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1 JOHDANTO

Rakennustuoteteollisuuden osuus nykyrakentamisesta on suuri. Beto-
niteollisuus ry:n (Betoniteollisuus ry, n.d.) mukaan vuonna 2017 liike-
vaihto kotimaassa oli 1122 miljoonaa euroa.

Opinnaytetyon aihe on tarked, silla tuotantovolyymit ovat korkeat.
Tuoteskaala on laaja seka haastava, mika lisaa riskia huolimattomuu-
teen elementtien viimeistelyssa. Erilaisilla elementeilld on omat vii-
meistelytarpeensa. Viimeistelyssa ja varastossa tyoskentelee yhteensa
vain kolme henkil6a.

Elementtien varastoinnissa haastetta tuottaa pienet suojaamattomat
varastointitilat suhteessa tuotteiden maaraan seka nelidihin. Ahtaat ti-
lat lisdavat riskia kolhuille, jotka heikentavat tuotteen laatua merkitta-
vasti. Varastointi ja viimeistely ovat yrityksen toiminnan kannalta hyvin
tarkedssa asemassa. Varaston seka viimeistelyn prosessia tulee kehit-
taa ja tehostaa osana tuotantoprosessin kehittymista. Teknologian ke-
hittyessa seka markkinoille tulevien uusien tuotteiden myo6ta toimintaa
voidaan kehittaa jatkuvasti. Viimeistely ja varastointi ovat viimeiset
vaiheet ennen kuin tuote lahtee asiakkaalle.

Tama opinnadytetyd tehtiin Lujabetonin seindelementtitehtaalle Ha-
meenlinnaan. Opinndytetyon tavoitteena oli tutkia milla tavoin Ha-
meenlinnan seindtehtaan viimeistelyn seka varastoinnin laatua voitai-
siin parantaa, seka toimintaa tehostaa. Opinnadytetyon tavoitteena on
esittaa toimivia ratkaisu vaihtoehtoja varastointiin seka viimeistelyyn.

Tutkimusmenetelmana kaytan kirjallisuuskatsausta. Tutustun logistii-
kan teoriaan, jotta syntyy laajempi kasitys erilaisista toteutusmahdolli-
suuksista, seka siita mita varastointi voi olla parhaimmillaan nykypai-
van resursseja seka teknologiaa hyodyntaden.

Toteutin Hameenlinnan tehtaalla kyselyn, johon vastasivat viimeiste-
lyssa sekd varastossa tyoskentelevat henkilot seka tyonjohto. Toteutin
kyselyn, jotta syntyisi kdsitys mika heiddan mielestansa olisi kehityksen
kohde ja mika tehostaisi heidan tyoskentelya.

2 RAKENNUSTUOTETEOLLISUUS

Betoniteollisuus ry tilastojen mukaan betoniteollisuuden kotimaanlii-
kevaihto on nousussa (kuva 1). (Betoniteollisuus ry, n.d.). Vuoden 2009



lilkevaihdosta liikevaihto on noussut lahes kaksinkertaiseksi vuoteen
2017 mennessa.
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Betoniteollisuuden kotimaan liikevaihto. (Betoniteollisuus ry,
n.d.)

Vuonna 2017 kotimaan toimituksista tuoteryhmittdin betonielement-
tien osuus oli reilusti yli puolet. Valmisbetonin osuus oli toiseksi suurin.
Muita pienempia tuoteryhmia ovat ymparistobetonituotteet, harkot,
kunnallistekniset tuotteet, kattotiilet, asennustoiminta sekd muu asen-
nustoiminta (kuva 2). (Betoniteollisuus ry, n.d.)

Kuva 2.

Betoniteollisuuden kotimaan toimitukset
tuoteryhmittdin vuonna 2017, milj. €
Kunnallistekniset

tuotteet; 21 /,_Elementtiasennust
" Muyuy 9iminta; 8
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etonielementit
(seka
talonrakennus ettd
mvr); 692
Rakennusteollisuus RT 6.6.2018 3

Betoniteollisuuden kotimaan toimitukset tuoteryhmittdin. (Be-
toniteollisuus ry, n.d.)



2.1 Lujabetoni Oy

Lujabetoni Oy:lla on yli 60-vuoden kokemus betoniteollisuudesta. Lu-
jabetoni on johtava betoniteollisuuden yritys Suomessa. 156 miljoonan
euron liikevaihdolla ja toimialan laajimmalla tuotevalikoimalla se kyke-
nee toimittamaan ainoana toimijana Suomessa kaikki betonirakenta-
misen ratkaisut. (Lujabetoni, n.d.c)

Lujabetonilla on talla hetkella elementti-, betonituote ja valmisbetoni-
tehtaita Suomessa 23 ja Ruotsissa kolme. Nama tehtaat yhteensa tyol-
listavat lahes 800 betonialan tyontekijaa. Naiden lisaksi toimii Lujabe-
toni yhteisyrityksen kautta Venadjan valmisbetoniliiketoiminnassa seka
Ruotsin elementtiteollisuudessa yhteensa kahdeksalla tehtaalla. (Luja-
betoni, n.d.c)

2.2 Seindelementit

Betoniteollisuus ry (Betoniteollisuus ry, n.d.) maarittelee seindelemen-
tit seuraavasti: Seindelementteja on massiivisia sekd sandwich-ele-
mentteja. Seindelementteja kdytetaan kellarin maanpaineseinina, ul-
koseindn sisdkuoressa seka valiseinissd. Pddasiassa seindelementit
ovat puristettuja rakenteita. Elementtiseinat tehdaan joko raudoitet-
tuna tai raudoittamattomina. Rakennukset, joissa runkojarjestelmana
on kantavat laatat-véliseinat-jarjestelma ovat tyypillisin sandwich-ele-
mentin kayttokohde. Sandwich-elementissa kuormaa kantavana, tai-
vutettuna ja puristettuna rakenneosana toimii sisakuori. Ulkokuoressa
on eriste sekd mahdollinen julkisivupinnoite. Ansaiden avulla elemen-
tin ulkokuori ripustetaan elementin sisdkuoreen.

Betonielementtirakenteisten julkisivujen ja seindpintojen pintastruk-
tuuri, vari, pinnan kuviointi ja muoto voivat vaihdella. Betonijulkisivuja
valmistetaan seka sileina etta profiloituna. Pintavaihtoehtona esimer-
kiksi laattapintaisia julkisivuja l0ytyy tiililaatta-, klinkkeri- ja luonnonki-
vipinnalla. Uusimpana graafinen julkisivu. (Lujabetoni, n.d.a)

Rapattuihin julkisivuihin Lujabetoni tarjoaa Luja-rappausjarjestelmaa
eli rappausvalmisosia tydomaapalvelulla varustettuna. Lujabetoni val-
mistaa myos sisakuorielementtejd, kuorielementteja, valiseindele-
mentteja, maanpaineseinia, hissikuilun ja porrashuoneen seinia, lepo-
tasoja. Lujabetoni valmistaa myods harmaita yksikuorisia seinia. (Luja-
betoni, n.d.a; Lujabetoni n.d.b.)

3 ELEMENTIN TUOTANTOPROSESSI

Elementin tuotantoprosessi alkaa asiakkaan tilauksesta. Valmistavalla
elementtitehtaalla tilausten mukaan tehdaan
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karkeakuormasuunnittelua. Suunnittelija suunnittelee asiakkaan tar-
peita vastaavan tuotteen ja suunnitelmat lahetetaan tehtaalle.

Tehtaalla ennen valmistuksen aloittamista elementin materiaalimene-
kit kirjataan. Elementit valmistetaan karkeakuormitukseen pohjautu-
valla hienokuormalla tehdyn viikkosuunnitelman mukaan.

Valmistus alkaa muottien teolla puuverstaalla. Valmiit muotin osat tuo-
daan valupdydalle ja kootaan. Poydalla elementtiin toteutetaan suun-
nitelmien mukainen raudoitus seka varustelu, jonka jalkeen elementti
valetaan suunnitelmien mukaisella betonimassalla. Seuraavana pai-
vana valusta elementit nostetaan valupdydasta ja siirretdaan viimeiste-

lyyn.

3.1 Viimeistely

Elementin viimeistely alkaa, kun elementti on nostettu valupoydalta ja
siirretty joko pesupukkiin tai kdrryyn odottamaan. Elementista riip-
puen se joko pestddn tai siirretdan viimeistely paikalle. (Lujabetoni,
2015)

Kyseisen elementin suunnittelukuvasta tarkastetaan elementille asete-
tut vaatimukset. Tuote tarkastetaan, siistitdan valupurseet reunoista,
viisteistd, paadyista, villoista seka aukoista. (Lujabetoni, 2015)

Viimeistelyvaiheessa elementista tarkastetaan mahdollinen varustelu.
Esimerkiksi karmipuut, nostolenkit, vemot, eristeet, tartuntatapit.
Mahdolliset tartuntalevyt puhdistetaan betonilimusta sekd varmiste-
taan niiden sijainti ja ettd kaikki kuvissa esitetyt tartunnat loytyvat.
Mahdollinen sdahkovarustelu kdydaan lapi. Varmistetaan, ettd putket
ovat auki, tarkistetaan suoruus sekd mitataan sijainti. (Lujabetoni,
2015)

Elementille suoritetaan visuaalinen tarkastus. Tarkastetaan muun mu-
assa tasavarisyys, tiilisaumat, huokoisuus, rappauspinta, harvavalut ja
lohkeamat. Huokoset slammataan, harvavalut korjausvaletaan, varivir-
heet tai likaisuus hiotaan tai pyyhitaan. Havaitut poikkeamat seka mah-
dollinen korjaustoimenpide kirjataan yl6s. (Lujabetoni, 2015)

Viimeistelya tehdessaan tyontekija tayttaa tarkastuspoytakirjaa table-
tilla. Tabletille viimeistelija kirjaa tarkemittaukset, kuittaa kaikki vai-
heet tarkastetuksi seka katsoo suunnitelmakuvat lapi. (Lujabetoni,
2015)

