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1 Johdanto

Opinnaytetyo tehtiin kevaan 2019 aikana Suomen Vesileikkaus Oy:lle. Yrityksella oli
tarve selvittaa yrityksen nykytila, jonka lisdksi he olivat ajamassa Lean-ajattelua

osaksi yrityksen toimintaa.

1.1 Lahtokohdat opinnaytetyolle

Opinndytetyon aiheena oli selvittaa Suomen Vesileikkauksen, Keuruun yksikon, nyky-
tila koko tilaus-toimitusprosessista hyodyntamalla Lean-ajattelua. Opinnadytetyon ni-
mena: “Tilaus-toimitusprosessin kehittaminen Lean-ajattelua hyddyntdaen”. Valitsin
kyseisen aiheen, silla olen aiemmin ollut kehittamassa kiuaskokoonpanoa Lean-aja-
tukseen pohjautuen, projektityo-opintojaksolla kevaalla 2017. Nyt sain syvennettya
ndita oppeja ja paneutua tarkemmin Lean-ajatukseen. Aiheesta tekee tutkimisen ar-
voisen se, etta yritys on kasvattanut toimintaansa ja liikevaihtoa, seka liikevoittoaan
vuosittain, mutta kehitystoimet eivat ole pysyneet kasvun mukana, joiden avulla yri-
tys voisi kasvattaa kannattavuuttaan entisestaan. Nykytilan kartoituksen myo6ta, yri-
tys voi alkaa kehittamaan toimintojaan, joiden myo6ta yritys voi parantaa asemaansa
kilpailijoihinsa ndhden ja saada lisaa markkinaosuuksia. Toimeksiantajana tyossa toi-

mii Suomen Vesileikkaus, Keuruun toimipiste, joka kuuluu SVL Group konserniin.

Motivaationa tydssa toimii yrityksen tarve opinnaytetydlle. Lisaksi opinnaytetydn
aihe kiinnostaa henkilokohtaisesti, silld Lean-ajattelua tuodaan entista enemman te-
ollisuusalan yrityksiin ja todennakdisesti se tulee olemaan jatkossa entista isommassa
roolissa yritysten toimintoja kehitettdessa. Yhtena motivaation lahteena toimii myos

tyopaikkamahdollisuudet, joita opinndytetyon tuloksena toivottavasti avautuu.

1.2 Tyodn tavoite ja rajaus

Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittda Keuruun yksikon nykytila tilauksesta-toimi-
tukseen, siihen liittyvien prosessien osalta hyédyntamalla Lean-ajattelua ja luoda ke-
hitysehdotuksia tavoitetilan saavuttamiseksi. Ndin voitaisiin parantaa yrityksen tuot-

tavuutta, asiakastyytyvaisyytta ja kilpailukykya. Tarkeimpina kysymyksina tyossa on:



”missa tilaus-toimitusprosessin vaiheissa hukkaa esiintyy?”, "mista hukka johtuu?” ja
"miten hukkaa minimoidaan?”. Tyo rajataan koskemaan nykytilan kartoitusta, tavoi-

tetilan kuvaamista, seka kehitystoimenpiteita, joilla tavoitetila saavutettaisiin.
TyOssa seurattiin kolmea erilaista tilausta:

1. Suora leike.
2. Sarmattava leike.

3. Alihankintaa sisaltava leike.

Suora leike, seka tilaus, jossa on sarmaysta, ovat toistuvimpia toita yrityksen tilauk-
sissa, jolloin niiden kehittamisella saadaan parhaimpia tuloksia. Lisaksi haluttiin sel-

vittad, miten paljon alihankinnan tyovaiheella on vaikutusta lapimenoaikaan.
Opinndytetyon lopputuloksena oli tavoite saada:

e Nykytilan kuvaus.

e Syyt hukka-aikoihin.
e Tavoitetilan kuvaus.
e Kehityskohteet.

e Kehitysehdotukset.
Joiden avulla voidaan:

e Lyhentaa lapimenoaikoja.
e Vastata paremmin kysyntaan.
e Nostaa valmistusmaaria.

e Pienentaa valmistuskustannuksia.

2 Toimeksiantaja

Suomen Vesileikkaus Oy on vuonna 2000 perustettu metalliteollisuuden alalla toi-

miva yritys Keuruulla. Ydinosaamista ovat levy- ja putkiaihioiden leikkaaminen ja
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jatkojalostus. Leikkausprosesseista yrityksella on laser- ja vesileikkaus, jonka lisaksi
leikattuja osia saadaan myos toimitettua sarmattyina, kierteitettyina ja senkat-

tuina asiakkaalle. Suomen Vesileikkauksen liikevaihto on ollut vuonna 2018 20,1 M€,
josta liikevoittoa on ollut 1,7 M€. Yritys kuuluu SVL Group yritysryhmaan, jonka muita
yrityksia ovat ProLaser Oy Riihimaelld, seka Avemet Oy Tampereella. (SVL Group,

Suomen Vesileikkaus Oy).

2.1 Suomen Vesileikkaus Oy

Suomen Vesileikkaus on Keuruulla toimiva metalliteollisuuden alihankintayritys. Yri-
tyksen ydinosaamista on levyjen leikkaus ja niiden jatkojalostaminen. Yrityksen kes-
keisia tavoitteita on tarjota asiakkaalle laadukkaita komponentteja, oikeaan hintaan
ja oikeaan aikaan. Taman mahdollistavat laaja konekapasiteetti, hyvat raaka-ainetoi-
mittajasuhteet ja monipuolinen raaka-ainevarasto. Pyrkimyksena on pitaa lapimeno-

ajat lyhyina ja toiminta tehokkaasti ohjattuna. (SVL Group, Suomen Vesileikkaus Oy).

2.2 Prosessit

Suomen Vesileikkaus Oy tilaus-toimitusketjuun kuuluu erilaisia toimintaprosesseja,
joiden yhteensopivuus vaikuttaa ldpimenoaikoihin, toimitusvarmuuteen ja niiden

myo6ta myds asiakastyytyvaisyyteen.

2.2.1 Myynti

Myynti aloittaa tilaus-toimitusketjun vastaamalla asiakkaan tarjouspyyntéon. Asiak-
kaan tarjouspyynnosta katsotaan osien kuvat ja siivotaan osista ylimaaraiset pisteet
ja viivat. Jokaisesta uudesta osasta luodaan yrityksen jarjestelmaan nimike, jolloin
sitd voidaan kayttaa tilausvahvistusta tehdessad, seka seuraavan kerran samasta
osasta tarjousta tehdessa. Lisaksi osien avulla voidaan laskea tarjouksen hinta tar-
kemmin. Siivotut osat siirretdan nestausohjelmaan, jonka avulla saadaan tilauksen
vaatima levymaara selville tarjousta varten. Seuraavaksi nestatut osat kddnnetdan
leikkuuohjelman ymmartamaan muotoon, jolloin voidaan laskea tuotannossa koneen
vaatimat asetus- ja leikkuuajat tarjoukselle. Tarjoukselle maaritetdan rahdin hinta ja

tarkistetaan etta tarjouksen materiaali- ja leikkuuhinta ovat oikeanlaiset, jonka
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jalkeen tarjous tallennetaan jarjestelmaan, kyseisen asiakkaan tiedostoihin. Taman

jalkeen tarjous lahetetaan asiakkaalle.

Myyntiprosessi

Tilauksen Tilaus-/tarjouspohjan Nimikkeen luonti Nimikkeen siirto Tydmaaraimet/
Ydin- tarkastelu luonti tilaukselle/tarjoukselle tarjous

toiminnot I I
] Aswak.?ﬁtl_etmen (?ﬂen Tl|au.5EIE.tOJEI"I Tulostus/tallennus
Tuki- madritys siivous madritys
toiminnot Nestaus- ja Tydn
leikkausohjelma kuormaus

Kuvio 1 Myyntiprosessi

Tilausvahvistus tehdaan asiakkaan hyvaksyttya tarjous tai vaihtoehtoisesti ilman tar-
jousvaihetta, jolloin kyseessa on niin sanotusti suora tilaus. Tilausvahvistukselle hae-
taan tilauspohja, johon lisdtdan asiakastiedot, toimitus- ja laskutusosoitteet, kuljetus-
tiedot, toimitusaika, tilausnumero ja viitetiedot. Tilausvahvistukselle siirretaan nimik-

keet, joita tilaus pitaa sisallaan.

Mikali asiakas on tehnyt suoran tilauksen ja aiemmin ei ole tehty tilauksen sisaltavaa
osaa, taytyy osalle luoda nimike asiakkaalta saatujen piirustusten pohjalta. Nimik-
keelle maaritetaan asiakkaan koodi, osan ulkomitat, materiaali ja vahvuus, leikkuu-
tapa, infokentat tuotantoa varten, materiaalin hinta ja kate, kappalemaara, reikien
leikkausviiva, lavistysten maara, asetusaika, leikkaushinta, jalkityovaiheet, rahti-
maksu, pakkauskoot. Nimike saa jarjestelmasta yksiléidyn numerosarjan, johon linki-

tetaan tyopiirustus ja piirustusnumero.

Lopuksi myynnin tydntekija tulostaa tilausvahvistuksen, joka toimii tydomaardaimena
tuotantoa ja ohjelmointia varten. Tyontekija myos kuormaa tilauksen vaatimat tunnit
kuormauslistaan, joka on Excelissa, seka merkitsee kyseisen tilauksen kohdalle myy-
jan tiedot. Tama kuormaus varaa kapasiteetin jarjestelmastd. Taman jalkeen asiak-
kaalle lahetetdan tieto tyon aloittamisesta ja vahvistus toimituspaivamaarasta, jonka

jalkeen tyo siirretdan seuraavaan tyovaiheeseen.
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2.2.2 Ohjelmointi

Seuraava tyovaihe tilaus-toimitusketjussa on ohjelmointi, jossa ty¢ aloitetaan luo-
malla uudet geometriat nimikkeelle tallennetuista piirustuksista. Geometrian luon-
nissa osasta poistetaan ylimaaraiset pisteet ja viivat, seka varmistetaan osan leikkuu-
viivan yhtenaisyys ja merkkausviivojen oikeellisuus. Geometria tallennetaan kyseisen
asiakkaan kansioon, jolloin sitad voidaan jatkossa hyédyntda ohjelmoitaessa saman-

laista osaa.

