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Opinndytetyon tavoitteena oli tutkia, miten simulointia voi kayttdéd yhtend tyokaluna nahkajalostamon
prosessin kehittdmisessé ja miten yrityksen toimintaa voitaisiin kehittda strategisen johtamisen avulla.
Tyon liikkeelle panijana olivat yrityskaupat ja uusi, kehittdmisestd kiinnostunut omistajasukupolvi.

Tyon tavoitteena oli hankkia tietoa auttamaan yritysta strategisessa suunnittelussa. Tarkoitus oli etsid
kaytdnnonldheisii ja tarpeenmukaisia, mutta teoriapohjaisia keinoja kéytettdviksi nahkajalostamon
kehitystyOssd. Kehitystarpeita arvioidessa keskityttiin pddasiassa henkildstdresurssiin ja tuotannolli-
siin resurssetihin.
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jos johtamista ei saada vietyd koko yrityksen lépi. Tdmén vuoksi tydssé kiinnitettiin huomiota myos
tyovoiman hankintaan ja tyontekijoiden sitouttamiseen, hiljaisen tiedon siirtimiseen yrityksen sisdlld
sekd koko henkilston tydssd jaksamiseen.
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1 JOHDANTO

Kisityovaltaisten yritysten prosessien hallinnassa on paljon kehitettdvdd. Usein prosessi on kokonai-
suudessaan vain harvojen, pitkdaikaisten tyontekijoiden tai yrittdjien hallussa vuosikymmenten yrityk-
sen sisdisen kehitystyon jdlkeen. Haasteet alkavat viimeistdan, kun yritykselle etsitdén jatkajaa tai van-
hat tyontekijat eldkoityvét tai sairastuvat. Prosessin vaiheiden kuvaukset saattavat olla vajavaisia tai
niité ei ole koettu tarpeelliseksi kirjoittaa ollenkaan. Yrityksen vanhojen tyontekijoiden hallitsema tie-
totaito koetaan heiddn omaksi asiakseen, eika sitd vilttimattd saada talteen ennen eldkkeelle jaamisti

tai omistajien osaamisen nyansseja saada siirrettyd uudelle omistajalle ennen yrityksen myyntia.

Opinndytetyoni taustalla oli oman lammastilani yhteistydkumppanin, Rantasen Nahkajalostamon, ai-
noan Suomessa lampaan turkisnahkoja muokkaavan yrityksen, liiketoimintakaupat. Yrityksen myynti
oli onnenpotku suomalaiselle lammastaloudelle, silld Rantasen Nahkajalostamo muokkaa taljat ympé-
ristoystivéllisesti ja kotimaassa. Tehdas on muokannut nahkoja vuodesta 1891 ja toimintaa on kehi-
tetty vuosikymmenet ympaéristolainsddddnnon, markkinoiden muutosten ja tekniikan kehittymisen
myoOtd. Yrityksen myynnin ja vanhojen tyontekijoiden ikdéntymisen myo6té haasteet tietotaidon siir-

rosta uudelle tyontekijé- ja omistajasukupolvelle ovat tulleet ajankohtaisiksi.

Havainnoin viikon ajan Nahkajalostamon ty0stoprosessia ja haastattelin tyontekijoitd sekd yrityksen
johtoa. Huomasin, ettd tehtaalla nopeasti realisoituva haaste on, kuinka saada tieto talteen vanhoilta
tyontekijoiltd, jotta yrityksen toimintoja pystytdén kehittdméén ja prosessin haasteita huomioimaan
tyontekijéiden kouluttamisessa. Opinndytety0ssini keskityin havaitsemiini haasteisiin ja etsin niille

kirjallisuudesta kdytdnnonldheisia ratkaisuehdotuksia.

Tehtaalla viettdmaini viikon aikana kerésin tietoa prosessin pullonkauloista kellottamalla, jonka myd&ta
padasialliseksi haasteeksi nousi kuivauskapasiteetin rajallisuus. Tuotannon simulointiopintojaksolla
tein simulaation nahkajalostamon prosessista ja hyddynsin opintojaksolla tekeméini materiaalia osana

opinndytetydtani.