Lopuksi elementin tunnuslappuun ja elementin paahan kuitataan vii-
meistely, seka kirjoitetaan elementin tunnus paatyyn. Taman jalkeen
elementti on valmis siirrettavaksi karryyn, josta sitten varastomies siir-
tda elementit varastoon ulos. (Lujabetoni, 2015)



3.2 Varastointi

Inkildisen, Ritvasen, Santalan & von Bellin (Inkildinen, Ritvanen, Santala
& von Bell, 2011, s. 79-80) mukaan varastoinnilla tarkoitetaan varasto-
tiloja, -rakennuksia seka varastotoimintoja. Varastoja voidaan pitaa
esimerkiksi, kun halutaan turvata saatavuus ja varmistaa erien talou-
dellisuus. Varastoinnin syita ovat esimerkiksi:

— Hyvan asiakaspalvelun turvaaminen

— Ostetut tavaraerat vaativat varastoinnin

— Laaja tuotevalikoima seka asiakaskunta

— Epaluotettavat toimittajat

Varastoinnin tyo alkaa, kun tuotteen viimeistely on valmis. Varastosta
vastaava henkilo kuljettaa kiskoja pitkin vaunussa olevat elementit ul-
kovarastoon. Ulkovarastossa elementit sijoitetaan paikkaan, johon ne
mahtuvat. Varastossa ei ole tiettya jarjestysta esimerkiksi tuotekoh-
taista tai kohdekohtaista jakoa. Valmiit tuotteet sijoitetaan sinne,
minne mahtuu. Varasto on jaettu A-B-C-D vadleihin seka pilarien mu-
kaan numeroitu. (Lujabetoni, 2013)

Tybmaa suorittaa elementti tilauksen ajojarjestelijan kautta. Ajojarjes-
telija tekee halutuista tuotteista kuormakirjan. Kuormakirja tulostuu
tehtaan paadyssa olevalle tulostimelle, mista sitten varastosta vas-
taava henkil6 kdy hakemassa kuormakirjan. Kuormakirjat tulevat paa-
saantoisesti muutama paiva ennen varsinaista toimituspaivaa. Varas-
tosta vastaava henkil6 kay tilattavat elementit lapi. Elementeista tar-
kastetaan missa ne sijaitsevat, merkitdaan kuormakirjaan seka varmis-
tetaan ovatko ne viimeistelty. (Lujabetoni, 2013)

Toimituspdivana varastosta vastaava henkil6 lastaa yhteisty6ssa kuljet-
tajan kanssa sovittuna aikana tilauksessa vaadittavat elementit, seka
lisda toimitukseen tydmaalla vaadittavat lisdvarusteet. (Lujabetoni,
2013)

3.2.1 Varastot ja niiden muodostuminen

Sakki kirjoittaa, ettd varastojen muodostumiseen syyt voivat olla tuo-
tantoteknisia. Tuotetta halutaan valmistaa valitonta tarvetta suurempi
erd, jotta valmistuskulut voitaisiin minimoida. Tata toimintaa kutsu-
taan varasto-ohjautuvaksi. Valmistuskustannukset ovat edulliset,
mutta valmiiden tuotteiden ylimaaraisesta kasittelysta seka varastoin-
nista syntyy ylimaaraisia kustannuksia. (Sakki, 2014, s. 73-74, 80)

Vastakohta varasto-ohjautuvalle valmistukselle on asiakasohjautuva
tuotanto. Asiakasohjautuvassa tuotannossa valmistetaan vain tilattuja
tuotteita. Lopputuotteita ei varastoida, jolloin varastot ovat pienem-
pid. Asiakas voi joutua odottamaan tuotetta tai tilaamaan sen todella
aikaisin. (Sakki, 2014, s. 73—-74, 80)



Haverilan ym. mukaan rakennusteollisuudesta tutuin tuotantomalli on
projektituotanto. Projektituotanto poikkeaa muista tuotantomalleista.
Tuotannon karkeasuunnittelu muodostuu eri projektien aikataulusta ja
resurssien suunnittelusta. Karkeakuorman perusteella laaditaan hieno-
suunnitelma ja maaritelladn materiaalien tarveajankohdat. Toimitus-
projekteille on ominaista, ettd tuotannossa on samaan aikaan kayn-
nissa useampi projekti limitettyna. Muut tuotantomuodot ja niiden ja-
ottelu peruste ovat listattu kuvassa 3. Tuotantomuoto voidaan jaotella
tuotteen mukaan, valmistusaloitteen mukaan seka valmistusprosessin
jatkuvuuden mukaan. (Haverila, ym., 2009, s.437)

Tuotteen mukaan
| Tilaustuotanto | Vakiotuotanto |

Valmistusaloitteen mukaan

| Asiakasohjautuva tuotanto | Varasto-ohjautuva tuotanto |

Valmistusprosessin jatkuvuuden mukaan
Kappaletavaratuotanto Prosessituotanto

Yksittdistuotanto Sarjatuotanto Yhtendistuotanto

Kuva 3. Tuotantomuodot. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri, Miettinen 2009,

3.2.2 Bullwhip

s.354)

Sakin mukaan varmuusvarasto (puskurivarasto) johtuu epavarmuu-
desta. Asiakkaan halutessa nopeita toimituksia kertomatta tarkkoja
toimitusaikoja sekd maaria on toimittaja epavarma tulevasta mene-
kista. Kun menekkiarviot ovat riittavan virheelliset syntyy passiivivaras-
toa. Passiivivarastosta vain osa on varmuusvarastoa ja loput ovat tur-
haa. Varastointiin on siis kaksi perussyyta: osto- ja valmistuseran koko
tai epavarmuus tulevasta menekista. (Sakki, 2014, s. 73-74, 80)

Menekki ei ole koskaan totaalisen tasaista, vaihteluilla on ketjuissa tai-
pumusta voimistua. Tata piiskansiima-vaikutusta voisi kuvailla ruuhka-
jonon kayttaytymisellda maantielld. Ensimmainen auto lahtee kiihdytta-
maan, toinen auto reagoi viiveelld ja kolmas toisen auton liikkeisiin vii-
veelld. Haitariliike vahvistuu jonon loppupaata kohti. Vaikka ensimmai-
nen auto olisi palannut jo normaaliin nopeuteen vaihtelevat jonon vii-
meisten autojen nopeudet vield. Sama piiskaniskuefekti tapahtuu va-
rastoimisessa. (Sakki, 2014, s. 77)

Bullwhip-ilmi6 syntyy, kun asiakkaan varastot estavat toimittajaa nake-
mastd asiakkaan todellista kulutusta. Ainoa tieto kulutuksesta tulee,



kun asiakas tekee vaihtelevalla aikavalilla seka tilauskoolla taydennys-
tilauksensa. Menekin muuttuessa toimittaja haluaa varmistaa oman
toimituskykynsa lisaamalla tai vahentamalla varastojaan. Mita hitaam-
min tieto todellisesta menekista siirtyy toimitusketjussa, sita suurempi
varasto yleensa on. Ilmio ei siis johdu huonosta suunnittelusta vaan yh-
teistyosta. (Sakki, 2014, s. 77)

3.2.3 Sopimustekniikka

RYHT 2000 sisaltaa rakennustuotteiden yleiset hankinta- ja toimituseh-
dot. Ehdot on tarkoitettu sovellettaviksi elinkeinoharjoittajien valiseen
rakennustarvikkeiden, -materiaalien ja -osien kauppaan. Tahan voi si-
saltya myos lyhytaikaista ja vahaista tydmaalla suoritettavaa asennus-
tyota. RYHT 2000 sisaltaa ehdot muun muassa virheiden ja puutteiden
vastuusta, takuusta seka toimitusajasta seka viivastymisesta.
(RYHT2000, s. 1-4)

Lujabetonin sopimuspohjana toimii rakennustuotteiden yleiset han-
kinta- ja toimitusehdot (RYHT2000). Kaupoissa kaytetaan mahdollisesti
my0s tilaajan sopimuspohjaa. (Voutilainen, haastattelu 22.2.2019)

3.2.4 Varastonhallinta

Varastonhallinnassa tavoite on hallita varastotasoja. Huomioon otetta-
via asioita varastonhallinnassa ovat: varastointi- ja ohjauskustannukset
seka palvelutason vaatimukset. Varasto-ohjattua logistiikkaa kannat-
taa kayttaa, kun toimitusaikavaatimukset ovat tiukat, tuotetta ei kan-
nata pienissa erissa valmista ja kysyntd on ennustettavissa olevaa seka
tasaista. (Ritvanen ym., 2011. s. 61-62)

Varastonhallintajarjestelmien avulla hallitaan tuotteen siirtely, varas-
tointi, keraily, toimitus sekd vastaanotto. Hyva varastonhallintajarjes-
telma rekister6i nama kaikki tapahtumat. Jarjestelman avulla voidaan
esimerkiksi maarittaa tuotteelle tietty varastopaikka. Varastonhallinta-
jarjestelman avulla tuotteiden kerdilyd voidaan tehostaa, virheiden
maaraa vahentaa seka tilauksia seka tuotteita jaljittaa. Varastonhallin-
nassa voidaan hyodyntaa esimerkiksi viivakoodi-teknologiaa tai RFID
(Radio Frequency ldentification) -teknologiaa. Ndiden teknologioiden
ansioista padoman seka henkiloston kayttoé tehostuu, palvelun taso
seka toiminnan laatu paranevat seka ylimaarainen turha tyo vahenee.
(Ritvanen ym., 2011. s. 61-62)

3.2.5 Tehokkuus

Sakin (2014, s.22-23, 32) mukaan toiminnan tehokkuus tarkoittaa yri-
tyksen suorituskykya. Jos yritys suorittaa tietyn toiminnon tai prosessin
pienemmin kustannuksin, laadukkaammin tai nopeammin kuin



kilpailijat toimii yritys tehokkaammin. Tehokkuus riippuu seka tuotta-
vuudesta ettd arvosta, se on siis ndiden oikea suhde. Rantasen (2005,
s. 3) mukaan suorituskyky voidaan jakaa kahteen padalueeseen, sisai-
seen ja ulkoiseen suorituskykyyn. Rantasen (2005, s. 4) mukaan Ranta-
nen (2002) on maaritellyt kuvan 4 mukaisesti yrityksen sisdisen ja ul-
koisen suorituskyvyn.