Ohjelmointiprosessi

Nimikkeen
Ydin- haku

Mestaus ‘ kl]?tfanu .
toiminnot ‘ 4.| Geometrian Ohjelman
teko teko
. Tyokortin —b{ Kuormalista
Tuki- l_. teko
toiminnot Osan Ohjelman
siivous tulostus
Tyon
Apu- listaus
toiminnot

Kuvio 2 Ohjelmointiprosessi

Osat siirretaan nestausohjelmaan, eli ohjelmaan, jossa osat sijoitetaan levylle. Osien
nestauksessa pyritdan kdyttamaan levy mahdollisimman tehokkaasti. Tehokkaalla le-
vyn kadytolla vahennetdan hukkaa, joka syntyy kayttamattomasta levysta. Erityisesti
paksun levyn kohdalla, puhutaan isoista sdaastoista, kun osat sijoitetaan jarkevasti.
Seuraavaksi nestattu ohjelma siirretdan leikkausohjelmaan, jossa maaritellaan leik-
kuurata ja mahdollinen levyn katkaisu. Leikkuurataa maaritellessa on tarkea liikuttaa
leikkuupaata siten, ettei se kulkisi jo leikattujen osien yli, silld ne ovat voineet nousta
pystyyn leikkauksen aikana, ja niiden yli kulkeminen saattaisi rikkoa leikkuupaan. Ta-
man jalkeen ohjelma tulostetaan leikkausta varten. Lisdksi tilaukselle tehdaan tyo-
kortti, jossa on asiakastiedot, tilausnumero, materiaalitiedot, tyovaiheet ja ohjelma-

tiedot.

Tybohjelmaan lisataan varikoodatusti jalkikasittelyn vaiheet ja tarkeat informaatiotie-
dot. Lopuksi yrityksen kuormalistalta kuitataan ohjelmointiin suunnitellut rivit teh-

dyksi ja tallennetaan ohjelma asiakkaan kansioon. Ohjelmoija tarkistaa viel3, etta
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ohjelmoidut kappalemaarat vastaavat tilausmaaria. Osa ohjelmoijista pitda omaa Ex-
cel listaa, josta nahddaan minka tyon on ohjelmoinut. Nadin padsee helpommin selville

tyon jaljitettavyydessa, jos jokin ongelma tilauksen kanssa syntyy.

2.2.3 Tuotanto

Leikkauksessa haetaan ohjelmapaperin mukainen ohjelma leikkauskoneelta. Seuraa-
vaksi ohjelmaan tehdadan saatoja, eli maaritetaan kiinnikkeiden koko. Kiinnikkeiden
avulla osat eivat nouse pystyyn leikkauksen aikana, jolloin valtytdaan térmaamasta
leikkauspaalla leikattuihin osiin. Lisdksi vaihdetaan tarvittaessa leikkuupaa tai -suutin.
Leikkauspoydalle nostetaan levy imukuppinosturin avulla ja vaihdetaan leikkauspéyta

tilauksen leikkausta varten.

Leikkausprosessi

Levyn } Tyan Tilauksen
Ydin- kasittel Leikkaus kuittaus liikuttelu
toiminnot Ohﬂitﬂan Tarkistus H Leikk.;:::;;sydan I :
Tytkortin -
Tuki- lukeminen Kuormalista
toiminnot Materiaalin Ohjelman
haku s53atd

Kuvio 3 Leikkausprosessi

Leikkauksen aloituksen jalkeen, annetaan ohjelman leikata ensimmadinen osa tilauk-
sesta, jonka jalkeen tarkistetaan, etta leikkausjalki on hyvaa. Mikali leikkausjalki ei ole
riittava, tehddan koneelle sdatdja ja tehdaan tarkistus uudelleen. Kun leikkausjalki on
riittdvan hyvaa, annetaan ohjelman leikata loppuun. Tilauksen leikkaamisen jalkeen
leikkauspoyta vaihdetaan tilauksen purkua varten. Tilaus puretaan lavalle ja viedaan
seuraavaan tyovaiheeseen tai hyllyyn pakkausta varten. Lopuksi leikattu levyranka
nostetaan podydalta pois. Lopuksi tyo kuitataan tehdyksi myynnin maarittamien tun-

tien osalta, jolloin tilaus poistuu leikkauksen osalta, kuormalistan tunneista.

Usein tilausta leikatessa, puretaan edellista tilausta ja valmistellaan seuraavaa, jolloin
ulkoisia asetusaikoja saadaan minimoitua ja koneen kdyttdaste mahdollisimman kor-
keaksi. Nain myos hukka-aika pienenee huomattavasti, kun tilauksia kasitelldan sa-

manaikaisesti.
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Sarmaysprosessi

Asetusten Ohjelman Tarkistus Tydn Tilauksen
Ydin- purku teko/saats kasaus liikuttelu
toiminnot Terien o T Tyan

. Sarmays

vaihto |

TyGkortin Ohjelman
Tuki- lukeminen saatd
toiminnot Osien
mittaus

kuittaus

Kuormalista

Kuvio 4 Sarmaysprosessi

Sarmayksessa aloitetaan edellisen tilauksen asetusten purkamisella, eli vieddaan
tyOssa tarvitut yla- ja alatyokalut pois. Uuden tilauksen papereista katsotaan mitta-
tiedot, joiden pohjalta vaihdetaan uudet yla- ja alatydkalut sarmayspuristimelle, teh-
daan ohjelma ja kohdistetaan laser. Laserin kohdistuksessa varmistetaan, etta yla- ja
alatyokalut ovat oikealla kohdalla toisiinsa nahden. Ohjelman teossa maaritetdan
tyokalut eli yla- ja alapainimet, osan mitat, materiaali ja paksuus, seka tahdottu taivu-

tussade, jolloin kone laskee tarvittavat voimat taivutusta varten.

Ohjelman teon jalkeen osat sarmataan eli taivutetaan, jonka jalkeen tarkastetaan,
ettd taivutuskulmat ja laipan pituudet vastaavat tilauksessa maariteltya. Sarmatyt
osat pakataan lavalle ja viedaan kerailyhyllyihin pakkausta varten. Lopuksi kuitataan

sarmayksen tyovaihe tehdyksi kuormalistalta.

2.2.4 Pakkaus

Pakkaus aloitetaan lapikaymalla tilauspaperit. Siita tarkistetaan lavapaikat, jossa osat
ovat ja pakkausohjeet, jos niissa jotain erikoista on maaritelty. Seuraavaksi tehdaan
osien keraily, osien sijaitsemilta lavapaikoilta. Keradiltdessa osaa, sen tyokortista tar-
kistetaan, ettd se vastaa tilauspaperin tietoja ja osat merkitdaan haetuksi tilauspape-

riin.
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Pakkausprosessi

Rahtikirjan .
vdin- Keraily Pakkaus teko Lahetys
toiminnot Tilauksen Toimituksen
tunnistetiedot tilaus

Kerdyslahetteen 4_{ Kerdilyn ‘
Tuki- lukeminen kuittaus
Kollin
tiedot

Tilauksen
jarjestely

toiminnot

Kuvio 5 Pakkausprosessi

Osat jarjestellaan lavalle jarkevasti, jotta sita on turvallista kuljettaa, mutta myos,
ettd kauluksia tarvitaan vain tarpeellinen maara. Taman jalkeen kauluksen paalle lai-
tetaan kansi ja pakataan tilaus. Tilauksen kanteen lisataan tunnistetiedot, jossa on
asiakastiedot ja toimitusosoite. Tilauksen kollin tiedot lisataan paperille, jossa on
lava- ja kaulusmaara, seka tilauksen massa, jotka ovat laskutettava osa tilausta. Pak-
kaamo tilaa noudon lahetykselle ja lopuksi tilaus vieddan rahtikirjan tekoa varten

odottamaan lahetysta.

Tilaus-toimitusprosessi

Tarjouspyyntd Tilaus
Asiakas
—D{ Vastaanotto

Tarjous Tilausvahvistus
Myynti erlous jatydohjeet
nti
v Tilauksen
papereiden tulostus
Osien siivous ja
Ohjelmainti ohjelman teko
Jelimaint TyOpapereiden Tydkortin
haku kannen teko
’—0| Leikkaus }—l
e Materizalin
viat e
haku JalkityBvaiheet

Pakkaus
Pakkaamo
Tilauksen Lihetys
keraily Ty

Kuvio 6 Tilaus-toimitusprosessikaavio

Kuviossa 6 on esitettyna kaikki prosessit yhdistettyna yhteen kaavioon. Nadiden yh-
teensopivuutta pyrittiin parantamaan opinnaytety6ssa, jolloin asiakastilauksen jalos-
tusarvo kasvaisi suhteessa tuottamattomaan aikaan, ldpimenoaikaa saisi lyhennettya

ja my0s tyon kannattavuus kasvaisi. Naiden tekijoiden myo6ta tilausmaarat voisivat
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kasvaa, kun tyontekijoiden ylimaaradista tyota saataisiin pienennettya, jolloin yrityk-

sella olisi mahdollisuus tehda entista parempaa tulosta.

3 Aineisto ja kaytetyt tutkimusmenetelmat

Tutkimusaineiston dokumentit voidaan tuottaa tutkimuksen aikana tai ne voivat olla
jo olemassa olevia dokumentteja. Valmiit dokumentit voivat olla kuvia, kirjoja, asia-
kirjoja tai kirjeita, joiden saaminen aineistoksi vaatii selvitysta, mista lahteista niita on
mahdollista saada tutkimuskayttoon. Mikali dokumentit paatetdan tuottaa tutkimuk-
sen aikana, vaatii aineistonhankinta suunnittelua etukateen. Suunnittelua tarvitaan
sithen, kuinka kyselyt haastattelut ja havainnointi toteutetaan seka dokumentoidaan.
On myos selvitettava mihin aineisto tallennetaan ja miten sita kaytetaan tutkimuksen

jalkeen. (Valmiit dokumentit ja tuotetut dokumentit n.d.).

Primaariaineistona opinnaytetyossa kdytetddan havainnointia, haastatteluita, seuran-

taa ja mittauksia.

Sekundaariaineistona opinndytetydssa on yrityksesta saatavat dokumentit, esimer-
kiksi tilausten vaiheajoista, joita saadaan yrityksen jarjestelmista. Ndin saadaan use-

ammasta lahteesta aineistoa, jolloin tulokset ovat myos luotettavampia.

3.1 Kehittamistutkimus

Kehittamistutkimuksessa kaytetaan maarallisia ja laadullisia tutkimusotteita, ja tyon
tekija on ulkopuolinen toimija. Kohteena voi olla prosessi, tuote tai toiminto, jonka
rajaaminen on keskeista tuloksen kannalta. Kehittamistutkimus aloitetaan muotoile-
malla ongelma, johon tutkimuskysymyksista saadut vastaukset ovat ratkaisu. Kehitta-
mistutkimuksen vaiheita on kuusi; nykytilan kartoitus, tavoitetilan kuvaaminen, pa-

rannusehdotus, kehittdminen, tulosten arviointi ja seuranta.