2 NAHKATEOLLISUUS SUOMESSA

Suomessa nahanjalostus on ollut menneind vuosisatoina kukoistava ala. Pelkéstddn Helsingissé, Tu-
russa ja Tampereella oli nahkaverstaita vuonna 1884 yhteensd noin 150. Ty nahkurina oli taloudelli-
sesti melko tuottoisaa verrattuna muihin kdsityéldisammatteihin. Nahkateollisuuden péétuote oli tuo-
tannon kehityttyad nyrkkipajatoiminnasta teollisempaan nahantuotantoon, kulloisenkin maailmantilan-
teen mukaan, seké lannen ettd idén vientiin tuotettu kenké- ja asustenahka. Toisen maailmansodan jil-
keen ja maailmantalouden myllerryksessa nahkateollisuus ldhes loppui Suomesta. Toiminta siirtyi pik-
kuhiljaa kustannustasoltaan edullisempiin ja ympéristonsuojeluvaatimuksiltaan vaatimattomampiin

maihin. (Hoppu 2019, 45.)

2020-luvulla Suomessa on vain yksi lammasturkiksia muokkaava yritys, Rantasen Nahkajalostamo oy.
Yritys on toiminut Lavialla vuodesta 1891. Nykyédan yritys muokkaa rahtityond lampaannahkoja lam-
mastalousyrittdjille sekd pienriistan ja kauriin nahkoja metséstdjille. Vuonna 2010 yrityksen muokkaa-

mista nahoista 95 prosenttia oli rahtity6td lampureille (Rantala 2010, 23).

Suomessa on noin 1600 lammastilaa, joista pddtoimisia on suunnilleen puolet. Suurimmilla tiloilla on
jopa 700—800 emolammasta eli uuhta, mutta keskimaarin suomalaisella lammastilalla on noin 75 uuhta
(Kantar 2017). Eniten Suomessa kasvatetaan suomalaisia alkuperdisrotuja, suomenlammasta, kainuun-
harmasta ja ahvenanmaanlammasta, mutta myds tuontiroduista texel, oxford down ja dorset ovat va-
kiinnuttaneet paikkansa suomalaisessa lammastaloudessa. Puhdasrotujalostuksen lisdksi lihantuotan-

toon kiytetddn myos eriasteisia risteytyksid. (Suomen lammasyhdistys 2023.)

Lammasturkikset ovat pddasiassa lampaanlihantuotannon sivutuotteita. Lammastilalle taljat voivat olla
merkittidva tulonlisd. Monet lihaa suoramyyvistd lammastiloista myyvét myos lammasturkiksia ja osa
tuotteistaa turkikset valmiiksi tuotteiksi. Suomessa nahkojen parkitsemiseen kéytetdén alunaa, eivitka

taljat ole vesipestivii. (Tahkokallio 2011, 13.)



3 TUOTANNON SIMULOINTI

Tuotannollisen yrityksen pohjaratkaisun ja tydstopisteiden suunnittelussa kdytdnnollinen tydkalu on
tietokonesimulaatio. Johtamisen ndkokulmasta prosessisimuloinnin hyotyind on parantaa yrityksen ta-
loudellista asemaa ja vihentdd ympdriston kuormitusta. Simuloinnin tarkoituksena on vahentdd muu-
tokseen liittyvid riskeji ja virheinvestointien mahdollisuutta seké parantaa prosessin optimointia.

(Gummerus 2021, 20-22.)

Simulointimallilla tuotannollisen yrityksen toimintaa voidaan tarkastella matemaattisten mallien
kautta. Simuloinnilla tuotantoprosessia, sen osia tai vaihtoehtoisia tuotantoprosesseja voidaan mitata,
analysoida ja vertailla. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 485.) Yleensd monimutkaisten
ja moniulotteisten mallien vertailu simuloimalla tulee edullisemmaksi kuin yrityksen ja erehdyksen
kautta saatu tieto (Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2011, 214). Tietokonesimulaatioon kehitetyilla
ohjelmistoilla voidaan tuottaa visuaalinen, helposti ymmarrettdva malli, silld ohjelmistot siséltavét
graafisen kayttoliittymén ja valmiiksi rakennetut peruselementit, joiden avulla voidaan rakentaa melko

monimutkaisiakin prosesseja. (Haverila ym. 2009, 486.)