Tarkastelun
kohde
ULKOINEN SUORITUSKYKY
Yritys
kokonai-
suutena Benchmarking
UK
Ulkopuolisen
sijoittajan analyysi
itla
ly
Tuottavu
ol toanalyysi
lelyksen olmintoanalyy
toiminto, Tehokkuus Ulkopuolisen
osa tal alue konsultin analyys
Suorite-! yksilé
kohtainen analyysi
SISAINEN SUORITUSKYKY
Tarkastelija
Yrityksen Ulkopuolinen
edustaja analysoija

Kuva 4. Suorituskyky (Rantanen, 2005, s. 3)

Tehollisuudella tarkoitetaan erilaisten toimintojen ja niista syntyvien
prosessien jarkevyyttd tuotteen tuottamisessa. Tehollisuutta lisda-
malla pyritaan siihen, ettd tehtdisiin oikeita asioita, joista asiakas on
halukas maksamaan seka toisivat lisdarvoa asiakkaalle. Tehollisuus on
siis strateginen kasite. Tehollisuutta voidaan nostaa muuttamalla pro-
sesseja tai keskittymalla oleelliseen. Oleelliseen keskittymisen kautta
saatu tehollinen hyoty on edullinen investointi. (Sakki, 2014, s. 22-23,
32)

3.3 Logistiikka

Reinikaisen, Mantysen ja Rantalan mukaan logistiikan tavoite lyhyesti
sanottuna on saada oikea tuote oikeaan aikaan oikeaan paikkaan, mah-
dollisimman matalin kustannuksin seka halutulla palvelutasolla. (Reini-
kainen, Mantynen & Rantala 1997, s.9.)

3.3.1 Logististen tavoitteiden ristiriitaisuus

Asiakaspalvelu, varastot ja kustannukset ovat sidonnaisia toisiinsa.
Kaikki nama vaikuttavat toisiinsa, yrityksen halutusta tavoitetilasta riip-
puen. Halutun tavoitteen edellyttamat toimet saattavat olla ristirii-
dassa tavoitteen kanssa (kuva 5). Kuvassa valkoisella pohjalla on ha-
luttu tavoite ja vihrealla negatiivinen vaikutus. Esimerkiksi, mikali yritys



haluaa asiakaslahtoisyytta parantavan toimitusketjun, joutuu se hyvak-
symaan jonkinasteisen kasvun varasto-, kuljetus- tai henkilostokustan-
nuksissa. Mikali yrityksen tavoitteena on matalat varastointikustan-
nukset, varastomaaraa lasketaan, jonka seurauksena saattaa olla asia-
kaspalvelun lasku, mutta myos positiivinen kustannusten lasku. (Inki-
ldinen, Ritvanen, Santala & von Bell, 2011, s. 14-15)

Tavoitteen vaikutus

Asiakas- Kustan-

Toiminnon tavoite palvelu nukset

1. Hyva asiakaspalvelu

2. Matalat kuljetuskustannukset

3. Matalat varastointikustannukset

4. Matalat varastotasot

5. Nopeat kuljetukset

6. Alemmat tyovoimakustannukset

7. Haluttu tavoitetila

QAR E
D1AR|Q1QIAR
AR RIQQQAD

Kuva 5. Asiakaspalvelun parantaminen ristiriitaisten tavoitteiden puris-
tuksessa (Ritvanen, Inkildinen, von Bell, Santala 2011, s. 14).

3.3.2 Yrityksen tulo-, sisa- ja lahtologistiikka

Tulologistiikka kasittaa tavaran vastaanoton, tuotteen tarkastamisen,
purkamisen seka varastoinnin. Sisalogistiikka kasittaa erilaisten mate-
riaalien ja yrityksen tuotteiden kasittelyn yrityksen sisalla, niissa tilan-
teissa, joissa kyse ei ole tulo- tai lahtologistiikasta. Sisdlogistiikkaa on
esimerkiksi elementin valmistus. Lahtologistiikkaa on varastosta tuot-
teiden keraily, niiden lastaus seka kuljetus. Tulo-, sisa- ja lahtologistii-
kan kasitteita havainnollistetaan kuvassa 6. (Ritvanen ym., 2011. s. 21)
Tassa opinnaytetyossa kasittelen vain yrityksen sisa- ja lahtologistiikka.
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Sisalogistiikka

Toimittajat YRITYS Asiakkaat

Tulologistiikka Lahtdlogistitkka

I | 1

Kuva 6. Yrityksen tulo-, 1aht6- ja sisdlogistiikka (Ritvanen, Inkildinen, von
Bell, Santala 2011, s. 21).

3.4 Toimitusketju

Ritvanen ym. kirjoittaa toimitusketjun (supply chain) olevan eri organi-
saatioiden verkosto, joka pyrkii ohjaamaan ja kehittamaan materiaali-
ja palveluvirtoja seka niihin liittyvia tieto- ja rahavirtoja. Jokaisella or-
ganisaatiolla on verkostossa oma roolinsa. Yrityksen tuotteet, asiak-
kaat seka toimiala vaikuttavat siihen millainen toimitusketjun rakenne
on. Toimitusketjun kautta yhdistyvat yrityksen ja sen materiaalitoimit-
tajat jakeluorganisaatioihin seka asiakkaisiin. Toimitusketju tarkoittaa
siis kokonaisuutta, jossa paino on kustannustehokkuudessa, asiakas-
lahtoisyydessa seka lisdarvon tuottamisessa. Toimitusketjua on aiheel-
lista tarkastella toimintokohtaisesti esimerkiksi pohtia hankintojen,
kuljetusten ja varastoinnin tarpeellisuutta ja merkitysta ketjussa. (Rit-
vanen ym., 2011. s. 22-23)

3.4.1 Toimitusketjun hallinta

Ritvasen ym. mukaan tilaus-toimitusketjun hallinnan voisi tiivistaa sa-
naan tehokkuus. Yrityksen sisdlla tilaus-toimitusketjua voisi kuvata
nain: ketju kaynnistyy asiakkaan tilauksesta. Tilauksen johdosta tieto-
virta kulkee yrityksen lapi tavaratoimittajalle, josta materiaali kulkee
pdinvastaiseen suuntaan yrityksen lapi aina asiakkaalle. (Ritvanen ym.,
2011.s.22-23)

Toimitusketjun hallinta (Supply Chain Management, SCM) kasittaa yri-
tysverkoston materiaalivirran seka yrityksen tieto- ja rahavirtojen ko-
konaisvaltaisen johtamisen, ohjaamisen ja suunnittelun. Toimitusket-
jun hallinnassa korostuvat lapinakyvyys, luotettavuus seka aika. La-
pindkyvyys tarkoittaa toimitusketjun eri osapuolille tiedon valittamista
esimerkiksi tilauksista, tuotteen sijainnista sekd varastotasoista.
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Olennaista on arvon luominen asiakkaille seka toimintaketjun kaikkien
osapuolten valinen yhteisty6. (Ritvanen ym., 2011. s. 22-24 & 26)

Toimitusketjun hallinnan fokus on yrityksen kilpailukyvyn vahvistami-
nen asiakastarpeisiin vastaamalla. Ketjun kustannukset pyritdan saa-
maan mahdollisimman pieniksi ja tuotteet pyritdaan toimittamaan asi-
akkaalle sovitun standardin mukaisesti, jotta yrityksen kilpailukyky pa-
ranisi. Sakin mukaan tilaus-toimitusketjun hallinnalla on kaksi paata-
voitetta: kustannustehokkuus eli sisdinen tehokkuus seka palvelute-
hokkuus eli ulkoinen tehokkuus. Kustannustehokkuudessa pyritaan
valttamaan tuotteen turhaa kasittelya, pienentamaan varastoa seka
parantamaan pdadaoman ja tyon tuottavuutta. Palvelutehokkuudessa
pyritdan kehittamaan toimintaa niin, etta asiakkaalle olisi tarjota
enemman ratkaisuja eika vain pelkkia tuotteita. Asiakasta autetaan
kasvattamaan omaa sisdista tehokkuuttaan. (Ritvanen ym., 2011. s.
22-24 & 26; Sakki, 2014, s. 14)

Toimitusketjun hallinnan menestymista voidaan mitata silla, kuinka hy-
vin se on onnistunut seuraavien asioiden tayttamisessa; Lapinakyvyys
ja tiedonvalitys, toiminnan tuottavuuden mittaaminen ja jatkuva ra-
portointi seka yrityksen tehokkuuden, kannattavuuden ja kilpailukyvyn
jatkuva kehittaminen. On hyva muistaa, ettd myos toimitusketjun si-
dosryhmat kuten asiakkaat ja toimittajat arvioivat toiminnan hyodylli-
syytta omista lahtokohdistaan kasin ja sen perusteella arvioivat kuinka
he hyotyvat toiminnasta. Hyva toimitusketjun hallinta hyddyttaa koko
yrityksen toimintaa esimerkiksi myyntia ja markkinointia. (Ritvanen
ym., 2011. s. 23-24 & 26)

Logistiikkaan liittyvien keskendan ristiriitaisten tekijoiden vuoksi toimi-
tusketjun hallinta voi olla hyvinkin haastavaa. Kuvassa 7 on esitetty ris-
tiriitatilanteita. Esimerkiksi suuret erdkoot ovat valmistajalle edullisia
sekd mahdollistavat hairiottoman tuotannon, mutta vaativat varas-
tossa paljon tilaa sekd sitovat padomaa varastossa. Pieniin taloudelli-
siin erdkokoihin sitoutuu vahan padomaa, mutta kuljetuskustannukset
voivat nousta suuriksi, mutta silti kokonaiskustannukset laskea. Laaja
valikoima takaa hyvdn saatavuuden mika edesauttaa myyntia seka
asiakaspalvelua, mutta sitoo tuotevalikoimaan runsaasti padaomaa.
(Ritvanen ym., 2011. s. 24)
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\ ,
\ Lazja valikoima, o *~, Parempi myynt | Ja Tuotevalikoimzan \\

hyva saatavuus / ~ asiakaspalvelu f/' sitoutuu péénmaaj,x’
_..v"
N Valmistajalle edulista,™ Varast I -

- arastossa paljon
/ Suuret erakoot >\> hairiGtén tuotanto /> tavaraa
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\\H Pienet varastot, \/' Alhainen sitoutunut o~ Kulfetuskust voivat ™
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Kuva 7. Logistiikan ristiriitatilanteet. (Ritvanen, Inkildinen, von Bell, San-
tala 2011, s. 24).