Nykytila saadaan selville kyselyilla, mittauksilla, haastatteluilla ja havainnoinnilla. Ta-
voitetilaa kuvataan teorian, kirjallisuuden ja esimerkiksi benchmarkingin avulla, eli
kdydaan katsomassa, kuinka muut yritykset toimivat ja saadaan uusia nakemyksia tu-

levaisuuden tavoitteesta. Parannusehdotusvaiheessa tehdaan suunnitelma, kuinka
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saavutetaan haluttu taso toiminnassa ja missa ajassa tavoitteeseen tulisi paasta. Ta-
man jalkeen aloitetaan kehittamisvaihe, eli tehdaan toiminnassa muutoksia, joilla
voidaan saavuttaa haluttu taso. Kun muutokset ovat osa yrityksen toimintaa, voidaan
arvioida, saavutettiinko tavoitteet. Haastatteluiden, mittausten ja havainnoinnin
avulla voidaan verrata uutta tilaa, alkuperdiseen lahtoétilanteeseen. Lopuksi seura-
taan yrityksen toimintaa, jolloin varmistetaan uusien toimintatapojen pysyvyys yri-

tyksessa.

Kehittaminen voidaan myos aloittaa uudestaan, jolloin halutaan kehittaa yrityksen
toimintaa seuraavalle tasolle, mutta silloin mennaan jo toimintatutkimuksen puo-
lelle, jolloin tekija ei ole enda ulkopuolinen osallistuja, vaan yrityksen aktiivinen toi-

mija ja menetelmat ovat myos padosin laadullisia. (Kananen 2012).

3.2 Kvalitatiivinen tutkimusote

Laadullisella eli kvalitatiivisella tutkimuksella pyritadn ymmartamaan kohteen omi-

naisuuksia, laatua ja merkityksia kokonaisvaltaisesti. Kvalitatiivinen tutkimus on tie-
teellisen tutkimuksen menetelmasuuntaus, jota voidaan toteuttaa usealla eri mene-
telmalla. Yhteisena piirteena ndissa menetelmissa on kohteen tarkoitukseen, merki-
tykseen, taustaan ja esiintymisymparistdon liittyvat nakdkulmat. (Laadullinen tutki-

mus n.d.).

3.3 Kvantitatiivinen tutkimusote

Maaraéllinen eli kvantitatiivinen tutkimus perustuu kohteen tulkitsemiseen ja kuvaa-
miseen numeroiden ja tilastojen avulla. Kvantitatiivinen tutkimus on tieteellisen tut-
kimuksen menetelmdsuuntaus, jossa tehdaan erilaisia luokitteluita, vertailuja, syy- ja
seuraussuhteita, jotka perustuvat ilmion selittdamiseen numeerisin tuloksin. Sisaltaa
erilaisia analyysimenetelmia, jotka perustuvat laskentaan ja tilastoihin. (Maaréllinen

tutkimus n.d.).
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3.4 Benchmarking

Benchmarkingilla tarkoitetaan oppimista muilta, jolla pyritddn murtamaan juurtu-
neita asenteita yrityksessa. Benchmarking on kehittamistyokalu, jossa usein verra-
taan oman toimialan parhaita toimintatapoja tai kdytantoja, jolloin prosessien uudis-
tamisessa saadaan parhaimmat hyddyt. Erilaisia benchmarking keinoja ovat prosessi-
keskeinen, tuotekeskeinen ja strateginen benchmarking. Prosessikeskeisessa vertail-
laan toimintoja, talousprosesseja ja menetelmia. Tuotekeskeisessa verrataan tuot-
teita ja usein myos palveluita. Strategisessa benchmarkingissa vertaillaan johtamis-

menetelmid, organisaatiorakenteita ja strategioita.

Sisdinen, toimintokeskeinen ja kilpailijabenchmarking ovat tapoja toteuttaa muilta
oppimista. Sisdisessa, vertailu tehdaan yrityksen muiden yksikdiden sisalla. Toiminto-
keskeinen perustuu toiminnan vertaamiseen parhaaseen mahdolliseen menetelmaan
tai toimintatapaan. Kilpailijabenchmarking tehdaan kilpailijayritykseen, esimerkiksi
messuilla tai palkkaamalla avainhenkil6ita kilpailijayritykselta. Lisaksi Benchmarkingia
voidaan tehda geneerisesti, eli verrataan taysin eri toimialan parhaaseen mahdolli-
seen toimintatapaan ja menetelmaan. Ndin on saavutettu suurimpia hyotyja, kun
saadaan laatikon ulkopuolista ajattelua, jota ei muuten tulisi edes mietittya.
Benchmarking-prosessi etenee vaiheittain. Vaiheita ovat suunnittelu, jossa maarite-
tdan mita prosessia tai toimintoa kehitetdaan. Etsiminen, jossa valitaan yritys johon
benchmarking tehdaan. Tarkkailuvaiheessa seurataan toisen yrityksen tapaa toimia.
Analysointivaihe pitaa sisallaan tarkkailun tulokset ja niita verrataan oman yrityksen
tapoihin toimia. Lopuksi otetaan tapa toimia kdyttoon, parhaalla mahdollisella ta-

valla. (Hannus 2003).

4 Lean-ajattelu

Lean-ajatus perustuu havaintoon, joka tehtiin Toyotan tehtaalla. Lépimenoajoista
tehtdessa lyhyita ja tuotantolinjoista joustavia, lopputuloksena on parempi laatu,
asiakastyytyvaisyys, tuottavuus, seka valineiden ja tilan hyédyntdminen. Tasta ha-
vainnosta Toyotan toimintaa alettiin jalostamaan entista tehokkaammaksi. (Liker

2006).



19

4.1 Lean

Lean-filosofia perustuu Japanilaisen Taichii Ohnon ajatukseen, jonka tavoitteena oli
eliminoida Toyotan tuotannosta tuottamaton toiminta 1990-luvulla. Tama ajattelu-
tapa tehosti Toyotan tuotannon ylivertaiseksi verrattuna kilpailijoihin. Monet muut
yritykset alkoivat hyodyntamaan tata ajatusta, jonka myo6ta se yleistyi. (Kouri 2010,

6).

4.1.1 Yleinen

Lean on johtamisfilosofia ja ajattelutapa. Keskeyttamattoman virtaus ja johdon sitou-
tuminen ovat keskeiset periaatteet Lean-ajattelun luomiseen yritykselle. Virtauksella
tarkoitetaan tiedon, materiaalin ja tuotteiden kulkua, kaikissa liiketoimintaproses-
seissa, joita yritykselld on. Johdon sitoutumisella on suuri merkitys Lean-ajattelun
juurruttamisella yritykseen, silla he mahdollistavat tyontekijéiden Lean-koulutuksen,
jonka avulla he voivat ymmartaa ja omaksua uuden ajattelutavan tyoskentelyssaan.
Lean perustuu asiakaslahtoiseen, jatkuvan parantamisen ajattelutapaan, jossa Lean-
tyokaluja, kuten imuohjausta, standardoitua tyota, laadun ohjausta, nopeaa tydkalu-
jen vaihtoa ja jarjestysta kaytetaan virtauksen aikaansaamiseksi. (Lean ja johtaminen

n.d.; Tuominen 2010, 6).

Lean-ajattelua tuodaan usein yrityksiin, strategisten tavoitteiden saavuttamiseksi.
Yleensa Lean alkaa yrityksessa kehittamisohjelmana, joka kattaa yrityksen kaikki toi-
minnot. Tavoitteena on saada toiminnot tukemaan toisiaan, jolloin niitd voidaan joh-
taa Lean-periaatteiden mukaisesti. Tama prosessien yhteen toimiminen mahdollistaa
tulosten saavuttamisen. Johdon strategisiin tavoitteisiin padseminen vaatii sitoutu-
mista koko organisaatiolta, ja on tarkea perustella tyontekijoille, miksi toimintatapoja
muutetaan, jolloin heidan on helpompi hyvaksya muutos ja muuttaa ajatteluaan
kohti Lean-periaatteita. Lean-kulttuurin onnistumiselle on myos tarkeda, ettd muu-
tokset toteutetaan viemalla ne loppuun saakka, muuten kdy usein niin, ettd palataan

vanhaan tapaan toimia. (Tuominen 2010, 6).
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4.1.2 Hukka

Keskeisena osana Leanissa, on tunnistaa hukka ja eliminoida sita. Tavoitteena kuiten-
kin on lapimenoajan lyhentdaminen, jolloin asiakkaan kokema arvo kasvaa. Arvovirta-
kuvaaja, VSM (value stream mapping), on keskeinen keino kuvata yrityksen nykytilan-
netta, jonka avulla tunnistetaan missa toiminnoissa arvoa syntyy asiakkaan nakékul-
masta ja mikd on hukkaa. Taman jalkeen kuvataan tavoitetila, johon pyritaan kaytta-
malla muita Lean-tydkaluja. (Borris 2012, 129-130; Kouri 2010, 10; Tuominen 2010,
92-93).

Lean-ajattelun mukaan hukkaa ovat ylituotanto, odotukset, kuljetukset, varastot, yli-
maarainen liike, vialliset tuotteet ja yliprosessointi. Ylituotantoa on tuotteen valmis-
tus ilman asiakastilausta tai varastoon varmuuden vuoksi. Tama sitoo henkil6tyovoi-
maa ja pddomaa. Odottelua aiheutuu tyovaiheiden erilaisista tahtiajoista ja koneri-
koista, tuotantoa tulisi tasoittaa, jolloin valivarastoja ei tarvitsisi tyovaiheiden valiin.
Myds ennakoiva kunnossapito vahentaa odottelua ja kasvattaa myos koneen elin-
kaarta. Tarpeeton kuljettaminen aiheutuu materiaalien kuljettelusta ja tydpisteiden
layoutista. Perdkkaisten tyévaiheiden tulisi sijaita mahdollisimman lahella toisiaan,
jolloin edestakaista kuljettelua ei syntyisi. (Borris 2012, 135-140; Kouri 2010, 10-11;
Tuominen 2010, 85-91).