3.1 Simuloinnin hyodyt

Simuloinnin etuina voidaan néhdd edullisuus ja mahdollisuus monimutkaisten prosessien suunnitte-
luun ja vertailuun. Haasteena on, ettd simulaatio on vain niin todenperédinen kuin sen suunnittelussa
kaytetty tieto ja kokemus ovat olleet. Toisaalta simulaation tarkkuuden lisdéntyessd sen kustannukset
kasvavat. Simulaatioon voidaan siséllyttdd kdytdnnon eldmissd aina esiintyvid satunnaismuuttujia,
mutta useammat satunnaismuuttujat vaikuttavat simulaatiomallin tarkkuuteen. (Hokkanen ym. 2011,

216.)

Simulointimalli voi helposti kasvaa liian monimutkaiseksi ja laajaksi, jos mallissa tutkittavaa prosessia
tai sen osaa ei olla rajattu riittdvésti. Mallinnuksen tarvitsemien tietojen haarukointi ja tarpeellisten

muuttujien sisdllyttdminen on mallinnusta tekevin henkilon osaamisesta kiinni. Tulosten analysointi ja
dokumentointi tulee tehda riittédvalla tarkkuudella, jotta simulaation hyddyt, vertailtavat toimintamallit

ja simuloinnin aikana esiin tulleet haasteet voidaan luotettavasti analysoida. Tulokset riippuvat myds



tekijén ja simuloinnin teettdjin kyvysti nihdé, miten todellisuus ja simulaatiomalli kohtaavat. (Hokka-

nen ym. 2011, 220.)

3.2 Simuloinnin toteutus

Simuloinnin toteutus alkaa ongelman asettelusta, kuten alla olevasta kuviosta voidaan néhda (KUVIO
1). Ongelman asettelulla pyritddn mahdollisimman tarkasti méarittiméan, mitd ollaan tekemaéssa ja mi-
hin kysymyksiin etsitddn vastauksia. Toinen vaihe on tavoitteiden mairittely ja tutkimussuunnitelman
luominen. Malli voidaan rakentaa prosessista keréttdvén tiedon avulla tai suunnitelman pohjalta, jos
kyse on uuden prosessin suunnittelusta eiké todettua tai mitattua tietoa ole vield olemassa. Kolman-
nessa vaiheessa mairitetddn, mitd dataa mallinnuksessa kdytetiddn ja miten yksityiskohtaiseksi malli on
tarpeellista rakentaa. Verifioinnilla varmistetaan, ettd luotu malli on toimiva. Validiointivaiheessa var-
mistetaan, ettd malli vastaa toisessa vaiheessa asetettuihin kysymyksiin ja pyritdén poistamaan erot
mallin ja todellisuuden vililla. Téssd vaiheessa médritetddn myos, kuinka paljon ajoja tarvitaan ja milla

aikajinteelld prosessin vaiheita tutkitaan. (Hokkanen ym.2011, 220.)
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KUVIO 1. Simuloinnin toteutus (Mukaillen Hokkanen ym. 2011, 217 [Banks et al. 1996]).

3.3 Simulaation analysointivaihe

Simulointimallin ollessa toimiva ja todellisuutta riittdvén tarkasti vastaava alkaa varsinainen simu-
lointi, jossa saadaan esille erilaisten vaihtoehtojen erot. Kun riittdvd méérd simulaatioajoja on tehty ja
toivotut erot vaihtoehtoisten simulaatioiden vililld saatu esille, alkaa analysointivaihe. Analyysivaihe
on yksi kriittisimmistd, koska sen tulokset vaikuttavat suoraan tulevaisuuteen vaikuttaviin paéatoksiin.
(Hokkanen ym. 2011, 220.) My®&s analyysivaiheessa kriittinen tarkastelu on tarpeen, jotta voidaan arvi-
oida, onko simulaatio riittdvin kattava ja ovatko simulaatiosta tehdyt johtopédtokset luotettavia (Have-

rila ym. 2009, 486).