Ritvasen ym. mukaan logistiikka voi toimia merkittavana kilpailuteki-
jana. Yrityksen on mahdollista saavuttaa huomattavaa kilpailuetua vai-
kuttamalla logistisiin kustannuksiin koko toimitusketjussa. Tavoite pie-
nentda kustannuksia on johtanut siihen, etta yritykset pyrkivat paase-
maan eroon tuottamattomasta toiminnasta ja keskittyvat ydinosaami-
sensa kehittamiseen. Kuva 8 antaa esimerkkia kuinka logistiikalla voi-
daan parantaa toiminnan kannattavuutta. (Ritvanen ym., 2011. s. 26)

.
Toiminnan laadun N Myyniitulojen \\\ Korkeampi B
parantaminen / lisd3ntyminen / voitto-% //
Padomien hallinnan ™ Sidotun padoman RN Mopsampi p3doman
kehitt3minen ) pienentdminen ,> kierto

B
Kustannustehokkuuden Varastoinnin, kulje- Korkeampi
parantaminen tusten ym. kehittaminen |  wvoitto-%

Kuva 8. Kannattavuuteen vaikuttavia tekijoita. (Ritvanen, Inkildinen, von
Bell, Santala 2011, s. 26).

Toiminnan laadun parantaminen johtaa myyntitulojen lisdantymiseen,
joka taas johtaa korkeampaan voittoprosenttiin. Logistiikan kannalta
toiminnan laadun parantamisella voidaan tarkoittaa esimerkiksi logis-
tiikan palvelukyvyn ja tason parantamista. Pd4domien hallinnan kehitta-
miselld tdhddtdan muun muassa varastotasojen vahentamiseen mika
vahentaa sitoutunutta pddomaa sekd maksuaikojen hyddyntdmiseen
eli nopeampaan padoman kiertoon. Kustannustehokkuutta paranne-
taan kehittamallad jakelua, kuljetusta sekd varastointia niin, etta ky-
seessa oleviin toimintoihin liittyvat kustannuksen saadaan kilpailuky-
kyisiksi. Mikali tdssa onnistutaan, kustannusten pienentyessa voitto-
prosentti paranee. (Ritvanen ym., 2011. s. 26)
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3.4.2 Tilaus-toimitusketjun teknologiat

Automaattinen tunnistus viivakooditekniikalla on monelle tuttu paivit-
taistavaroissa olevien EAN-koodien kautta. Viivakooditekniikka on
apuvaline tuotteen yksildlliseen tunnistamiseen seka tietojen tallen-
nukseen. Viivakoodi teknologian hyodyllisimmat edut ovat; tiedon-
syOoton nopeus, tallennettujen tietojen oikeellisuus sekd luennan help-
pous seka teknologian halpa hinta. (Ritvanen ym., 2011. s. 62)

3.4.3 Datamatrix

Datamatrix viivakoodi on kaksiulotteinen (2D) viivakoodisymboli, joka
mahdollistaa pieneen tilaan jopa 3116 numeerisen merkin koodaami-
sen. Datamatrix tekniikalla saadaan perinteisen GTIN-tuotenumeron
rinnalle sarjanumero tai muita tdsmentavia tietoja kuten paivamaara.
Tasmentavalla tiedolla voidaan parantaa tuotteen jaljitettavyytta. Da-
tamatrix symbolien lukeminen vaatii kameralukijan. (Datamatrix gui-
deline. 2018. s.11, 22, 58; Sakki, 2014, s. 10; GS1 Finland, n.d.)

3.4.4 Radioteknologiat

Radioteknologiat eli RFID-jarjestelmat koostuvat tuotteeseen asetetta-
vasta sirusta eli saattomuistista, antenneista, sirunlukijasta seka tieto-
koneesta. RFID-teknologiaa sovelletaan esimerkiksi kulunvalvonnassa,
[ahimaksamisessa, lemmikkien siruttamisessa, tuotannonohjauksessa
seka kuljetusten seurannassa. Toimintoja voidaan automatisoida mika
tehostaa toimintaa. RFID-tunnisteita on aktiivisia, passiivia ja semipas-
siivisia. RFID on yleisnimitys radiotaajuuksilla toimiville tekniikoille.
(Ritvanen ym., 2011. s. 64; Hokkanen & Virtanen, 2016, s. 89-91; Suik-
kanen, 2011; Chandler, n.d.; NFC Forum, n.d.; TopTunniste n.d.)

Teknologia on hyvin rasitusta kestava ja sopii esimerkiksi polyisiin va-
rasto-olosuhteisiin. Teknologian kayttoé vahentda manuaalisen varasto-
tyonteon tarvetta ja ndin ollen myds henkilostokuluja. Se myds paran-
taa kerdilytarkkuutta ja vahentaa virheiden maaraa. RFID-teknologia
mahdollistaa laajemman tiedontallentamisen verrattuna viivakoodi-
teknologiaan. Teknologia mahdollistaa tuotteen tunnistamisen ilman
ndkoyhteyttd, esimerkiksi ohi kdvellessa. RFID mahdollistaa koko toi-
mitusketjun seurannan toimittajalta kuluttajalle. Tarratunnisteet mak-
savat noin 0,06€-0,20€ ja lukijalaite muutamasta sadasta muutamaan
tuhanteen euroon. Lisdksi jarjestelmaan tarvitaan ohjelmistoja ja in-
tegraatiotyota. (Ritvanen ym., 2011. s. 63—64; Sakki, 2014, s. 17; Hok-
kanen & Virtanen, 2016, s. 89—91; Suikkanen, 2011; Chandler, n.d.; NFC
Forum, n.d.; TopTunniste n.d.)

NFC (Near Field Communication) on lyhyen kantaman kosketukseton
radiotaajuuspohjainen 13,56 MHz:n-taajuudella toimiva
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viestintateknologia. NFC perustuu ISO 14443-teknologiaan. Teknologia
on optimoitu helppoon laitteiden valiseen kommunikointiin. Kommu-
nikointietdisyys on pieni, vain muutamia senttimetreja. NFC:lla on
kolme eritoimintaa: Card emulation, peer to peer, read and write. Card
emulation toiminnossa kortti antaa tiedon lukijalaitteelle. Esimerkki
kayttokohteita ovat esimerkiksi julkisen liikenteen matkakortit. Peer to
peer- toiminnossa mahdollistaa tiedonsiirron laitteiden valilla. Esimer-
kiksi kuvan tai videon siirto. (Hokkanen & Virtanen, 2016, s. 89-91;
Suikkanen, 2011; Chandler, n.d.; NFC Forum, n.d.; TopTunniste n.d.)

Read and write toiminnossa puhelimella on mahdollista lukea seka kir-
joittaa NFC tunnisteita ja kortteja. Kayttokohteena voi olla informaatio
hakeminen, tavaran tunnistaminen, erilaisten palveluiden toteutus.
Tunnisteen sisaltona voi olla tunnisteen id-tieto, www-linkki, toiminto
esimerkiksi soita numeroon xxx, paikan tai toiminnan tunniste. Puheli-
missa NFC-antenneja voi olla eri kokoisia. Kokosuhde puhelimen seka
lukijan/tunnisteen valilla on tarkea. Antennien yhteensopivuus on tar-
keaa. Teknologia on viela kehittyvd, mutta on odotettavissa sen kasva-
van RFID:lle vahvaksi kilpailijaksi. (Suikkanen, 2011; Chandler, n.d.; NFC
Forum, n.d.; TopTunniste n.d.)

3.4.5 Toimintaprosessit

Ritvasen ym. mukaan tuottavuutta parannettaessa logistiset toiminta-
prosessit ovat erittdin tarkeita osatekijoita. Toimivassa logistisessa pro-
sessissa niin tieto-, materiaali- kuin rahavirta liikkuu sujuvasti. Proses-
siajattelussa toiminnan kokonaisvaltainen kehittdminen on pdamaa-
rana, talldin kehittamisprosessissa tarkastellaan koko tilaus-toimitus-
ketjuna. Asiakkaan kokeman lopputuloksen perusteella arvioidaan pro-
sessien tuloksellisuutta ja suorituskykya. Logistisia prosesseja kehite-
taan esimerkiksi;

— poistamalla turhia lisdarvoa tuottamattomia tyovaiheita

— parantamalla asiakaspalvelua ja ty6turvallisuutta

— kehittamalla ja ottamalla kdyttoon uutta teknologiaa

— kehittamalla tiedonkulkua

— lyhentamalla tuotteen prosessien lapimenoaikaa ja odotusaikaa

— tehostamalla tuotantoprosessia

Prosessin kehittymista voi seurata esimerkiksi;
— Asiakastyytyvaisyydella: Reklamaatioiden maara
— Toimittaja: Toimitustasmallisyys
— Tuottavuus: Virheettomyys, projektien maara, lapimenoaika
— Henkilosto: Sairaslomat, tydhyvinvointi

(Ritvanen ym., 2011. s. 50-52)
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3.4.6 JIT (Justin Time)

JIT on strategiamalli, joka edustaa asiakasohjautuvaa tuotantoa,
imuohjausta. JIT-ajattelun perusta l6ytyy Japanista autovalmistaja To-
yotan tuotantojarjestelmasta 1940-luvulta. Tuotantomalli kehittyi va-
kiotuotetuotannossa, mutta on sovellettavissa muihinkin tuotanto-
muotoihin. JIT-tuotannon tunnusmerkkeind voidaan pitda korkeaa
tuottavuutta, pientad sitoutunutta padaomaa, korkeaa laatua seka no-
peaa lapaisyaikaa. Tavoitteena on tasapaino kysynnan ja tarjonnan va-
lill3, jotta valtyttaisiin varastoinnilta ja tuote menisi suoraan kayttékoh-
teeseen. (Ritvanen ym., 2011. s. 60; Sakki, 2014, s. 91; Haverila, Uusi-
Rauva, Kouri, Miettinen, 2009, s.429)