Varaston ymmartaminen on keskeistd Lean-ajattelussa. Varastot sitovat pddomaa ja
hidastavat tuotannon lapimenoaikaa, jonka lisdksi niiden takia ei usein havaita mate-
riaalitoimittajien mydhastymisia tai tuotannon ongelmia, kuten pitkid asetusaikoja tai
vikatilanteita. Varastoa syntyy ylimaaraisista raaka-ainetilauksista, keskeneraisesta
tuotannosta ja suurista erdkoista. Tarpeettomalla liikkeella tarkoitetaan kaikkea etsi-
mista tai kerdilya, jota tyoskentelyssa esiintyy. Vialliset tuotteet eivat tuota asiakasar-
voa ja kuluttavat kapasiteettia, lisdavat materiaalin kaytt6a ja aiheuttavat ylimaa-
raista tyoskentelya, seka niiden korjaaminen aiheuttaa lapimenoajan hidastumista.
Lean-filosofiassa on keskeista pyrkia 0-virhetilanteeseen, jota varten on kehitetty
useita Lean-tydkaluja, joilla laatuongelmia voidaan I6ytaa. Ylikasittely on puolestaan
ylilaatuisten tuotteiden tekoa, josta asiakas ei ole valmis maksamaan. (Borris 2012,

135-140; Kouri 2010, 10-11; Tuominen 2010, 85-91).
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Kahdeksantena hukkana pidetdaan tyontekijoiden tietotaidon kayttamattomyytta.
Usein tyontekijalla on parannusehdotuksia, joilla voitaisiin kehittda toimintaa. Tyon-
tekijan tulisikin saada osallistua kehittamiseen, jolloin Lean-filosofian omaksuminen

helpottuu. (Kouri 2010, 11).

4.1.3 Arvoketju

Michael Porter kehitti mallin yrityksen arvonmuodostusprosessista vuonna 1985.
Silla kuvataan hyodykkeen jalostamista vaiheittain raaka-aineesta valmiiksi tuot-

teeksi. Taman mallin mukaan ydintoimintoja arvonmuodostuksessa ovat:

e Saapuva logistiikka — tavarantoimittajat ja muut, joita tarvitaan panosten vas-
taanottamiseen ja levittamiseen.

e Sisdiset toiminnot — tuotoksen valmistamiseen tarvittavat toimet.

e Lahteva logistiikka — tuotoksen kerailyn ja jakelun.

e Myynti ja markkinointi — vastaavat asiakkaille viestimisesta tuotosten ostami-
sen kannalta.

e Huolto — Myynnin ja toimituksen jalkeen vastataan tuotteen tai palvelun toi-

minnasta, sen saavuttua asiakkaalle.

Lisaksi Porterin malliin sisaltyy yrityksen tukitoimintoina:

e Hankinta — resurssien ja tuotantopanosten hankkiminen.

e Henkilostohallinta — tyontekijoiden rekrytointi, palkkaus, koulutus, kehittami-
nen ja irtisanominen.

e Teknologia — laitteiden, ohjelmistojen ja jarjestelmien kehittdminen panosten
aikaansaamiseksi.

o Infrastruktuuri — yhti6ta palvelevia sidosryhmia, joiden toimintavastuulle

kuuluvat kirjanpito-, rahoitus-, suunnittelu- ja lakiasiat.

(Porter’s Value Chain n.d.)
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Jokainen arvoketjun vaihe lisda kustannuksia, joten arvoketjusta pyritdaan poistamaan
vaiheet, jotka eivat tuota asiakkaan nakékulmasta arvoa. Toimintojen valilla syntyy
aina jonkinlaista viivetta, jolloin niita ei voida kokonaan poistaa, mutta niita voidaan

lyhentda kehittamalla toimintoja toisiinsa yhteensopivammiksi. (Arvoketju n.d.).

4.1.4 Toiminnan kehittaminen

Toiminnan kehittdminen kokonaisvaltaisesti on prosessiajattelun paamaara. Asiak-
kaan kokema arvo syntyy prosesseissa, jolloin prosessien yhteensopivuus on tarkea
osa asiakasarvon tayttamisessa. Useissa yrityksissa tyot organisoidaan toiminnoittain,
jolloin niita ei johdeta kokonaisuutena ja ajatus asiakkaan tarpeesta haviaa. Talloin
kdy usein niin, etta tieto ei kulje, tehdaan paallekkaista tyota ja oppimista toisilta ei
tapahdu. Tyo ei siis virtaa ja sen johtaminen on vaikeaa. Asiakkaat kuitenkin maksa-
vat vain lopputuloksesta. Toiminnan kehittaminen siten, etta kokonaista toimintapro-
sessia johdettaisiin, johtaa usein yrityksen kilpailukyvyn paranemiseen, parempaan

asiakastyytyvdisyyteen seka kustannustehokkuuteen. (Prosessien kehittaminen n.d.).

Hyva prosessi tuottaa luvattuja asioita, eli oikeanlaista laatua, oikeassa ajassa ja il-
man viiveita. Prosessin tulisi olla niin nopea kuin mahdollista ja ldapaisyajan vaihtelu
saada minimoitua. Hyvassa prosessissa poikkeamat nousevat esille, jolloin virheet
saadaan estettya jo niiden syntyessa. Tyovaiheiden tulisi olla toisiinsa kytkeytyneina
ikdan kuin jatkuvan virtana. Prosessista on tehty dokumentit, jotka ovat kaikkien saa-
tavilla, jolloin yhteisid toimintatapoja voidaan noudattaa. (Prosessien kehittaminen

n.d.).

Hyvaan prosessiin liittyy oleellisesti johtaminen, silla prosessilla tulisi olla seurattavat
mittarit. Mittareiden tarkoituksena on toimia kehittamisen tytkaluna. Keskeinen aja-
tus kehittamisessd on saada prosessissa tyoskentelevat ihmiset mukaan. Lahtokohta
prosessien kehitykselle on lapaisyajan lyhentaminen, jonka myo6ta asiakkaan kokema
arvo kasvaa ja myos tuottavan ajan osuus prosessista kasvaa, jolloin yrityksen kan-

nattavuus paranee. (Prosessien kehittdaminen n.d.).
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415 T

Tuotannonohjaus- ja varastonhallintastrategia, jonka tarkoitus on parantaa kokonais-
tehokkuutta tuotannossa. JIT tarkoittaa Just-In-Time, eli oikea maara, oikeita tuot-
teita, oikeaan aikaan. Usein JIT liitetdan imuohjaukseen, eli tuotannossa seuraava
vaihe tilaa osat edelliselta vaiheelta. Tavoitteena on pitaa varastotasot mahdollisim-
man pieningd, jolloin materiaalia ei tilata kuin tarvittava maara ja tuotteita valmiste-
taan asiakkaan haluama maara. Valivarastot pyritdaan pitamaan prosessivaiheiden va-
lillda mahdollisimman pienind. Tama edellyttda onnistuakseen tuotantovaiheiden ta-
saisen tahtiajan, jolloin odottelua tyévaiheiden valilla ei paase syntymaan. Muita ta-
voitteita ovat nopea lapaisyaika joustavin menetelmin, seka hukan eliminointi. (JIT ja

imuohjaus n.d.; Liker 2006, 104-113; Stewart 2012, 37-49).

4.2 Lean-tyokalut

Lean-tyokalujen avulla on tarkoitus etsia ja |0ytaa yrityksen toiminnoista ongelma-
kohtia ja ratkaista niita. Tama vaatii ihmisten ymmarrysta Lean-tydkaluista, jotta osa-
taan soveltaa oikeita keinoja, oikeissa kehitysvaiheissa. Lisdksi ongelmien ratkaisu
vaatii ihmisten ymmarrysta prosessista, ja siita mitka tyokalut soveltuvat omaan yri-

tykseen. (Lean-tydkalut n.d.).

4.2.1 Arvovirta-analyysi

VSM, eli arvovirtakuvaus on keino selvittaa yrityksen toimintaprosessien yhteensopi-
vuus, jolloin ndhdaan arvon muodostuminen asiakkaan nakdkulmasta ja esteet vir-
taukselle. Arvovirtakuvaukseen tulisi esittda materiaali- ja informaatiokulku, seka toi-
minnan ajallinen tieto. Arvovirtakuvaus sisdltda lapimenoajan, eli ajan, joka alkaa
asiakastilauksesta ja paattyy toimituksesta asiakkaalle. (Borris 2010, 127-130; Vaisa-
nen 2013.).

4.2.2 5S

Menetelma, jolla pyritdan parantamaan tyon tuottavuutta, kun aikaa ei mene etsimi-
seen. 5S muodostuu sanoista sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja

seuranta. Maarittamalla tyon tekemiseen tarvittaville valineille omat paikat,
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parannetaan ty6turvallisuutta, helpotetaan ja nopeutetaan tyon tekoa seka lisatdaan
tyon viihtyisyytta. Tarkoituksena on systemaattisesti pitaa valineet niille kuuluvilla
paikoilla, jolloin tydon tuottavuuden paraneminen on mahdollista. (Kouri 2010, 26-27;

Tuominen 2010, 94-95).

4.2.3 Laatu

Laadunohjaus on tarkedssa roolissa Lean-ajatuksessa. Laadunohjaukseen liittyvat ter-
mit yksiosainen virtaus ja Andon. Yksiosaisella virtauksella toiminnot pyritdaan sijoitta-
maan perakkain siten, etta tyo virtaa prosessista seuraavaan ja tyohon osallistuvia
tyontekijoilta otetaan ideoita prosessien kehittamiseen. Talla virtauksella pyritaan pi-
tdmaan varastotasot piening, jolloin varastot eivat piilottaisi laatuongelmaa. Andon
on yksinkertaisesti selitettyna signaali, joka merkitsee avuntarvetta. Andonilla pyri-
taan ongelman syntyhetkelld osoittamaan virhe, johon tyonjohto padsee paneutu-
maan sen syyn selvittdmiseksi. Periaatteena on, ettd laatuongelma loydetaan heti
sen syntyessa ja siihen paneudutaan siten, ettei se toistuisi tulevaisuudessa. Talla aja-
tuksella pyritddan vahentamaan laadusta johtuvaa hukkaa, jolloin myds kasvatetaan
pitkalla aikavalilla tuottavuutta, seka asiakastyytyvaisyytta. Alkuperdisen ajatuksen

perustalla on yksinkertaiset tyokalut laadun parantamiseksi:

e Mene paikan paalle katsomaan.
e Analysoi tilanne.
e Kaytd ongelman paljastamiseen yksiosaista virtausta ja andon-jarjestelmaa.

e Kysy viisi kertaa ”Miksi?”

Laadun tarkkailemiseksi yrityksissa on kehitelty myds useita tilastollisia analyysime-
netelmia. Six Sigma on tuottanut useita menetelmia, joilla paastaan kasiksi suuriin

laatuongelmiin. (Liker 2006, 128-140).

Six Sigma on laatujohtamisen tyokalu, jonka keskeinen ajatus on tayttaa asiakastar-
peet. Six sigma pitaa sisallaan tilastollisia menetelmis, joita Lean-toteutuksessa kay-
tetddn ongelmanratkaisun apuna. Tavoitteena Six Sigmassa on pienentda vaihtelua

prosessissa ja ndin ollen parantaa suorituskykya. Ajatuksena on mitata prosessissa
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esiintyvia virheita, jolloin niitd voi systemaattisesti alkaa poistamaan. (Harry 2000,

Preface).