4 STRATEGINEN JOHTAMINEN

Strateginen johtaminen voidaan mééritelld liiketoiminnan suunnan médrittimisend ja yrityksen suurten
linjojen péddttamisend. Strategisen johtamisen ytimesséd on kyky hahmottaa yrityksen toiminnan laajaa
kokonaisuutta, luoda suunnitelmallinen visio yrityksen toiminnalle ja siirtdd nimé toimet kaytant6on
yrityksen toiminnan johtamiseksi ja kehittimiseksi. Strategista ajattelua hyodyntamailla voidaan kehit-
tad nykymuotoisen yrityksen toimintaa ja kilpailukykyé seké suunnitella ja innovoida tulevaa ja pohtia,
miten yritys tulevaisuudessa toimii ja parhaiten menestyy suhteessa kilpailijoihin ja markkinoihin.

(Viitala & Jylhd 2019, 55, 164-166.)

Yrityksen toiminta voidaan jakaa useaan eri strategiaan tarpeen mukaan. Strategioiden tulee olla mah-
dollisimman kéyttokelpoisia ja toimivia yrityksen arjessa (Haverila ym. 2009, 79). Strategisen johtami-
sen tavoite on asettaa liiketoiminnalle pddmaérat. Siirryttdessd operatiiviseen johtamiseen etsitdin kei-
not, joilla haluttuihin pddmaariin padstidin ja samalla huolehditaan, ettd yrityksessé kdytetdin resurssit

mahdollisimman tehokkaasti. (Viitala & Jylhad 2019, 27.)

4.1 Henkilostosuunnittelu ja rekrytointi

Henkilostosuunnittelulla pyritddn parantamaan yrityksen henkildstoresurssien hallintaa ja 10ytiméén
yritykselle sopivin menetelma. Suunnittelulla voidaan jo ennalta varautua yllityksiin ja odotettavissa
oleviin muutoksiin, kuten eldkditymisiin. Jos henkildstomuutokset pddsevit ylldttdmaédn yrityksen il-
man etukdteissuunnittelua “henkildstovoimavarojen johtamisesta tulee tilloin reaktiivista eikd proaktii-

vista eli ennakoivaa”. (Viitala 2007, 58.)

Henkildstdstrateginen suunnittelu voidaan aloittaa yrityksen sisélld pohtimalla, miti tyontekijoiltd odo-
tetaan, millaista osaamista eri tehtdviin tarvitaan, miten henkil6sto tulee kehittyméén muutaman seu-
raavan vuoden aikana ja miten ne aiotaan varmistaa (Viitala 2007, 63). Nahkajalostamon prosessin
vaatiman erityisosaamisen ja saatavilla olevan tydvoiman rajallisuuden vuoksi yrityksen kannattaa
kikestoisten tydurien kehittyminen on mahdollista vain, jos tyontekijédt ovat kiinnostuneita oman osaa-

misensa sijoittamisesta tyonantajayrityksen kilpailukyvyn rakentamiseen (Viitala 2007, 90).



Tulevaisuuden tavoitteiden saavuttamiseksi henkildston sitouttaminen yrityksen toimintaan on tarkeda.
Tyontekijoiden sitoutumisen osina voidaan ndhdi kolme eri ulottuvuutta: affektiivinen, jatkuva ja nor-
matiivinen sitoutuminen. Affektiivinen sitoutuminen tarkoittaa, ettd tyontekija haluaa tyoskennelld yri-
tyksessd. Jatkuva sitoutuminen viittaa tyontekijan kannattavaksi kokemaan tuotos-panos-suhteeseen ja
normatiivinen sitoutuminen viittaa tyontekijin kokemaan velvollisuuden tuntoon organisaatiota koh-
taan. (Viitala 2007, 90-91.) Osaamistavoitteet pilkotaan ryhmaé- ja yksilotasolle ja jokaisen henkiloston

jasenen kohdalla suunnitellaan keinoja kehittdd omaa osaamistaan eteenpdin (Virtainlahti 2009, 163).