JIT-ajattelun paamadria ovat; varastotasojen vahentaminen, tuotta-
vuuden parantaminen, keskeytymattémat prosessit, tuotannon jous-
tavuus ja virheetdn toiminta seka toimitusaikojen lyhentaminen. Pe-
rusajatus on poistaa turhat toimenpiteet, virheet ja tuhlaus, lapimeno-
aikojen nopeuttaminen, laadun parantaminen seka pienemmat era-
koot ja varastot. Varastossa tavara ei jalostu. Pienen varaston hyotyna
voidaan pitada mahdollisten laatuvirheiden helppo |6ydettavyys ja nii-
hin nopeasti puuttuminen. JIT-ajattelun toteuttaminen vaatii henkilds-
ton sitoutumista kehitystyohon. Yritys ei usein toteuta vain yhta toi-
mintamallia, vaan sekoittaa useampia keskendan vastaamaan oman
yrityksen arvomaailmaa. (Ritvanen ym., 2011. s. 60; Sakki, 2014, s. 91;
Haverila, Uusi-Rauva, Kouri, Miettinen, 2009, s.429)

4—D|Ase'tusaikojen Iyhentdminen | -
LAPAISYAIKOJEN l TOIMINNAN
LYHENTAMINEN 1—P|Er5koon pienentaminen | <«— |LAADUN
l KEHITTAMINEN

+“—> |Tuotantoke'tjun mukainen Iayoutl —

!

4—P|V5|i\rarastoien pienentaminen | —

I

Tarpeen perusteella

tapahtuva tuotannon ohjaus

ja ajoitus

Kuva 9. JIT-tuotannon kehittdmisen vaiheet. (Haverila, Uusi-Rauva,
Kouri, Miettinen, 2009, s.429)

3.5 Laatu

Laadulla tarkoitetaan tuotteen soveltuvuutta kayttotarkoitukseen,
kyky tdyttaa sille asetetut vaatimukset ja odotukset. Laatu yleensd
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liitetadn yrityksen aikaansaamiin lopputuotoksiin. Laatu ei ole pelkas-
taan materiaaliin kohdistuvaa vaan koskee my®s muita palveluja. Yri-
tyksen sisdlla laadun madrite on tuotteen vastaavuus standardeihin ja
tuotemaarittelyyn. Naiden avulla voidaan helposti maaritelld, onko
tuote hyvaksyttavissa vai hylatty. Modernissa laatuajattelua vastaava
laatu on palvelun kyky tayttaa asiakkaan odotukset ja tarpeet. Laatu on
esimerkiksi suunnitteluvaatimusten tayttyminen ja mitattavissa olevaa
virheettdomyytta tuotteessa. Laadun konkreettista maarittelya tarvi-
taan laadunvalvonnassa, laadunkehittamisen apuvalineena seka val-
mistusprosessien ohjauksessa. Laatu syntyy ratkaisemalla ongelmia.
(Haverila ym., 2009, s.22, 371-372; Hokkanen & Virtanen, 2016, s.
172-173)

3.5.1 Laatujohtaminen

Total Quality Management, moderni laatuajattelu, voidaan ymmartaa
toimintaohjelmana, johtamisperiaatteena seka toimintafilosofiana.
Kehittynyt toisen maailmansodan jdlkeen Japanissa nykyiseen muo-
toonsa. Keskeisina tekijoina voidaan pitaa:

— Tiimityoskentelya, jossa kaikki tyontekijat ovat vastuussa toiminnan
laadusta seka sen kehittdamisestd. Valmistuksen laatu edellyttaa mo-
nien toimintojen ja tehtdvien laadunhallintaa, jolloin ongelmien rat-
kaisu vaatii koko tiimin puhallusta yhteen hiileen.

— Henkiloston kehittamistd, henkiloston taitotaso ja koulutus tulee olla
silla tasolla, ettd laadukkaiden tuotteiden valmistus on mahdollista
vaivattomasti.

— Henkildston osallistumista, sitoutuminen laatuajatteluun seka moti-
voitumista laadullisen toiminnan kehittamiseksi.

— Asiakaslahtoisyytta, asiakkaan saaman arvon maksimoiminen suh-
teessa yrityksen kayttamiin resursseihin. Yrityksen arvomaailma.

— Jatkuva parantaminen, kehittdmista ei lopeteta vaan se etenee pienin
askelin.

(Haverila ym., 2009, s.377-381)

Laadulla on tutkitusti merkittava vaikutus toiminnan kannattavuuteen.
Kuvassa 10 David Garvin (1988) on havainnollistettu suomeksi laadun
vaikutuksia kannattavuuteen. Oikein toteutettuna laadun kehittami-
sesta syntyy positiivinen itsedadn ruokkiva kierre, mika johtaa lopulta
jatkuvaan laadun paranemiseen. (Haverila ym., 2009, s.377-381)
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Kuva 10. Laadun vaikutuksia kannattavuuteen. (Haverila, Uusi-Rauva,
Kouri, Miettinen 2009, s.375)

3.5.2 Laatukustannukset

Laatukustannukset johtuvat huonosta laatutasosta tai laatutason var-

mistamisesta kertyvia kustannuksia. Laatukustannukset eivat kata vir-

heellisista tuotteista aiheutuneita valillisia kustannuksia. Laatukustan-
nukset jaetaan neljaan osaan:

1. Ennaltaehkaisevat laadunvarmistus kustannukset. Esimerkiksi laa-
tukoulutukset ja virheettomyyttd varmistavien menetelmien kehi-
tys.

2. Sisdiset laatukustannukset. Virheista aiheutuvat korjaus- ja hyl-
kayskustannukset

3. Ulkoiset kustannukset. Asiakkaalla jo olevien tuotteiden virheista
aiheutuneiden korjausten kustannukset seka hyvitykset.

4. Laadunvalvonnan ja tarkastuksien kustannukset.

(Haverila ym., 2009, s. 375—-376)

3.5.3 Laadun tuottaminen

Laatu syntyy hallitsemalla ongelmia ja poistamalla turhat asiat. Ratko-
taan esiin nousseet ongelmat. Tama ratkaisu on tulipalojen sammutta-
mista. Analysoidaan ongelmat sekd ongelmatilanteet oikeilla tyoka-
luilla sekd haetaan ongelmiin systemaattisesti ratkaisuja. Ongelmia voi-
daan myos ennalta ehkaista rakentamalla ehkaisevien toimenpiteiden
systematiikkaa ja puuttumalla mahdollisiin tulipalon oireisiin ennen lie-
kin syttymista. Tavoitteena on, etta yrityksen laaduntuottamisen paino
on ennaltaehkaisyssa. (Hokkanen & Virtanen, 2016, s. 176-177)

Hokkasen ja Virtasen (Hokkanen & Virtanen, 2016, s. 176—177) mukaan
toimintoja kannattaa tarkastella lisdarvon nakokulmasta, tuottaako
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tehty toiminto tuotteelle lisdarvoa. Toiminto on todenndakdisesti turha,
mikali toiminnolle ei [6ydy valillista tai valitonta lisdarvoa asiakkaalle.
Turhien lomakkeiden, toimenpiteiden ja tarkastuksien seurauksena
asioiden eteneminen voi olla kohtuuttoman hidasta. Esimerkkeja tur-
hista aikaa, rahaa ja energiaa vaativista toimenpiteista:

Turhat tyot:
— Asiat tehdddan moneen kertaan
— Tehdaan turhia tarkastuksia
—  Turhat kokoukset
— Tavaroita siirrelladn edestakaisin
— Etsitaan tavaroita, tyovalineita, henkil6ita
— Tarpeettomien lomakkeiden taytto

Turhat kustannukset:

— Asioiden tekeminen varmuuden vuoksi

— Turhia ominaisuuksia sisaltdvien laitteiden hankinta

— Tehdaan vain toimenkuvaa ja koulutusta vastaavat tyot
Virheet:

— Korijaillaan virheiden seurauksia, mutta ei poisteta syita

— Annetaan virheellisten tuotteiden edeta

— Vadrinkasityksien aiheuttaminen

— Jatetdaan antamatta palaute

Odotusajat:
— Paperit odottavat poydalla
— Tarvittavaa tietoa ei l6ydy
— Tavarat odottavat siirtoa tai viimeistelyyn paasya
— Tarvittava osa tai tyovaline on hukassa

3.5.4 Laadun todentaminen

Prosessien hallinnan ja niiden kehittamisen kannalta mittaaminen on
tarkeda. Kun mittausjarjestelma keskittyy olennaiseen, lisaa se proses-
sin ymmartamista sekd antaa mahdollisuuden ennalta ehkdisevaan toi-
mintaan. Laatumuuttujat voidaan mitata seuraavalla ryhmittelylla:

— Suoraan mitattavissa olevat ominaisuudet. Ndita ominaisuuksia voi-
daan tarkastella fysikaalisilla mittareilla.

— Ominaisuudet, jotka perustuvat aistimuksiin.

— Ominaisuudet, jotka ovat epdsuorasti mitattavissa. Naita voidaan mi-
tata laboratoriotesteilld tai todellisesta kayttotilanteesta tilastoi-
malla.

Kokemukset puhuvat vahvasti sen puolesta, ettd parannusta prosessiin
jo sindnsa tuo systemaattinen mittaaminen. (Hokkanen & Virtanen,
2016, s. 177-178)



19
3.6 Kysely

Tehtaalla teetettiin kysely (liite 1) viimeistelyn seka varastoinnin toi-
minnasta ja tehokkuudesta. Kyselyyn vastasi 2 viimeistelijaa, varasto-
tyontekija seka tyonjohtaja ja valmistuspaallikko.