SPC on tilastollista prosessinohjausta, jonka keskidssa on laatu ja sen kehittaminen.
SPC:n tavoitteena on |6ytaa prosessista vaihtelua, jotta sitd voidaan vahentaa. Pro-
sessinohjaukseen kaytetaan ohjauskortteja, joihin on maaritelty prosessin luonnolli-
set rajat, joiden valilla prosessi satunnaisesti vaihtelee. Lisdksi naihin liitetdan tole-
ranssirajat, joiden valiin prosessista mitattavan tiedon, tuotteiden tai muiden ulostu-
lojen, tulisi olla, jolloin prosessi olisi suorituskyvyltdadn hallinnassa. (Laadun perustyo-

kalut n.d.; Tilastollinen prosessinohjaus n.d.).

4.2.4 Pareto-analyysi

Six Sigma-tydkalu, jolla voidaan l6ytaa suurimmat virheiden aiheuttajat. Periaatteena
tassa laadunvalvontatyodkalussa on, etta tietyn joukon tekijoista 20 % aiheuttaa 80 %

syista. (Laadun perustyodkalut n.d.; Pareto chart and analysis n.d.).

4.2.5 Kaizen

Kaizenilla tarkoitetaan jatkuvaa parantamista, jonka keskiossa on ongelmanratkaisu
ja oppiminen. Periaatteena on etsia ongelma tai ongelman synnyttya ratkaista se ja
tuoda ratkaisu esille siten, ettei vastaavaa ongelmaa enaa syntyisi. Ongelman ratkai-
semiseksi on tarkea maaritella ongelma erilaisten metodien avulla ja selvittdaa ongel-
man todellinen juurisyy. Yleisia ongelmanratkaisu keinoja ovat aivoriihi, viisi kertaa
miksi ja kalanruotokaavio. Ongelmanratkaisuun on osattava valita keskeiset henkil6t,
kuten tyontekijat, jotka tietavat prosessin sen hetkisen tilan ja haasteet. Ndin pysty-
tddan myos motivoimaan tyontekijoita jatkuvaan parantamiseen, kun he saavat osal-
listua oman tyonsa kehittamiseen. (Borris 2012, 125, 143-159; Kouri 2010, 14-15;
Stewart 2012, 182-195).

4.2.6 Tyontekijat kehityksen osana

Tyontekijoiden saaminen mukaan muutokseen ja sitouttaminen jatkuvaan paranta-
miseen, ovat ehtoja Leanin saamiseksi osaksi yrityksen toimintaa. Tavoitteena olisi

saada jokainen tyontekija miettimdan oman tyonsa tekoa ja ehdottamaan
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parannuksia, jotka poistaisivat hukkaa ja helpottaisi tyon tekemista. Tyontekijdiden
saaminen mukaan vaatii yrityksen johtamiskulttuurin muutosta, jossa johtajat kan-
nustavat paatostentekoon yhdessa ja ongelmien esilletuontiin, jotta niita voidaan al-
kaa ratkaisemaan. Johtajien tulee myos antaa tyontekijoiden ratkaista ongelmia ja
motivoida heita miettimaan ratkaisujen vaikutusta. Nain tydntekijéiden ongelman
ratkaisukykya ja osaamista saadaan kehitetty3, jolloin edellytykset muutokselle para-

nevat. (Herrala n.d.).

4.2.7 Kanban

Toiminnanohjauksen tyokalu. Tarkoituksena on vahentaa keskenerdista tuotantoa,
varastoa ja ylituotantoa. Keskeisena periaatteena on visuaalinen ohjaus, jossa esi-
merkiksi tyhja laatikko merkitsee edellisen vaiheen tyon aloittamista. N&in rajoite-
taan samanaikaisesti tapahtuvaa tyo6ta, jolloin tuotannon tahtiaikojen poikkeavuus ei
synnyta keskenerdista tuotantoa yhdelle tyopisteelle. Samalla tuotannon lapimeno-
aikoja on helpompi mitata, kun tuotteille ei tarvitse valivarastoja ja keskenerdinen
tuotanto on minimissaan. Tuotantoa on myds helpompi kehittaa, kun lapimeno-
ajoista saadaan oikeaa tietoa. (Borris 2012, 63; Stewart 2012, 74-79; Tehokas Kanban
n.d.).

4.2.8 Spagetti-diagrammi

Spagetti-diagrammi on menetelma hukan etsintdaan. Diagrammissa layout-piirrok-
seen kuvataan materiaalin liike, matkan pituus ja ajalliset kestot pysahdyksissa. Ta-
man avulla saadaan selville, kuinka paljon edestakaista kuljetusta tilauksella on ja mi-
ten kauan se odottaa seuraavaa vaihetta. Voidaan kuvata myds ihmisen liike, jolloin
saadaan selville, kuinka paljon ylimaararaista liiketta tydnteossa esiintyy. (Spaghetti

Diagram n.d.)

4.3 Muutosjohtaminen

Johtamis- ja ldhestymistapa, jolla pyritadn siirtamaan organisaatio nykytilasta, maari-

teltyyn tavoitetilaan. Johdon taytyy ymmartaa oman yrityksen lahtétila ja luoda visio,
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mita tulevaisuudessa halutaan olla ja miten muutos tullaan tekemaan. Sitoutuminen
alkaa johtaja tasolta ja toteutukseen on otettava osaksi kaikki yrityksessa tydskente-
levat henkilot, silla muuten usein palataan vanhaan totuttuun tapaan tehda tyo6ta.
Tyontekijoilla on muutoksen kannalta tarkea osuus, silla kaikkien muutosvalmius ja
tavoitteen ymmartaminen ovat edellytyksia muutokselle. Tavoite voidaan saavuttaa,
avoimella viestinnallad organisaatiossa, jolloin kaikilla tyontekijoilla on varmuus teke-
misestadan muutoksen keskelld ja mahdollistetaan tavoitteen saavuttaminen, kun
kaikki tietdavat miten muutos toteutetaan. Muutoksen jalkeen, tuloksista on tiedotet-
tava kaikille henkilostosta, jolloin toimintatapoja voidaan jatkossakin kehittaa kohti

uusia tavoitteita ja parempia tuloksia. (Onnistunut muutos n.d.)

5 Tyon toteutus

Tyonteko yrityksessa aloitettiin tiedottamalla yrityksen tyontekijoille opinndytetyon
suorittamisesta, seka videokuvauksista, joita kehitystyohon liittyi. Tyontekijoille pai-
notettiin, etta tarkoitus ei ole seurata tyontekijoita, vaan tyossa seurataan prosesseja
ja niiden kehittaminen on paamaarana. Taman ajateltiin vaikuttavan siten, etta tyon-
tekijat eivat ajattelisi yrityksen seuraavan heitd, vaan toimisivat tilausta valmistaessa,
kuten normaalistikin ja tyossa saataisiin oikeanlaisia tuloksia. Avoin viestinta yrityk-
sen kehittamisessa on yksi muutosjohtamisen periaatteista, jolloin kaikki tyontekijat
tietavat, etta yrityksessa ollaan tekemassa kehittamistyota ja he myés ymmartavat

miten muutosta aletaan toteuttaa.

Ensimmaisena tyossa tehtiin tydvaihekuvauksia, jolloin tyontekijat saivat totutella ka-
meran kanssa tyoskentelyyn. Ndin jokainen tyontekija myos olisi valmiimpi seuratta-
van tilauksen osuessa omalle kohdalle, tarttumaan toimeen ja paasisi myos videon
purkamisen yhteydessa keskustelemaan tydn suorittamiseen liittyvista kehitysehdo-
tuksista. Nain pyrittiin saamaan tyontekijoitd osaksi kehitysta. Tyonvaihekuvauksissa
kuvattiin vapaaehtoisuuteen perustuen tyontekoa ja jokaisesta toiminnosta, suurin

osa suostui kuvattavaksi.

Lisaksi tilauksiin, joita seurattiin, lisattiin saatelappu, jossa oli kameran kayttoon tie-

toa ja kysymysten varalta myos tyopaikalla opinndytetyosta vastaavan ohjaajan
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puhelinnumero, jolloin tyontekijoilla olisi varmuus tyon suorittamiseksi, seka tilaus

tulisi varmasti kuvattua. Saatelappu nakyy liitteessa 3.

5.1 Mittaus

Ty6ssa huomioitiin tilaus-, ohjelmointi-, tuotanto-, pakkaus- ja toimitusprosessit.
Aika, joka kului asiakkaan tarjouspyynndsta — tilauksen saapumiseen asiakkaalle, eli
siithen sisdltyvat prosessit olivat mitattavia kohteita. Lisaksi muita ajallisesti mitattavia

kohteita olivat:

- Materiaalikuljetukset tilauksesta varastoon.
- Varastosta valmistukseen.
- Valmistuksesta pakkaukseen.

- Pakkauksesta toimitukseen.

Kyseisista prosesseista selvitettiin milla tasolla ne olivat ja etsittiin ratkaisuja niiden
parantamiseksi, mikali tarve oli. Valmistus ja varastointi huomioitiin kuljetusten
osalta, silla kuljetukset ovat Lean-ajattelumallissa yksi mahdollisuus hukan muodos-
tumiselle, jos edestakaista kuljettelua esiintyy. Lisdksi oli huomioitava prosessit en-
nen valmistusta, silld arvovirta-analyysin oleellisena osana on my®ds tilaus- ja ohjel-
mointiprosessit, silla myynnin tyévaiheet vaikuttavat myos lapimenoaikaan, jonka li-
saksi ohjelmoinnista aiheutuvat tyon viivastymiset, korjaukset tai virheet voivat ai-

heuttaa hukkaa.

Toteutus oli suoritettava mittausten osalta siten, ettd tyontekijat tyoskentelisivat ku-
ten normaalisti, jolloin saadut tulokset olisivat mahdollisimman todenmukaisia. Nain
loytyisi oleellisimmat ongelmakohdat, joita kehittamalla tavoitetilaan olisi mahdol-
lista paastad. Apuna mittaamisessa hyoddynnettiin aiheesta aiemmin tehtyja tutkimuk-
sia ja kirjallisuustietoa, kuten Laamasen kirjoittamaa kirjaa mittaamisen parantami-

sesta, silla mittausaikojen suunnittelu on tarkea osa, mittaamisen onnistumiseksi.