Henkildstostrategian avulla saadaan muodostettua ja sanoitettua eri tehtdviin vaadittava osaaminen.
Odotusten sanoittaminen ja selked esittdminen helpottavat tyontekijan etsinndn kohdentamista 18hto-
kohtaisesti henkil6ihin, joilla on potentiaalia tayttidd yrityksen odotukset. Rekrytoinnissa voidaan hyo-
dyntdd joustavasti eri kanavia ja keinoja, kuten yrityksessa olleita harjoittelijoita tai kiireapulaisia,
eldkkeelle siirtyneitd, yrityksen omien tyontekijoiden kautta 10ytyneita tai yrityksen johdon kautta tie-
toon tulleita kandidaatteja. Huolellisesti suunnitellulla ja hoidetulla rekrytointiprosessilla voidaan var-
mistaa rekrytoinnin onnistuminen. Yrityksen tapoihin ja yhteis6on tutustuminen vie yleensd kolmesta
kuukaudesta vuoteen, eikd rekrytoitava valttdmattd ylla vield sen aikana parhaalle mahdolliselle ta-

solle. (Viitala 2007, 116—-118.)

4.2 Perehdytys

Yritykseen palkattavalta henkildlta odotetaan paljon: hdnen odotetaan suoriutuvan hyvin tyostd, kyke-
nevin kehittimiin tyotidn ja itseddn, sopeutuvan nopeasti yhteisdon ja vaikuttavan positiivisesti sen
kulttuuriin ja ilmapiiriin (Viitala 2007, 102). Oikean henkilon opastaminen yrityksen kannalta tuotta-
vimpaan rooliin vaatii ponnisteluja vield palkkaamisen jélkeenkin. Perehdytyksen voi hoitaa tyotehta-
vén luonteen mukaan yksi henkild, tai perehdytys voidaan jakaa useamman ihmisen tehtéviksi (Vir-
tainlahti 2009, 132). Opastaessa uutta tyontekijia eri tyopisteille, perehdyttdjén tulisi jakaa kdytdnnon

toimenpiteiden lisdksi perehdytettdvélle myos prosessin hiljaista tietoa (Virtainlahti 2009,132).

Perehdytyksen tavoitteena on opettaa uudelle tyontekijdlle hdnelle kuuluvien tyGtehtévien suorittami-
nen. Moniulotteisemmin yrityksen toiveena on saada uudesta tyOntekijésté tuottava ja jopa innovatiivi-
nen osa organisaatiota, joten perehdyttdjd kannattaa valita huolella. Perehdyttijélld on valtaa pitidva ja
vastuullinen rooli, joten tehtdvain valittavalla tulee olla kyky tarkastella omaa toimintaansa objektiivi-

sesti ja asettua toisen ihmisen asemaan (Vehvildinen 2014, 42). Tyontekijén ja perehdyttijan vélisen



kommunikaation rakentamiseen kannattaa kiinnittdd huomiota. Palautteen antamisen haasteena voi
olla, ettd ohjaavaksi tarkoitetut kommentit otetaan kritiikkind. Palaute tuleekin perustella riittdvan laa-
jasti, jotta se kytkeytyy tyOprosessiin ja tukee palautteen ymmartdmistd. Ohjattavan ja ohjaajan véli-
sestd vuorovaikutuksen toimivuudesta tulee varmistua, silld toiminnan muuttaminen saadun palautteen

perusteella vaatii palautteen hyvad ymmairtdmistd. (Vehvildinen 2014, 344-345).

4.3 Johtaminen

Johtamisen tulisi aina toteutua yritysté ja sen kilpailukykyé rakentavalla tavalla. Toiminnan johtamisen
suunnitelmallisuus ja eri strategioiden luominen yrityksen sisdlld helpottaisi johtamisen laajan koko-
naisuuden hallintaa. Strategioiden vieminen lépi koko yrityksen niin, ettd johdon ja tyontekijéiden hy-
vinvointi ja tydssé jaksaminen paranee, yrityksen kilpailukyky ja toimintavarmuus sdilyvit ja yritys
voi kehittyd koko potentiaaliinsa, vaatii aikaa ja voimavaroja. Rajallisten resurssien ja suurten koko-
naisuuksien seurannan ja mittaamisen vuoksi olisi hyddyllistd tehdd suunnitelma, jossa johtamisstrate-
gian osat arvotettaisiin kiireellisyyden ja vaikuttavuuden mukaan. Eri osien priorisointi ja ajoittaminen

kaytaisiin 14pi koko johtoryhmén kanssa.