Kyselyssa viimeistelijat ja varastoija kokivat tuotannon olevan liian
suurta suhteessa varastoon. Myds toimihenkil6t kokivat varaston ole-
van pieni suhteessa tuotteiden maaraan. Viimeistelijat kokivat varas-
ton vaikuttavan kaikkien tyéhon, kun taas tyonjohto ei kokenut varas-
ton vaikeuttavan tyotansa. Kaikki vastaajat kokivat varaston ja viimeis-
telyn toimivan hyvin yhteistydssa.

Viimeistelyssa olevien tyovalineiden koettiin olevan hyvia. Padin kaytto
koettiin helpoksi. Kaikki vastaajat kokivat turhat mittaukset ja korttien
taytot hidastavana tekijana. Vastaajien mukaan myds valmistusvai-
heen ratkaisuilla voidaan tehostaa viimeistelya.

Yhteenvetona kyselysta varastoinnissa ja viimeistelyssa suurimmat
haasteet ja kehittamisen kohteet ovat:

— Suuret tuotantomaarat suhteessa varastoon

— Varaston hidas kierto

— Kommunikaatio varaston ja tyonjohdon valilla

— Tilanpuute varastossa

— Kuormakirjojen oikea-aikainen saaminen

— Tuotannon ja lahtevan tavaran epatasapaino

— Ylimaarainen tyo viimeistelyssa poydalla tapahtuvien virheiden
vuoksi

— Turhat ty6vaiheet viimeistelyssa, kuten muottien purku ja vesireikien
poraus, styrox

— Ylimaaraiset kohdat viimeistelyn laadunvarmistus-sovelluksessa

— Riittamaton tydvoimaresurssi suhteessa tydnmaaraan

— Sisaisten mallikatselmusten puuttuminen

4 KOKO TUOTANTOPROSESSIN KEHITTAMINEN (VAIHTOEHTO 1)

Paljon investointeja ja muutoksia vaativa toteutusvaihtoehto. P&aa-
paino on hyddyntdaa modernia teknologiaa viimeistelyn ja varastoinnin
laadunvarmistuksessa seka tehostamisessa. Lisdksi toimitusaikojen oh-
jaamiseen otetaan kantaa sopimustekniseltd ndkdkannalta. Vaihtoeh-
dossa pyritdan parantamaan:

— asiakaspalvelua ja tyoturvallisuutta

— kehittdmaan ja ottamaan kayttéon uutta teknologiaa

— kehittamaan tiedonkulkua

— lyhentdamaan tuotteen prosessien lapimenoaikaa ja odotusaikaa



4.1

20

tehostamaan tuotantoprosessia

Sopimustekninen muutos

Myyntisopimuksissa on viivastyksen suhteen korvausvaateet toimitta-
jalle eli Lujabetonille, mutta ei tilaajalle. Tuotteita tehdadan suurella vo-
lyymilla varastoon, jossa ne odottavat parhaimmillaan useita kuukau-
sia, jolloin helposti syntyy passiivivarastoa. Valmiin tuotteen varastoin-
tiaikaa tulisi kontrolloida sopimusteknisilla toiminnoilla, jotta tuottei-
den ylimaardinen varastointi ei vahentaisi tuotteen myyntikatetta. Lu-
jabetonin tulisi tehdda oman RYHT2000 perustuvan sopimuspohja, jossa
on tdaydennetty viivastykseen suhteen korvausvaateet myos tilaajalle.
Sopimustekniikan muutosten avulla pystytdan suunnittelemaan tuo-
tantoa paremmin, seka lyhentamaan varastointiaikaa.

4.2 Varaston laadunvarmistus ja tehostaminen

Varaston hallinnassa hyédynnetaan hyvin pdlyisiin varastoihin sovel-
tuva RFID-teknologiaa. Nykyinen viivakooditeknologia korvataan RFID-
teknologialla. Modernimpi RFID-teknologia mahdollistaa suuremman
tietomaaran sitomisen elementtiin, seka tiedon muuttamisen matkan
varrella. Tama mahdollistaa muun muassa viimeistelyn tarkastuskortin
liittamisen seka varasto sijainnin maarittamisen RFID-tunnisteeseen.
RFID-tunniste voidaan tarvittaessa varastossa sekda tyoémaalla lukea
NFC-ominaisuudella varustetulla dlypuhelimella.

Varastoinnissa RFID-teknologian avulla voidaan maarittaa tuotteen va-
rasto sijainti. Varastosijainnin maarittdminen vahentaa elementtien et-
simista varastosta, jolloin manuaalisen tyon tarve vahenee ja varasto-
toiminta tehostuu. Varastoinnin laadunvarmistukseen RFID-teknologia
on hyddyllinen. Sen avulla voidaan varmistua, etta oikeat tuotteet ja
niiden vaatimat lisdvarusteet ovat lastattu oikeaan kuormaan. Lisaksi
teknologian avulla valmistaja saa suoraan tiedon tilaajalta mikali tuot-
teet ovat olleet virheellisia.

Ahtaudesta johtuen nykyista varastoa laajennetaan. imakuvassa hallin
seinustan vieressa punaisella merkitty verkkoteline poistetaan ja tilalle
lisatadn elementtifakki eli elementtipukki (kuva 10). Tdma mahdollis-
taa pienen kapasiteetti lisdyksen nykyiseen elementtivarastoon ilman
kalliita investointeja.



Kuva 11. Uuden elementtifakin sijainti

4.3 Viimeistelyn laadunvarmistus ja tehostaminen

Viimeistelyssd hyddynnetddn RFID-teknologiaa. Tuotteen saapuessa
viimeistelyyn se tunnistetaan RFID-tagista. Tunnistuksen yhteydessa
viimeistelijalle aukeaa tuotteelle spesifioitu tarkastuskortti. RFID-
teknologia sallii laajemman tiedontallennuksen suhteessa viivakoodi-
teknologiaan, jolloin spesifioitu tarkastuskortti on mahdollista toteut-
taa. Vanhassa mallissa elementin tarkastuskortissa on turhia kohtia
taytettavaksi, ndiden kohtien tayttd on tuotteelle arvoa liséamatonta
tyota. Spesifioidulla tarkastuskortilla saadaan laadunvarmistusta pa-
remmaksi sekd viimeistely tehostuu turhien tyovaiheiden jaadessa
pois.

Kyselyiden perusteella myds elementin valmistusta kehittamalla saa-
daan viimeistelya tehostettua. Elementtia valmistaessa tehdyilla rat-
kaisuilla voidaan vahentdaa merkittavasti viimeistelyn tydmaaraa. Esi-
merkiksi valun jalkeen pintoja liipatessa osa valupurseista on mahdol-
lista pyyhkia pois betonin ollessa viela markaa. Tama vahentaa hionta-
tyota viimeistelyssa.

Styroxin kayton maaraa vahentamalla saataisiin viimeistelya tehostet-
tua. Styrox on hidas poistettava mikali sita ei ole teipattu huolella, jol-
loin se ”palaa” betoniin kiinni ja Iahtee vain palasina pois. Tama
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aiheuttaa ylimaaraista sotkua, joka taas aiheuttaa tuotteen arvoa lisaa-
matonta siivoustyota viimeistelyyn.

Ehdotuksena kyselyissa tuli myos vesireikien toteutus sahkoputkien
avulla. Tama vahentaisi tydmaaraa viimeistelyssa, jolloin ei tarvitse is-
kuporakoneella porata villatilaan vesireikia.

4.4 Lopputulos

Kaytanndssa RFID toimisi tuotantoprosessissa nain:

— Elementin tunnuslappuun kiinnitetdaan RFID-tunniste, johon on tallen-
nettu elementin valmistuskuvat sekd materiaalimaarat

— Elementin valmistuksessa RFID-tunnisteeseen kuitataan poydalla suo-
ritettavat tarkemittaukset ja valuluvat

— Viimeistelyyn saavuttaessa elementti tunnistetaan RFID-tunnisteesta

— Viimeistelijalle aukeaa tabletille elementille spesifioitu tarkastuskortti

— Viimeistelija suorittaa elementin viimeistelyn ja tallentaa tarkastus-
kortin tunnisteen avulla palvelimelle

— Varastoinnissa elementin varastosijainti nahdaan tunnisteen avulla

— Kuormakirjan saapuessa lastaaja ndakee helposti tabletilta elementin
sijainnin

— Kuormatessa elementti ja lisdvarusteet kuitataan lastatuksi

— TyoOmaalla kuorma kuitataan RFID-teknologian avulla vastaanotetuksi
ja samalla kirjataan mahdolliset reklamaatiot

— TyoOmaalla voidaan myds hyddyntaa RFID-tunnisteen. Tunnisteesen
voidaan esimerkiksi sitoa tieto minne kyseinen elementti sijoitetaan.

4.5 Total Quality Management

Osana laadunvarmistusta kayttoon tulisi ottaa moderni laatuajattelu,
Total Quality Management. Kaikki tyontekijat ovat vastuussa toimin-
nan laadusta seka sen kehittdamisestd. Valmistuksen laatu edellyttaa
monien toimintojen ja tehtavien laadunhallintaa, jolloin ongelmien rat-
kaisu vaatii koko tiimin puhallusta yhteen hiileen. Tama tarkoittaa kay-
tannossa suunnittelun, tyonjohdon, valmistuksen, viimeistelyn seka
varastoinnin yhteisty6ta laadun varmistamiseksi.

Henkiloston kehittaminen, henkiloston taitotaso ja koulutus tulee olla
silla tasolla, ettd laadukkaiden tuotteiden valmistus on mahdollista vai-
vattomasti.

Laadun arvomaailmana on jatkuva parantaminen, kehittamista ei lope-
teta vaan se etenee pienin askelin. Qikein toteutettuna laadun kehitta-
misestd syntyy positiivinen itsedan ruokkiva kierre, mika johtaa lopulta
jatkuvaan laadun paranemiseen.
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5 VIIVAKOODITEKNOLOGIA VARASTOINTIIN (VAIHTOEHTO 2)

Vaihtoehto kaksi vaatii yritykselta hieman vaivaa. Tassa toteutusvaih-
toehdossa hyodynnetdan jo valuvaiheessa kaytettavia viivakoodeja. Li-
saksi toimitusaikojen ohjaamiseen otetaan kantaa sopimustekniselta
nakokannalta. Viimeistelyn tehostamiseen voidaan vaikuttaa jo ele-
menttien valmistusvaiheessa.