Mittaukset tehtiin videokuvausten pohjalta. Jokainen tyovaihe kuvattiin kameran

avulla, jolloin videosta saatava aikaleima nayttaa, kuinka kauan odotus on edellisestd
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vaiheesta seuraavan aloitukseen. Videoista nahdadan prosessi itsessdaan ja onko kysei-

sessa tyOvaiheessa ylimaaradista tyota tai tyopisteella tyota vaikeuttavia tekijoita.

Tilauksiin, joita tyossa seurattiin, liitettiin saatelappu, johon oli ohjeistettu kameran
kaytto, seka ohjeet tydvaiheen kuvaamiseen. Lisdksi ennen varsinaisten seurattavien
tilausten kuvausta, teimme tyoévaihekuvausta, jolloin kameran kanssa tydskentelyyn

tottuisi, jonka lisdksi prosessista saatiin lisdtietoa, kuten tydn vaihtoon kuluva aika.

5.2 Seuranta

Seuranta on aineistonkeruumenetelma, jossa kerataan saannollisesti ja toistuvasti
tietoa tutkittavasta kohteesta, tietyn ajanjakson ajan. Seuranta voi olla havainnointia,
haastatteluita tai sahkoista, jolloin tietoa saadaan internetin valityksella. (Seuranta

n.d.).

Prosesseja seurattiin videokuvauksen avulla. Seurannalla saatiin tietoa prosesseista

ja ongelmakohdista, joita kuvauksista nousi esille.

Videoiden lisdksi mittauksissa kaytettiin hyodyksi yrityksessa jo olevia kayttdasteen
seurantamenetelmas, jolloin arvovirtakuvaajaan tulevat jalostavan ja jalostamatto-

man tyon tiedot saatiin useasta eri lahteesta.

5.3 Haastattelut

Haastattelu on aineistonkeruumenetelma, jossa tietylta joukolta kysytaan vastauksia
kysymyksiin. Haastattelut voivat olla avoimia, puolistrukturoituja tai strukturoituja.
Avoimissa haastatteluissa kysymykset ovat avoimia, jolloin vastaukset voivat poiketa
suuresti toisistaan, vastaajien valilla, vaikka he tyoskentelisivat samassa toiminnossa.
Strukturoiduissa haastatteluissa kysymykset ovat kaikille samat ja vastausvaihtoeh-
dot annetaan haastateltavalle lomakkeella taytettaviksi. Strukturoidut haastattelut
tulisi suunnitella etukateen valmiiksi, jotta vastauksilla saadaan oikeaa tietoa. (Haas-

tattelut n.d.).
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Tassa tyossa haastattelut olivat puolistrukturoituja, jolloin kysymykset olivat samoja,
mutta vastaukset olivat avoimia. Haastattelun toteuttaminen edellytti osittaista pe-
rehtymista prosessiin jo etukateen, jolloin tutkimuksessa saatiin oikeita tuloksia sel-
ville. Tyontekijahaastatteluilla pyrittiin selvittdmaan tilauksessa, ohjelmoinnissa ja
valmistuksessa tydskentelevilta henkildiltd, millaisia ongelmia he ovat havainneet
tyon suorittamisessa. Nain tyontekijat paasivat osallistumaan tyonsa kehittamiseen
ja tyon ohella meneilldan olevan 55-menetelman kayttdoonottoon. Tydn suorittami-
sesta sai laajempaa kasitysta, kun tyontekijat saivat oman nakemyksensa esille. Haas-

tatteluissa kysyttiin kaikilta tyontekijoilta:

1. Minkalaisia ongelmia he ovat tyotad tehdessa havainneet.

2. Olisiko heilla kehitysehdotuksia ongelmakohtiin.

Nailla kysymyksilla saatiin jokaisen omat havainnot, kasitykset ja mielipiteet esille.
Nain saatiin tarkempaa tietoa vastanneilta, kuin kyselyilld. Haastattelut tehtiin mui-
den aineistonkeruumenetelmien jalkeen, jolloin oli jo kasitys, mita prosesseissa oli

noussut ongelmakohdiksi.

5.4 Havainnointi

Havainnointi on aineistonkeruumenetelma, jossa tutkittavasta kohteesta kerataan
tietoa seuraamalla ja tekemallad havaintoja. Havaintoja voidaan dokumentoida muis-
tiinpanaoilla, danittamalla, valokuvaamalla tai videoimalla. (Havainnointi eli obser-

vointi n.d.).

Havainnoinnissa pyrittiin [6ytamaan ongelmia, jotka olivat nakyvilla, jolloin niista voi-
tiin tehda poytakirjoja. Poytakirjoista saatiin ndin ollen luotettavampia, kun havain-
noinnista oli tehty kirjallinen merkinta. Lisdksi videokuvauksesta saatua materiaalia

kdytettiin poytéakirjan tekoon. Naiden pohjalta tuotiin esille kehitysehdotuksia.
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6 Tyon tulokset (Osa poistettu salassapitosopimuksen mukai-

sesti)

Seurattavista tilauksista haluttiin selvittaa lapimenoaikoja, jolloin myds pystyttaisiin
nykytilasta selvittdamaan suurimmat hukan aiheuttajat prosessista. Prosesseja kuvat-
tiin videokameralla, josta nahtiin aikaleiman avulla kellonajat tyon aloituksesta ja lo-
petuksesta. Prosessien valiin jadva aika oli siis odotusaikaa. Lisdksi séhkdpostin avulla
selvitettiin asiakkaalta tulleen tarjous-/tilauspyynnon saapumisajan ja rahtitiedoista
tilauksen toimitusajan asiakkaalle. Nadiden selvitysten avulla prosessista luotiin arvo-

virtakuvaajat tilauskohtaisesti.

6.1 Tilauksen seuranta — Yritys A

Tilaus, jossa ei ollut tarjousvaihetta, valikoitiin yhdeksi seurattavaksi tyoksi. Tydssa oli
tuotannon vaiheista seka laserleikkausta, etta sarmaysta. Arvovirtakuvaajassa esiin-

tyvat VAT, WT, VA% ja UT% tarkoittavat:

VAT = Value added time eli arvoa lisdava aika.

WT = Waste time eli hukka aika.

VA% = Value added % eli arvoa lisddvan tyon prosenttiosuus.
UT% = Use time% eli kayttoaste koneen kaydessa.

Arvoa lisddvan tyon prosenttiosuus on laskettu seuraavasti:

Kaikki prosessissa arvoa tilaukselle tuottava aika (s)

x 100 % = VA% (1)

Tilaus—toimitusprosessin kokonaisaika (s)
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Kuvio 7 Tilaus A — arvovirtakuvaaja

6.1.1 Prosessin vaiheajat

Arvovirtakuvaajan lisdksi, jokaisesta tilauksen tydvaiheesta on tehty ympyrakaaviot.
Ympyrakaavioiden avulla saadaan havainnollistettua esille tulleet suurimmat aikaa

vievaa tekijat.



Tilausvahvistus

Kuvio 8 Tilaus A — tilausvahvistusprosessi

Tilausvahvistus

Kuvio 9 Tilaus A — tilausvahvistusprosessi hukka-ajalla
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Muu aika piti tdman tilauksen osalta odotusaikaa ja liiketta. Odotusaikaa syntyi, kun

avattiin tilaus, tilausvahvistus ja tyokuvat tarkasteltavaksi. Lisdksi tydmaaraimet ja

tyokuvat seuraaviin tydvaiheisiin vaati papereiden tulostamista, jolloin niiden hake-

misessa syntyi liiketta.



Leikkaus

Kuvio 10 Tilaus A — leikkausprosessi

Leikkauksen aikana on tarkasteltu leikkausprosessin tyovaihetta, joten tassa ei ole
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huomioitu sita, kuinka kauan kone kavi leikkausprosessin aikana, vaan se on kasitelty

kappaleessa 6.1.

Leikkaus

Kuvio 11 Tilaus A — leikkausprosessi hukka-ajalla
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Liiketta syntyi myos leikkausprosessissa, kun joudutaan kulkemaan trukin luokse,
leikkauspoydan ja leikkausohjelman ndyton valilla. Odotusaikaa syntyi myos kysei-
sessa tilauksessa. Muu aika oli taman kuvauksen osalta paaasiassa kameran, jolla tyo-

vaihetta on kuvattu, sdatamista.
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Kuvio 12 Tilaus A — sdarmaysprosessi
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Kuvio 13 Tilaus A — sarmaysprosessi hukka-ajalla

Pakkaus
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Kuvio 14 Tilaus A — pakkausprosessi
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Pakkaus
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Kuvio 15 Tilaus A — pakkausprosessi hukka-ajalla

Tilauksen kerdilya tehdessa, pakkaushyllyjen edessa oli muita tilauksia, joita taytyi
siirrella edesta pois, ennen oikean tilauksen saamista pakkauksen kasittelyyn. Muuta
aikaa syntyi odottaessa papereiden tulostusta ja keskustelusta muiden pakkaamon

tyontekijoiden kanssa.

6.2 Tilauksen seuranta — Yritys B

Toisena seurattavana tyona oli tilaus, joka oli suora leike, eli siihen ei tuotannossa ol-
lut muuta tyovaihetta kuin laserleikkaus. Ty6ssa tehtiin tarjouspyynto ennen tilaus-

vahvistusta.
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Kuvio 16 Tilaus B — arvovirtakuvaaja

Tilauksessa tarjouspyynnosta asiakkaalta tarjoukseen vilinen aika on erittdin lyhyt.
Lisaksi tarjouksen ja tilausvahvistuksen valinen aika on myds lyhyt, silla tarjous on
tehty paivan lopuksi ja seuraavana aamupaivana on tarjous jo hyvaksytty, jolloin on
alettu valmistamaan tuotantoa varten tilausvahvistusta. Suurin aikavali on myynnin
ja ohjelmoinnin valilla, osa siita johtuu viikonlopusta, jolloin ohjelmointia ei yrityk-
sessa ole. Ohjelmoinnissa oli myds aikaisemmalla toimituspaivamaaralla olevia tilauk-

sia, jolloin tyo aloitettiin vasta nadiden jalkeen.



