosien loppumisesta tulisi
my0s heti ilmoittaa tavaroiden hankkijalle, jotta varaosia olisi taas saatavilla, kun
niitd seuravan kerran tarvitaan. Varastossa olisi hyva olla tavaraa sen verran jal-
jella, etta niita pystytdan hankkimaan lisda normaalin toimitusajan puitteissa il-

man tuotannon pysahdyksia.

Varastoista olisi hyva miettia, onko niissa viela ylimaaraisia raaka-aineita, jotka
eivat ole tarpeellisia tai niiden menekki on harvinaista. Mita pienempi varasto-
maara, sita vahemman niihin sitoutuu padomaa. Kaikki varastomateriaalit pitaisi
merkita (tuotenimi ja koko) seka tehda jokaiselle selked oma paikka esimerkiksi
rajaamalla lattiaan teipilla paikat. Varastomateriaaleille olisi hyva tehda myos ha-
lytysrajat (kanban-kortti), joiden perusteella saataisiin tieto, koska tavaraa tulee
tilata lisda. Tama helpottaisi ja parantaisi varaston hallintaa. Suunnitteilla ol

myo0s, etta tuotanto hoitaisi itse varastotuotteiden tilaamisen.

Jokaisella osastolla tulisi tehda 5S:n mukainen siivous, tavaroiden lajittelu ja jar-
jestely, turhien tavaroiden poisto ja harvoin tarvittavien tavaroiden varastointi
kauemmas tyoskentelypisteesta. Kaikilla tyopisteilla mietitdan, mita tydkaluja
niissa oikeasti tarvitaan. Myds tyOpisteissa oleville tyokaluille tulisi tehda omat
sailytyspaikat. Tama voisi olla esim. tyOkalun muotoinen alue, mista olisi sitten
helppo huomata, jos tydkalu puuttuu kyseisesta tyopisteesta. Eri tyopisteiden tyo-
kalut voisivat myds olla varikoodattuja. Paivan paatteeksi huolehdittaisiin, etta
kaikki tydkalut ovat omilla paikoillaan. Nain jaisi pois turha etsinta ja hakeminen,
kun paikat ovat siistimmat ja jokaisella tyOkalulla on oma paikkansa. Tama pa-
rantaisi myos tyoviihtyvyytta ja -turvallisuutta.

TyOpisteille voisi myos hankkia lokerikot, joihin saataisiin lajiteltua esimerkiksi tu-
levat ja menneet tyot. Nain saataisiin pidettya paremmin jarjestyksessa tyopis-

teen ymparisto.
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Tyostokoneen asetusten vaihtoon kaytettavat prikat ja terat voisi merkita (esimer-
kiksi a, b, c tai 1, 2, 3). Talloin niita ei tarvitsisi erikseen mitata asetusten vaihdon

yhteydessa.

Kuljetuksessa ongelmana on puolivalmiiden tilausten turha siirtely. Olisi hyva
miettia, olisiko mahdollista saada useampia tilauksen osista (hirret, puutavarat,
ikkunat ja ovet, metallit ym.) samaan varastoon. Tilauksen kaikki osat valmistel-
taisiin yhteen paikkaan ennen kuljetusta.

Tuotannon tyontekijat olisi hyva kouluttaa myds muiden alueiden tyotehtaviin.
Nain saataisiin tuurattua esimerkiksi sairauslomat, talvi- ja kesalomat seka tyo-
ajan lyhennysvapaat. Tyontekijoista tulisi ndin ollen myds monitaitoisia, mika li-

saisi henkildston kaytettavyytta eri tehtaviin.

Oman kuljetusauton laittamista pois harkittiin, koska siita syntyvat kulut eivat kata
sen olemassaolon hyotyja (kalliit kulut ja vahainen kayttd). Jos kaikkiin toimituk-
siin tilataan kuljetus ulkopuoliselta kuljetusliikkeelta, on aarimmaisen tarkeaa
suunnitella tilausten toimitus paremmin. Nain varmistetaan, ettei ylimaaraisia ku-
luja kerry, vaan tyoskennellaan ennakoivasti, jotta kaikki tilauksen tavarat mene-
vat yhdella kerralla perille oikea-aikaisesti. Tiedonkulun on toimittava talldin moit-
teettomasti molempiin suuntiin tuotannon seka toimiston valilla. Tiedon, tuotan-
non kuvien, materiaalipuutteen tai sen riittamattdomyyden, kerailylistojen ja tilauk-
sen vaiheen on tultava myds ajoissa perille. On pidettava huoli, ettd materiaalit

ovat ajoissa paikalla ja niita on riittavasti tilauksen tarpeeseen.

Hoylayskoneen asetusohjeet erikokoisille hirsille voitaisiin kirjoittaa tietokoneella
puhtaaksi. Ne voitaisiin tehda samanlaisiksi taulukoiksi kuin tyostokoneenkin
asetusohjeet.