5.1 Sopimustekniikan muutos

Myyntisopimuksissa on viivastyksen suhteen korvausvaateet toimitta-
jalle eli Lujabetonille, mutta ei tilaajalle. Tuotteita tehdaan suurella vo-
lyymilla varastoon, jossa ne odottavat parhaimmillaan useita kuukau-
sia, jolloin helposti syntyy passiivivarastoa. Valmiin tuotteen varastoin-
tiaikaa tulisi kontrolloida sopimusteknisilla toiminnoilla, jotta tuottei-
den ylimadardinen varastointi ei vahentaisi tuotteen myyntikatetta. Lu-
jabetonin tulisi tehda oman RYHT2000 perustuvan sopimuspohja, jossa
on taydennetty viivastykseen suhteen korvausvaateet myds tilaajalle.
Sopimustekniikan muutosten avulla pystytdaan suunnittelemaan tuo-
tantoa paremmin seka lyhentamaan varastointiaikaa.

5.2 Varastoinnin tehostaminen ja laadunvarmistus

Varastoinnissa kdyttoon otetaan viivakooditeknologia. Talla hetkella
tehtaalla hyédynnetdan viivakooditeknologiaa vain elementin valmis-
tuksessa tuntien kirjaamiseen. Elementin tunnuslappuun tulostetaan
kaksi viivakoodia. Toinen valmistukseen tuntien kirjaukseen, toinen va-
rastointiin kuormien kuittaukseen.

Kuormauksen yhteydessa lastaaja kuittaa tuotteen lastatuksi lukemalla
elementin viivakoodin esimerkiksi tabletilla, jolloin elementti nakyy
lastattuna jarjestelmadssa. Talla toiminnalla saadaan vahennettya pape-
riin sidotun tiedon vaikutusta ja lisataan laadunvarmistusta.

Elementin varastosijainnin maarittamiseen kdytetaan Lujabetonin ny-
kyista jarjestelmaa. Kun elementti on siirretty varastoon sen sijainti va-
rastossa kirjataan nykyiseen jarjestelmaan kayttden lohkojakoa 1,2,3 ja
4 seka lohkojen sisdlla jakoa a, b, ¢ ja d. Maarittamalla elementin si-
jainti saadaan vahennettya tuotteen etsimista varastossa, milla on te-
hostava vaikutus varastointiin. Viivakooditeknologian edut ovat; tie-
donsy6ton nopeus, tallennettujen tietojen oikeellisuus, sekd luennan
helppous sekad teknologian halpa hinta. Viivakoodin sijaan on myds
mahdollista kayttaa datamatrixia, jolloin voidaan lisata esimerkiksi tas-
mentavia tietoja, kuten paivdmaara. Varastoa myos laajennetaan verk-
kotelineen tilalle, kuten vaihtoehdossa 1.
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Nykyisen varastojdrjestelman kdyttéonotto ei vaadi yritykselta suuria
investointeja. Jarjestelman kayttoonotto vaatii tyontekijoiden ja tyon-
johdon huolellisen perehdyttdamisen jarjestelmaan.

Kyselyiden perusteella myds tydénjohdon aktiivisuudella voi olla tehos-
tavia vaikutuksia varastointiin. Tieto ldhtevien kohteiden aikataulusta
helpottaa seka viimeistelya etta varastossa tuotteiden sijoittelua. Tyo-
maiden aikataulut ovat erittdin muuttumisherkkia eika tieto kulje va-
rastoon ilman tyonjohdon aktiivisuutta.

5.3 Viimeistelyn laadunvarmistus ja tehostaminen

Viimeistelyn tehostaminen tapahtuu tuotteen arvoa lisaamattomien
toiden karsimisella pois. Talla hetkella viimeistelyssa kaytettavassa vii-
meistelykortissa on vakiopohja elementista riippumatta. Kyselyjen pe-
rusteella viimeistelyssa kuluu paljon aikaa mittausten suorittamiseen
seka tarkastuskortin turhien kohtien tayttamiseen. Tassa tapauksessa
turhia kohtia ovat esimerkiksi sahkoja koskevien kohtien taytto ele-
mentissa, jossa ei ole sahkdvarustelua.

Sovellusta tulisi kehittaa niin, ettd esimerkiksi sahkot saadaan kuitattua
vhdella napinpainalluksella viiden sijaan. Turhien merkintdjen karsimi-
nen lisdd laadunvarmistusta seka tehostaa toimintaa. Tyontekijan fo-
kus pysyy olennaisessa eika karkaa esimerkiksi turhien kohtien pois
merkitsemiseen.

Haastatteluissa kdvi myos ilmi sisdisten laatukatselmusten tarpeelli-
suus. Osana laadunvarmistusta seka viimeistelyn tehostamista on hyva
kdyda tilauskohtaisesti lapi laatuvaatimukset. Katselmuksiin olisi hyva
osallistua viimeistelijat, varastointi, tyonjohto seka projekti-insindori.
Tyontekijan riittava perehdytys edesauttaa sekd mahdollistaa vaivatto-
man laaduntuottamisen.

Kuten vaihtoehdossa 1 on myos tassa toteutusvaihtoehdossa element-
tien valmistusvaiheen tydmenetelmilla vaikutus viimeistelyn tehosta-
miseen. Haastatteluiden perusteella turhia tyovaiheita viimeistelyssa
voidaan karsia valmistusvaiheen tydmenetelmilld pois. Ylimaardinen
hionta, poraaminen ja purku pystytdan supistamaan minimiin valitse-
malla oikeat tydmenetelmat jo valmistusvaiheessa.

6 NYKYISTEN RESURSSIEN HYODYNTAMINEN (VAIHTOEHTO 3)

Vaihtoehdossa kolme hyddynnetdan jo olemassa olevia resursseja ku-
ten nykyista jarjestelmda sekd nykyisia tarkastuskortteja. Vaihtoeh-
dossa fokus on nykyisten resurssien tehokkaampi hyédyntaminen.
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6.1 Varastoinnin tehostaminen ja laadunvarmistus

Nykyista varastotoimintaa tehostetaan merkitsemalla nykyiseen jarjes-
telmaan elementin sijainti jo varastointivaiheessa. Varasto on jaettu
lohkoihin 1, 2, 3 ja 4 seka lohkojen sisalla a, b, ¢ ja d menetelmalla.
Tama mahdollistaa nykyisen varastosijainnin ndakymisen kuormakir-
jassa, jolloin tyota ei tarvitse tehdd useampaan kertaan. Varastoa myos
laajennetaan verkkotelineen tilalle, kuten vaihtoehdossa 1. Varastojar-
jestelmaa voidaan myos hyddyntaa valivarastointiin siirrettavissa ele-
menteissa. Tavoitteena on vahentaa kdytettavan paperin maaraa va-
rastoinnissa.

Tyonjohdon aktiivisuudella voidaan tehostaa varastointia. Tieto lahte-
vien kohteiden aikatauluista antaa varastoon seka viimeistelyyn mah-
dollisuuden ennakoida tulevia lahetyksia.

6.2 Viimeistelyn laadunvarmistus ja tehostaminen

Viimeistelyssa toimintaa kehitetdaan kehittamalla viimeistelyyn tarkoi-
tettua appia. Sovellukseen lisdataan kohta, joka mahdollistaa esimer-
kiksi sahkojen kuittauksen yhdella painalluksella, mikali elementissa ei
sahkovarustelua esiinny.

Kyselyn perusteella tydvoiman lisadminen viimeistelyyn olisi aiheellista
esimerkiksi mittaamisen tueksi. Paivina jolloin toimituksia ei lahde tyo-
maalle olisi hyva hyodyntda varastomiesta viimeistelyssa. Kyselyn pe-
rusteella toiminta tehostuisi mikali yksi henkild olisi mittaamassa ele-
mentteja silld aikaa, kun toinen henkil6 suorittaa elementille viimeiste-

lya.

Kyselyn perusteella valmistusvaiheen laadulla on tehostava merkitys
viimeistelyyn. Turhat laadullisista virheista aiheutuneet tyovaiheet tu-
lisi karsia pois jo valmistusvaiheessa. Naitd ovat esimerkiksi ylimaarai-
set muottien purut seka ylimaardinen hionta.

Osana viimeistelyn laadunvarmistusta elementtikatselmuksia kohde
kohtaisesti olisi hyva pitda aina uuden hankkeen kaynnistyessa. Laa-
dunvarmistukseen on hyva osallistua tyénjohto, projekti-insin66ri seka
viimeistelyn ja varaston tyontekijat. Elementtikatselmuksissa tulisi
kdyda lapi mahdolliset reklamaation riskit ennakoivana toimenpiteena
toimituskohtaiset erikoisuudet kuten pinnan erityisvaatimukset.

7 POHDINTA

Kaikki kolme toteutusvaihtoehtoa ovat toteutuskelpoisia. Vaihtoehdot
ovat eritasoisia ja vaativat yritykseltd erilaisia jatkotoimenpiteita.
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Yhtendisyyksid vaihtoehdoista 16ytyy, esimerkiksi sopimustekniikan
muutos seka varaston laajennus.

7.1 Vaihtoehto 1

RFID-teknologialla tilaus-toimitusketjun kehittamismahdollisuudet
ovat valtavat. Varastoinnissa parhaimmillaan varasto voidaan automa-
tisoida niin, etta jarjestelmasta nakee reaaliajassa elementin sijainnin
seka missa kuormassa seka milloin kyseinen tuote ldhtee tilaajalle. Vii-
meistelyssa se mahdollistaa spesifioidut tarkastuskortit, mika lisaa
merkittavasti tuotteen laadunvarmistusta seka tehostaa toimintaa.