6.2.1 Prosessien vaiheajat
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Kuvio 17 Tilaus B — tarjousprosessi
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Kuvio 18 Tilaus B — tarjousprosessi hukka-ajalla
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Tilausvahvistus
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Kuvio 19 Tilaus B — tilausvahvistusprosessi

Tilausvahvistus
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Kuvio 20 Tilaus B — tilausvahvistusprosessi hukka-ajalla
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Ohjelmointi
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Kuvio 21 Tilaus B — ohjelmointiprosessi

Ohjelmointi
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Kuvio 22 Tilaus B — ohjelmointiprosessi hukka-ajalla
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Leikkaus
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Kuvio 23 Tilaus B — leikkausprosessi
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Kuvio 24 Tilaus B — leikkausprosessi hukka-ajalla
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Pakkaus

Kuvio 25 Tilaus B — pakkausprosessi

Pakkaus
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Kuvio 26 Tilaus B — pakkausprosessi hukka-ajalla

6.3 Tilauksen seuranta — Yritys C
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Kolmantena seurattavana tilauksena opinnadytety6ssa oli leike, jossa oli myds koneis-

tusta. Ndin saatiin myds selville alihankintayrityksen vasteajat seka tarjoukseen, etta

varsinaiseen tyéntekoon.
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Kuvio 27 Tilaus C — arvovirtakuvaaja

6.3.1 Prosessien vaiheajat

Myynti
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Kuvio 28 Tilaus C — tilausvahvistusprosessi
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Kuvio 29 Tilaus C — tilausvahvistusprosessi hukka-ajalla

Ohjelmointi

Kuvio 30 Tilaus C — Ohjelmointiprosessi
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Ohjelmointi
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Kuvio 31 Tilaus C — Ohjelmointiprosessi hukka-ajalla

Leikkaus
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Kuvio 32 Tilaus C — Leikkausprosessi
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Kuvio 33 Tilaus C — Leikkausprosessi hukka-ajalla

6.4 Tyovaihekuvaukset

Ty6ssa kuvattiin myds normaalia tyoskentelya prosessissa, jolloin saadaan tarkemmin
selville prosessissa, seka tilausten vaihdossa tapahtuva ylimaarainen liike, odotus-

aika, etsinta, hairiot ja muut tydssa hukkaa aiheuttavat tekijat.

6.4.1 Myynti

Myynnin tydvaihekuvaukseen valikoitui tilaus, jossa oli pelkdstdan uusia osia, jolloin
saadaan tarkemmin kuvaa nimikkeen luonnista ja sen osuudesta koko tilausvahvis-
tusprosessissa. Tyossa ei kuvattu tarjousvaihetta, koska emme I6ytdneet tilausta,

jossa olisi ollut uusia osia, joihin tarjous olisi taytynyt tehda.



Myynti
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Kuvio 34 Ty6vaihekuvaus myyntiprosessissa

Myynti

3%

A .

=2

=3
"4
=5
"6

Kuvio 35 Tyovaihekuvaus myyntiprosessissa hukka-ajalla

6.4.2 Ohjelmointi

Ohjelmoinnissa tyovaihekuvaukseen osui kaksi eri tilausta, joista toisessa oli vain

yhta osaa parikymmenta kappaletta ja toisessa yli 10 osaa ja satoja kappaleita.



L

Ohjelmointi
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Kuvio 36 Tyovaihekuvaus ohjelmointiprosessissa
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Kuvio 37 Tyovaihekuvaus ohjelmointiprosessissa hukka-ajalla

49



Geometrian luonti

Hlm2

Kuvio 38 Tyovaihekuvaus ohjelmointiprosessissa — Geometrian luonti

6.4.3 Leikkaus

Leikkausvaiheessa tyovaihekuvauksiin osui pienemman koneen osalta usea tilaus,

50

joissa ohjelmat olivat lyhyita, koska niissa oli vain muutamia osia ja osia oli vahadinen

maara. Isommalla koneella oli puolestaan yksi isompi tilaus, jossa leikattiin yhta osaa,

geometrialtaan suuren kokoista, useita kymmenia kappaleita. Leikkaukseen tarvittiin

ndin ollen myos useampi taysi levy.

Leikkaus

Kuvio 39 Tyovaihekuvaus pienempi laserleikkuri
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Prosessissa videokuvauksen lisaksi, tarkasteltiin koneen kayttoastetta leikkauksen ai-

kana.

Leikkaus

Kuvio 40 Ty6vaihekuvaus pienempi laserleikkuri hukka-ajalla

Leikkaus

Kuvio 41 Tyovaihekuvaus isompi laserleikkuri
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Leikkaus
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Kuvio 42 Ty6vaihekuvaus isompi laserleikkuri hukka-ajalla

6.4.4 Sarmays

Sarmayksen tydvaihekuvauksissa kuvattiin ensimmaiseksi tilausta, jossa oli vain muu-
tamia mustasta raudasta leikattuja osia taivutettavana. Toisessa tyovaihekuvauk-
sessa seurattiin tilausta, jossa materiaalin takia taytyi suojata taivutustyokalut ja

myos tyon kasausvaiheessa itse taivutetut levyt.



Sarmays

Kuvio 43 Ty6vaihekuvaus sarmaysprosessissa — musta teras

Sarmays

Kuvio 44 Tyovaihekuvaus sarmaysprosessissa hukka-ajalla — musta terds
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Liike syntyi sarmattavien yla- ja alatyokalujen hakuun sarmayksen tyokaluhyllysta.

Muu aika on tilauksen jalkeen syntynytta aikaa, kun kameraa tuotiin takaisin.

Sarmays
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Kuvio 45 Ty6évaihekuvaus sarmaysprosessissa — Alumiini
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Sarmays
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Kuvio 46 Ty6évaihekuvaus sarmaysprosessissa hukka-ajalla — Alumiini

Liiketta tyovaiheessa syntyi, kun haettiin pehmiketta tilausta varten, seka kaytiin tar-
kastuttamassa sarmayksen tyonjohtajalta, ettd osien taivutus on tehty oikein. Tama

tarkastusaika on laskettu muuhun aikaan kuviossa 46. Lisdksi kuvaksen aikana kulje-

tettiin aikaisemmin taivutettujen osien tilaus ja kuvattu tilaus seuraaviin tyévaihei-

siin, jolloin prosenttiosuus kuljetuksessa on esitetyn kaltainen.

6.4.5 Pakkaus

Pakkausvaihetta kuvattiin noin kahden tunnin ajan, jolloin saadaan usean tilauksen
pakkaus tehtya ja ndin ollen myos luotettavammin suurimmat aikaa vievat tekijat

prosessista esille.



Pakkaus

Kuvio 47 Ty6évaihekuvaus pakkausprosessissa

Pakkaus
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Kuvio 48 Tyovaihekuvaus pakkausprosessissa hukka-ajalla
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6.5 Spagetti-diagrammi

Spagetti-diagrammilla on pyritty kuvaamaan seurattavien tilauksien aikana leikkaus-
prosessissa syntynyt liike. Ylimaarainen liike tyontekijan osalta, seka edestakainen
kuljetus tilauksen osalta, ovat Lean-ajattelun mukaan hukkatekijoitd, jota on pyrit-

tava minimoimaan.

Spagetti-diagrammi on luotu videokuvauksissa nakyvan liikkeen avulla ja piirros on

tehty Layout-piirustukseen liikkeen mukaisesti.

Tilaus A 1 i!

> Punainen = Materiaalin &

tilauksen liikuttelu
3 I Sininen = Tydntekijin liike

Kuvio 49 Tilaus A — Liike leikkausprosessissa



Tilaus B

Punainen = Materiaalin &
tilauksen liikuttelu
Sininen = Tyontekijan liike

Kuvio 50 Tilaus B — Liike leikkausprosessissa

Tilaus C

L=}

1
Z

Punainen = Materiaalin &
| tilauksen liikuttelu
B = Sininen = Tyontekijan liike

Kuvio 51 Tilaus C — liike leikkausprosessissa
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6.6 Pareto

Tyon tavoitteena oli 16ytaa suurimpia hukka-aikoja, jotta niihin voitaisiin keskittya te-
kemaan kehitysehdotuksia. Pareto-tyokalun avulla on otettu kaikki yrityksen toimin-
nassa esiintyneet hukka-ajat yhteismitalliseksi, jolloin nahdaan suurimmat kokonais-

valtaisesti hukka-aikaa aiheuttavat tekijat.

10000 120,00%
9000
0,
2000 100,00%
7000 80,00%
6000
5000 60,00%
4000
0,
2000 40,00%
2000 I 20,00%
i
0 . 0,00%
1 2 3 4 5 6 7 8

B Hukka-ajat — essssskum %-osuus

Kuvio 52 Suurimmat hukka-ajat

Hukka-ajat
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Kuvio 53 Hukka-ajat prosessikohtaisesti
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Tydssa tehtiin myos kaavio jokaisen prosessivaihekohtaisen hukka-ajan selvitta-
miseksi. Ndin saatiin jokaiselle tyévaiheelle kehitysehdotuksia, jolloin myos proses-
sien yhteensovittaminen olisi helpompaa, kun edellisessa tydvaiheessa helpotetaan

seuraavan tekemista.

6.7 Tyon muut tulokset

Opinndytetyossa tehtiin myds havainnointia ja haastatteluita. Havainnointi oli ensim-
mainen, miten ty6ta aloitettiin tekemaan, silla tyévaihekuvausten aikana, ei ollut
muuta materiaalia kdsiteltdvana opinndytetyota varten. Haastattelut tehtiin tyovai-

hekuvausten jalkeen.

6.7.1 Haastattelut

Tydssa lapikaytiin tyontekijoiden kanssa tyovaihekuvauksia, jonka yhteydessa tehtiin
haastatteluita prosesseista. Jokaisesta prosessista valittiin yksi tyontekija, joka oli ku-
vannut tyovaihetta ja hanen avullaan kaytiin |api prosessin tapahtumat. Liitteessa 2
on koostetusti tehty yhteinen poytakirja esille nousseista ongelmakohdista. Tydnteki-
joilta kysyttiin haastatteluissa, mitd ongelmia prosessissa on ja miten prosessia voisi

kehittda hdnen mielestaan. Esille nousseita kohtia olivat: (Salattu)

6.7.2 Havainnointi

Havainnoinnilla oli helppo aloittaa tyon tekeminen yrityksessa, silla muuta ei silla
hetkelld voinut tehda. Havainnoinnissa pyrittiin saamaan esille nakyvimmat kohdat,
joihin huomio yritysta kiertdessa kiinnittyy. Naiden avulla voitiin tehda muistiinpa-
noja, jotka nakyvat liitteessa 1. Nadihin myos kiinnitettiin tilausten seuranta- ja tyovai-

hekuvauksissa huomiota. Havainnoinnissa esiin nousseet asiat: (Salattu)
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7 Kehitysehdotukset (Osa poistettu salassapitosopimuksen

mukaisesti)

Tyodn yhtena tavoitteena oli antaa kehitysehdotuksia hukka-aikoihin, joilla parannet-
taisiin tilaus-toimitusprosessia. Jokaiselle prosessille on mietitty omat kehitysehdo-
tukset, jonka lisaksi myos laajempaa kuvaa on mietitty prosessien yhteensovitta-

miseksi.