TOIMISTO

TyOpisteiden lisaksi myOs toimiston kansiot ja tiedostot tulisi nimeta selkeasti ja
siistia turhat tiedostot pois. Samalla olisi hyva tehda ohjeistus, mihin mikakin tie-
dosto laitetaan, jotta kaikki tyontekijat tallentaisivat tiedostot samaan paikkaan.

Nain kaikki tarvittava tieto olisi jokaisen sita tarvitsevan ulottuvilla. Lisaksi tulisi
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tehda tyopisteiden siistinta ja vanhojen papereiden arkistointi (esimerkiksi turhat

ja menneet piirustukset).

Suunnittelijoiden olisi hyva siirtya kayttamaan samaa ohjelmistoa (AutoCAD14).

Talldin suunnittelijoiden tiedostot toimisivat paremmin yhteen.

Uusien kontaktien yhteydenottoon voisi kehitella vastausviestin, jossa kerrottai-
siin, etta asia on otettu kasittelyyn. Nain asiakas tietaisi, ettd hanen viestiinsa on
reagoitu. Myos ennen tarjouksen umpeutumista voisi asiakkaille 1ahettaa muistu-

tusviestin.

Toimituksen jalkeen voisi lisaksi lahettaa tyytyvaisyyskyselyn, jossa tiedusteltai-
siin asiakkaan nakemysta muun muassa laadusta, toimitusvarmuudesta ja luo-
tettavuudesta, asiakaspalvelusta ja siita, suosittelisiko asiakas yritysta tuttavil-
leen. Naiden pohjalta voitaisiin parantaa ja kehittda Vehasen Talot Oy:n toimintaa

edelleen.

Mahdollisuuksien mukaan tehtaisiin yksi tyo kerralla valmiiksi. Monta kertaa tyon

uudelleen aloittaminen ja monen tyon yhtaaikainen kasittely lisaa tehottomuutta.

Ventus-toiminnanohjausohjelmaa voisi kehittad laajemmin kaytettavaksi, jotta
sinne saataisiin muun muassa tyomaaraimien kuittaus. Talldin toimistossakin

pystyttaisiin seuraamaan, missa vaiheessa tyot tuotannossa ovat.

5.2.1 Vehaset Talot Oy:n mittarit

Vehasen taloille soveltuvat mittarit tuotannon ja toimiston toimintaan ovat

- toimitusvarmuus ja oikea-aikainen toimitus asiakkaalle
- laatu
- toteutunut valmistusmaara (metri/m?3) / aikayksikko

- kaikkien tuotteiden toimitus yhdella kerralla.
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Haastattelukysymykset

Tuotannolle (3 henkil6a):

1. Mitka asiat aiheuttavat ongelmia tydssasi?

2. Mika asia kaipaisi kehitysta?

3. Millaisia apuvalineita kaipaisit tydhosi?

4. Miten informaatio kulkee?

5. Millaisia ongelmia tiedonkulussa esiintyy? Missa vaiheessa? Ratkaisu?

6. Mita seurauksia puutteellisesta tiedosta/tiedonkulusta voi olla?

7. Voisiko materiaaliongelmia/-puutteita ehkaista? Miten?
Toimistolle (3 henkilda):

1. Mitka asiat aiheuttavat ongelmia tydssasi?

2. Mika asia kaipaisi kehitysta?

3. Millaisia apuvalineita kaipaisit tydhosi?

4. Kaytatko rakennekuvakansiota?

5. Olisiko kiinnostusta/tarvetta kursseille/koulutuksille?

6. Miten informaatio kulkee?

7. Millaisia ongelmia tiedonkulussa esiintyy? Missa vaiheessa? Ratkaisu?
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8. Mita seurauksia puutteellisesta tiedosta/tiedonkulusta voi olla?
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Haastattelujen tulokset, osa 1

Haastattelujen tuloksia ei julkaista, mutta annetut muutosehdotukset pohjautuvat

pitkalti haastatteluista saatuihin tuloksiin.
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Haastattelujen tulokset, osa 2

Haastattelujen tuloksia ei julkaista, mutta annetut muutosehdotukset pohjautuvat

pitkalti haastatteluista saatuihin tuloksiin.
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NIMI
OSOITE:
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MYYIA SAHKOPOSTI;
TOIMITUSOSOITE:
D OMAKONITALO Tomottu toimitusaika
D LOMA-ASUNTO Hintatavoite / budjetti
O kesd Rakennusoikeus (m2)
o ymparivuotinen
D SAUNA Muuta huomioitavaa
O  wennus
O  anraswsn
O  raousraxennus
O wmw [  sAsKor
O  Asiaxkaan omamaLL
O  rweeimawu
TONTTIKARTTA /
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HIRSIKOKO
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O  202*245(237)
PYOROHIRSI O @1a5(138)
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O @220(203)
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