Tilaajalle teknologia voi tuottaa lisdarvoa. Teknologian avulla tilaajalle
on mahdollista antaa esimerkiksi tieto minne kyseinen elementti asen-
netaan. Teknologian avulla tuotantoprosessista on mahdollista tehda
lapinakyva. Tilaajalle on mahdollisuus antaa tieto tilauksen tuotantoti-
lanteesta, aikataulusta seka tuotteiden sijainneista.

RFID-teknologian avulla paperinmadaraa voidaan merkittavasti vahen-
taa lapi tuotantoprosessin, aina tilauksen vastaanottamisesta sen toi-
mittamiseen asti. Myos reklamaatiot on mahdollista saada suoraviivai-
sesti tydmaalta jarjestelmaan.

Teknologialla voidaan hallita tilaus-toimitusketjua. RFID-teknologian
avulla pystytaan valttdamaan tuotteen turhaa kasittelyd, pienentamaan
varastoa sekd parantamaan pddaoman ja tyon tuottavuutta. Toinen po-
sitiivinen vaikutus teknologialla on palvelutehokkuus eli ulkoinen te-
kija. Teknologia mahdollistaa toiminnan kehittamisen niin, etta asiak-
kaalle olisi tarjota enemman ratkaisuja eika vain pelkkia tuotteita. Li-
saksi teknologia mahdollistaa tuotantoprosessin lapinakyvyyden, mika
helpottaa toimitusketjun hallintaa.

Teknologialla on myds huonoja puolia. Sen toteuttaminen vaati yrityk-
seltd suuria investointeja seka perehtymista teknologiaan. Teknologian
kayttoonotto tuotannossa vie myos aikaa, mutta lopulta uskon sen ole-
van yritykselle lisdarvoa tuottava uudistus.

Osana kokonaisvaltaista laadunvarmistusta toimivana ajatusmallina
voi pitaa Total Quality Managementia. Se on moderni laatuajattelu,
johtamistyyli ja toimintatapa, jossa jokainen on vastuussa tuotteen laa-
dusta. Total Quality Management on hyvin kehittamiskeskeinen ajatus-
maailma. Laadulla on tutkitusti havaittu olevan merkittava vaikutus toi-
minnan kannattavuuteen. Haastatteluiden perusteella laatuun on hyva
panostaa myds aiemmissa tydvaiheissa. Lapi tuotantoprosessin laatu-
keskeinen ajattelu helpottaa loppuvaiheen tdissa laadunvarmista-
mista, kun tuote on lahtokohtaisesti tuotettu laadukkaasti. Riskinad uu-
dessa laatuajattelussa on sen sisddnajo ja uusien ajatusmallien opet-
telu.
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Sopimustekninen tilauksien ohjaus helpottaa tuotannonsuunnittelua,
mutta bullwhip-efekti tuo haastetta suunnitteluun. Tilauskannan vaih-
televuus haastaa suunnittelua. Haluttaessa pienentda varastotasoja ei
valtyta tavoitteiden ristiriitaisuudelta. Varastotasoja laskiessa myds
kustannukset laskevat, mutta riskina voi olla asiakaspalvelun huonon-
tuminen. Sopimustekniikan muutosten avulla pystytdaan suunnittele-
maan tuotantoa paremmin, seka lyhentamaan varastointiaikaa. Mah-
dollisesti tilausten venyessa valivarastoinnin kustannukset ovat sopi-
mustekniikka muutoksen myota mahdollista laskuttaa tilaajalta.

Varastointiajan lyhentamisessa, turhien tyévaiheiden poistamisessa ja
laadun kehittamisessa on viitteita JIT-strategiamallista. Kuten teo-
riaosiossa kirjoitettu, usein yritykselle ei sovi vain yksi strategiamalli
vaan se soveltaa useita malleja.

7.2 Vaihtoehto 2

Viivakooditeknologian kayttéonotto vaatii jarjestelyita yritykselta.
Jotta paperiin sidotun tiedon maaraa saadaan merkittavasti vahennet-
tya, tulee sovelluksen toimia nykyisen jarjestelman kanssa yhteis-
tyodssa. Appin avulla rahtikirjat olisi mahdollista siirtaa tabletille, jolloin
elementti olisi viivakoodin avulla mahdollista kuitata lastatuksi. Viiva-
kooditeknologian hyoty on sen halpuudessa ja helppoudessa, mutta
yritys joutuu silti tekemaan paivityksia ja pienia hankintoja.

Verrattaen RFID-teknologiaan viivakooditeknologia on halvempaa seka
tunnetumpaa. Heikontavina puolina tietoturvallisuus on huonompi
seka tallennettavan tiedon maara pienempi. Viivakoodissa tallennet-
tua tietoa ei pysty muokkaamaan ilman uuden koodin tulostamista.

Positiivisena asiana viimeistelyn tehostus ja laadunvarmistus tapahtu-
vat nykyisia resursseja kayttaen. Erityisiin toimiin valmistuksessa kiin-
nitetdan huomiota. Riskinad nykyisten resurssien hyodyntamisessa seka
toimien muuttamisessa on taantuminen vanhalle tasolle.

7.3 Vaihtoehto 3

Vaihtoehdossa kolme muutetaan pelkdstdadan nykyisia tydmenetelmia
niin varastoinnissa kuin viimeistelyssa. Varastoinnissa hyddynnetdan
nykyista jarjestelmada mika ei sinansa vaadi perehdyttamistd suurem-
paa panostamista toimintoon.

Viimeistelyssa toimintojen tehostaminen ja laadunvarmistus tapahtu-
vat vahentdamalld turhia tyovaiheita. Riskind nykyisten toimien
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muuttamisessa ja hyodyntamisessa on toimien sisadnajo seka taantu-
minen vanhalle tasolle.

Laatuun panostamisella on positiivisia vaikutuksia. Toiminnan laadun
parantamisella on mahdollisesti positiivinen vaikutus myyntitulojen li-
saantymiseen ja korkeampaan voittoprosenttiin.

8 JOHTOPAATOKSET

Ajatus varastoinnin ja viimeistelyn tehostamisesta lahti liikkeelle itse
nakemistani asioista. Aloittaessani kirjoittamaan opinnadytety6ta aja-
tuksenani oli tuoda uusi teknologia nakyville seka tarjota muitakin vaih-
toehtoja kuin laajennus. Koska moni loppuvaiheeseen vaikuttava asia
lahtee liikkeelle jo tuotantoprosessin alkuvaiheesta, kantaa jouduttiin
ottamaan myos tilaus-toimitusketjun kannalta.

Mita enemman RFID-teknologiasta luin, sita vakuuttuneemmaksi tulin
sen tehokkuudesta ja mahdollisuuksista. Koska teknologia vaatii paljon
aikaa ja investointeja oli hyva kehitella myos pienella vaivalla toteutet-
tava vaihtoehto, seka valittdmin toimenpitein toteutettava vaihtoehto.
Haastetta tuotti RFID-teknologian teoriaosuuden tiedon monipuoli-
suus, tieto oli valilla vaikeasti ymmarrettavissa.

Haasteena oli myos kyselyn toteuttaminen tehtaalla. Tiukat aikataulut
niin itselld kuin tehtaalla asettivat haasteita oikean ajankohdan loyta-
miselle. Tiukasta aikataulusta johtuen kysely toteutettiin hallissa nor-
maalin tyon ohella, jotta toitd ei jouduttaisi keskeyttamaan.

Tavoitteena oli tehostaa toimia varastossa ja viimeistelyssa, eli |0ytaa
keino vahentaa turhia tyovaiheita ja selkeyttda toimia. Laadunvarmis-
tukseen tavoitteena oli [6ytaa keino, jolla saataisiin vihennettya rekla-
maatioiden maarda esimerkiksi pois jaaneista varusteluista tai puut-
teellisista tydsuoritteista.

Mielestani antamani toteutusvaihtoehdot ovat toteutuskelpoisia,
mutta vaativat jatkojalostamista kuten teknologiaspesifioidun toteu-
tusmallin juuri kyseiselle tehtaalle sopivaksi. Toteutusvaihtoehtojen on
tarkoitustoimia toteutusmallipohjina ja herattaa ideoita tilaajalle. Toi-
mintaa on mahdollista kehittda rajattomasti RFID-teknologian avulla.
Mielestani onnistuin tavoitteiden tayttamisessa hyvin.
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Liite 1
Tehtaalla suoritetun kyselyn kysymykset

Varastointi

1. Miten koet varastoinnin toimivan talla hetkelld? Kuvaile mahdollisia ongelman
kohteita seka hyvia, sailyttamisen arvoisia asioita.

2. Miten koet nykyisen varaston toiminnan vaikuttavan tyotehtavaasi?
3. Miten kehittdisit varastointia?

4. Koetko varastoinnin seka viimeistelyn prosessien toimivan hyvin yhteen talla
hetkella? Toimiiko tiedonkulku prosessien valilla?

5. Saatko riittavasti informaatiota, suorittaaksesi tydtehtavasi vaaditulla tasolla?
Jos et, mita kaipaisit lisda. Esim. Oletko tietoinen mitka elementit Iahtevat en-
simmaisena tyomaalle?

6. Voisiko mielestasi tuotannonsuunnittelulla vaikuttaa varaston toimivuuteen?

7. Muut kommentit

Viimeistely

1. Koetko tyovalineiden olevan riittavalla tasolla tyon tehokkaaseen toteuttami-
seen? Jos ei, mita tyokaluja paivittaisit/lisaisit?

2. Onko toiden ohjaaminen seka ohjeistus riittavalla tasolla tyon vaivattomaan
suorittamiseen? Minkalaisissa tilanteissa koet epaselvyyksia?

3. Koetko tyon olevan mielekasta? Mitka tekijat voisivat parantaa tyon mielek-
kyytta?

4. Koetko tyossdsi olevan “turhia” tyovaiheita, jotka eivat lisda tuotteen arvoa asi-
akkaan silmissa?

5. Koetko tuotteiden laadunvarmistus prosessin helpoksi? Kehittaisitkd esimer-
kiksi tarkastuskorttia/appia jotenkin?

6. Koetko tydajan riittdvan vaadittavan elementti maaran viimeistelyyn? Miten te-
hostaisit viimeistelya?

7. Muut kommentit