7.1 Myynti (salattu)

7.2 Ohjelmointi (salattu)
7.3 Leikkaus (salattu)
7.4 Sarmays (salattu)

7.5 Muita kehityskohteita (salattu)

Taulukko 1 Laatutaulukko — esimerkki

Havaittu Havaittu Havaittu Havaittu Havaittu
Laatuvirheet| (prosessi) | (prosessi) | (prosessi) | (prosessi) | (prosessi)
(Pvm,klo) (Pvm,klo) (Pvm,klo) (Pvm,klo) (Pvm,klo)
Levyn pinta
naarmuilla
Huono
leikkausjalki
Vaarin

ohjelmoitu osa

Imukupeista
jaanytjalki

Osan pohjassa
naarmuja
lamelleista

Sarmaysvirhe

Pakkauksessa
havaittu virhe

Tulevaisuuden tavoitetilaa on haluttu havainnollistaa mahdollisten kehitystoimien
jalkeen. Tassa tyossa tehtiin vain yhdelle tilaukselle tulevaisuuden arvovirtakuvaaja,

ajan rajallisuuden vuoksi. Tulevaisuuden tilaa kuvaavaksi arvovirtakuvaajaksi valittiin
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tilaus, joka toistuu yrityksen toiminnassa useimmiten, joten siihen liittyvien proses-
sien kehittamisella voidaan saavuttaa suurimpia tuloksia. Tahdella merkityt kohdat

viittaavat siihen, etta siina kohdassa on tehty jotain muutoksia.
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Kuvio 54 Tulevaisuuden arvovirtakuvaaja

8 Jatkotoimenpiteet (Osa poistettu salassapitosopimuksen

mukaisesti)

Yritykseen saadulla tuotantojarjestelmalld, voitaisiin tehda varastotasojen selvitys.
Nain voitaisiin tutkia, voidaanko varastoja pienentaa, selvittamalla ehtisiko tilauksen
tullessa asiakkaalta, tehda materiaalitilauksen kyseiselle tilaukselle niin, ettda materi-
aali ehtisi tulla varastoon ennen kuin tyo olisi tuotannossa. Nain ylimaarainen varasto
saataisiin pois, silla materiaaleilla on oltava tietenkin varmuusvarastot, poikkeustilan-
teita varten. Talla saataisiin oikea maara, oikeita tuotteita ja vahennettaisiin varas-
tointikustannuksia. Lean-ajattelussa on myos keskeista, ettd varastotasot olisivat

mahdollisimman pienia, jolloin ne eivat piilottaisi todellisia ongelmia.

Mikali yrityksen tuotantovaiheiden tyopisteille tehdaan laatutaulukko, jonka avulla

laatuvirheita selvitetdan, voisi jatkoa ajatellen kehittaa laatutyokalun. Nain
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esimerkiksi laatuvirheen syntyessa, paastaisiin virheen jaljille heti sen synnyttya ja
ratkaistaisiin siten, etta vastaavaa virhetta ei jatkossa syntyisi. Talla jatkuvan paranta-
misen ajattelulla myos kasvatettaisiin asiakastyytyvaisyytta ja lyhennettaisiin lapime-

noaikaa entisestaan.

Ennen kehittamisen aloittamista, yrityksen olisi hyodyllista kayttaa apuna benchmar-
kingia. Tdma voitaisiin toteuttaa kaymalla yrityksessa, jossa Lean kehitys on jo aiem-
min tehty. Ndin voisi saada ideoita oman yrityksen kehittamisen toteutukseen kay-

tdnnossa. Tasta voisi myos syntya ajatuksia, joita tassa tydssa ei ole huomioitu.

Yrityksessa olisi hyva saada mielipiteita kehitystyon toteutukseen ja mahdollisesti
myos uusia ideoita kehitykseen. Ajan rajallisuuden takia, tyosta jouduttiin karsimaan
tyontekijakyselyt pois. Tyontekijakyselyilla olisi saanut tyontekijoita paremmin tyosta
saataviin kehitysideoihin mukaan ja osaksi muutosta. Tama on yksi jatkotoimenpi-
teistd, joita yrityksessa jatkoa ajatellen on keskeista tehda, silla sen avulla saadaan
motivoitua tyontekijoita kehittamaan tyontekoaan ja nadin ollen koko yritysta. Tyon-
tekijoiden kehitysideat ja mielipiteet ovat kuitenkin elintarkeita ja tarkea osa muutos-
johtamisen toteuttamista, koska he ovat prosessiensa ammattilaisia ja muutos on

ndin myos helpompi toteuttaa.

9 Pohdinta

Opinndytety6ssa onnistuttiin saavuttamaan asetetut tavoitteet, joten tyota voidaan
pitdd onnistuneena. Yritykselle saatiin tietoa nykytilanteesta ja erityisesti syita hukka-
aikoihin. Yrityksessa voidaan alkaa nyt toteuttamaan kehitystyota, ehdotusten poh-

jalta.

Tyon luotettavuutta on pyritty saamaan triangulaatiolla, eli usealla ldhteell3, jolla tie-
toa tyohon on tuotu. Tietoperustassa on kirjoitettu tietoa useaan eri |ahteeseen pe-
rustuen. Lisdksi tyon tuloksissa on kaytetty useampaa eri ldhdetta, jotka tukevat toisi-
aan. Tama vahvistaa, ettad tulokset ovat ainakin oikeansuuntaisia, jolloin myds kehi-
tysehdotukset pureutuvat oikeisiin asioihin. Lisdksi luotettavuutta lisda se, etta pro-

sessit olivat jollain tapaa jo ennestaan tiedossa, silla olin tyoskennellyt aiemmin
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samankaltaisessa yrityksessa. Ndin ei tarvinnut aloittaa tyota tutustumalla alusta
saakka yrityksen toimintoihin, vaan paasi seuraamaan toimintoja ja niista oli ymmar-
rys. Olen myos aiemmin ollut tekemassa kehittamisprojekteja ja yksi ndista projek-
teista on ollut Leanin avulla kehittamista. Tyossd myos on kadytetty seka maarallisia,
etta laadullisia tutkimusotteita, joka lisda tyon luotettavuutta. Ennen opinnaytetyon
toteuttamista, suunniteltiin etukdteen aikataulua, jolloin kaikille opinndytetyon tyo-
vaiheille on saatu varattua riittavasti aikaa, eika jotain tyovaihetta ole tehty kiireella.
Tyota on myos kayty lapi ohjaavan opettajan, seka yrityksessa opinnadytetydsta vas-
taavan kanssa, jolloin on saanut tyéhon oikeita ja toisiinsa yhteydessa olevia tietoja.
TyOssa toteutetut haastattelut lisddvat luotettavuutta, silla tyontekijoiltd on saanut
tutkimuskysymyksiin tarkkoja vastauksia, eika ole tarvinnut analysoida ja tulkita niita.
Tyon aikana tuloksia on peilattu tietoperustaan, joka myos osaltaan tuo tyélle lisaa

luotettavuutta.

Ajan rajallisuuden vuoksi jouduttiin karsimaan seurattavista tilauksista kaksi kappa-
letta pois, kun sopivia tilauksia ei heti kuvauksia aloittaessa |6ytynyt. Tama karsii hie-
man tyon luotettavuudesta pois. Tyovaihekuvaukset olisi my6s taytynyt suunnitella
hieman paremmin, jotta tyon vaihtoon kuluvaa aikaa olisi saanut paremmin esille.
Sarmaysvaiheessa olisi ollut hyva saada tietoa uuden ohjelman teosta, jolloin sar-
maykseen olisi saanut enemman ja parempaa tietoa, jolloin kehitysehdotuksia olisi
myos kyseiseen prosessiin saanut enemman. Ty0ssa seurattavista tilauksista, ei kai-
kista tyovaiheista saanut videomateriaalia, jolloin tiedot on vain yrityksen jarjestel-
mista etsittyja. Videomateriaalia lapikdaydessa, jos kamera oli sdadetty liian korkeaan
kulmaan, on ty6vaiheesta saattanut jaada jotain huomaamatta, jolloin on taytynyt
paatelld, mita siind kohdin tapahtuu. Tama karsii joltain osin tyon luotettavuudesta.
Lisaksi tama oli ensimmainen suurempi yksintehtava tyo, jolloin opinnaytetydproses-
sin lapivienti on valilla aiheuttanut kysymyksia. Ndissa kohdissa on kuitenkin saanut
apua yrityksen puolelta, sekd myos vinkkeja opettavalta ohjaajalta, jolloin epavarmat

tilanteet on saatu selvitettya.

Tyon eettisyydessa nousevat esiin vapaaehtoisuus ja anonymiteetti. Tyon kuvaukset
on tehty vapaaehtoisuuteen perustuen, jolloin ketdan ei ole pakotettu kuvaamaan

omaa tyoskentelydan, vaan tyontekijoilta on kysytty kuvauksiin lupa. Tyon tuloksia ei
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ole henkildity tyontekijoihin, vaan tydssa on anonymiteettisuoja. Tydssa on infor-
moitu tyontekijoita lapi opinndytetydprosessin, jolloin kaikki olisivat tietoisia mita ta-
pahtuu ja kuinka toimia. Lisaksi tyontekijoille on mahdollistettu yhteydenotto epa-

varmojen tilanteiden kohdalla.
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Liite 3

Tdmd kappu sl et n veikortin plile adkyvbsd

Arvovirtakuvaus

Tamd byd an walitiu yritylsessam me tehidvddn arcowirtakuvauksesn, |ota Mikael Varjama tehee
opinndytetypsnaan. Tarkaibus an kehittaa prosesse|a ja saada nyytila sehille. Tarkaibus i
todellakaan e seurata kenenkidan tyotd henkddtasolla, vaan tunda prosessista epakohba esiin.
Mittausiuloksia el sis herddlBidd mitenkidn!

Tamd tpd tehaddn ne. narmaakin tapaan B ERMISKOSTELLA TALLE TILAUKSELLE. Tarkalbus an

tuoda todellinen tilinne esin, @il mucten kuvadksesta e ol vastaavaa hyotya

Miten toteutetaan?

Kun téma lappu saavuttaa tydn johdon niin soitto Artulle.

Kun tydntekija alkaa tydstamaan t3l1a lapulla varustettua tyotd
hakee hdn kameran sdrmadajien kahvikdmpaltd ja kuvaa
tapahtuman. Tuctannossa kuvaaminen aloitetaan heti kun tama
tydkortti otetaan kasittelyyn (sis. mahdollinen materiaalin tuonti
koneelle). Kun tapahtuma on valmis, lopetetaan kuvaaminen ja
kamera palautetaan samaan paikkaan mista se haettiinkin.
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