Nahkajalostamon yksi suuri resurssi on yrityksessé oleva hiljainen tieto, piilevd osaaminen, jota muun
muassa elikoityvit tyontekijit vievat mukanaan. Olennaisen tiedon siilyttdmiseksi sen esille tuomi-
nen ja tunnistaminen on tirkedd, jotta olennainen tieto saataisiin pidettyi tallessa (Virtainlahti 2009,
86). Hiljaisen tiedon tallentamisen ja jakamisen esteend voi olla, ettd tyontekija haluaa pitdd osaami-
sensa itsellddn (Virtainlahti 2009, 94). Hiljaisen tiedon siirtdmisen etuna on, ettd onnistuessaan usein
se parantaa tyoilmapiirid, silld etsiessd hiljaista tietoa yrityksen siséltd taustalla on ajatus tyontekijén
arvokkaasta osaamisesta ja asiantuntijuudesta (Kurttila, Laane, Saukkola & Tranberg 2010, 107—108).
Hiljaisen tiedon talteen ottamisen tavoitteena on saada tieto kerdttyd ja muokata se nékyvéksi ja jaetta-
vaksi muulle organisaatiolle. Osaamisen mallintaminen ja dokumentointi voidaan toteuttaa esimerkiksi
haastattelemalla ja havainnoimalla asiantuntijan tydskentelyé, kuten alla olevasta kuvasta voidaan
ndhdd (KUVIO 2). Kysymysten huolellisella asettelulla asiansa tunteva tyontekijd voidaan saada kerto-

maan itselleenkin sanallistamattomia osaamisen vaiheita (Virtainlahti 2009, 39, 95-96).



Mallintaminen

Miten asia tehd&dan?

Mita nakyvia asioita tehdessa
tapahtuu?

Miten tekoihin paadytdan?

Minkalaisiin asioihin mallitettava
kaiken taustalla uskoo?

Havainnointi

Missa jarjestyksessa henkilo tekee
asioita?

Minkalaisia hanen ilmeensa,
eleensa, asentonsa ja
danensavynsd ovat?

Miten han puhuu, pitda taukoja,
tekee kysymyksia tai toimii
vuorovaikutuksessa?

KUVIO 2.Hiljaisen tiedon mallintamisen ja havainnoinnin kysymyksié. (Mukaillen Virtainlahti 2009,
95-96)

Yritysté kehittdessd kohdataan usein muutosvastarintaa. Muutosvastarinta voi ilmetd monella eri ta-
valla, passiivisuutena, ddnekkddna vastustuksena tai negatiivisuuden lietsontana organisaation sisélla.
Muutosvastarintaa voidaan parhaiten torjua kiinnittimalld huomiota sen juurisyihin. Yleisimmin syyné
on pelko tulevaisuudesta ja epitietoisuus muutosten vaikutuksista itseen. Avoimella viestinndlld yri-
tyksen tavoitteista, visiosta ja tulevaisuuden ndkymistd muutosvastarintaa voidaan vihentda. (Lanning
ym. 1999, 138.) Yrityksen toiminnan kehittdmista aloittaessa kannattaa prosessista viestid henkilds-
tolle mahdollisimman vakuuttavasti. Henkilokunnan osallisuutta ja myo6tdmielisyyttd kehittdmiseen
voidaan parantaa suunnittelemalla kehitysvaiheet ja toimenpiteet huolella. Kayttdméllé arkisessa toi-
minnassa tiiviisti kiinni olevia toimenpiteitd vaikutusten mittareina ja seuraamalla samalla kehityksen

edistymistd mahdollisimman konkreettisesti. (Lanning, Roiha & Salminen 1999, 164—165.)

Tyontekijoiden motivaatiota yrityksen kehittimisessé voitaisiin parantaa aloitejérjestelmén kaytt6on
ottamisella. Aloitteen teon kynnystd madaltamalla tyontekijét voivat hyddyntidd kokemustaan ja osaa-
mistaan tyOyhteison ja organisaation hyviksi (Virtainlahti 2009, 153). Toimintaa kehittévét ja paranta-
vat aloitteet sddstavit resursseja tai tuottavat yritykselle hyotyd, joten niisté palkitseminen on perustel-

tua. Palkitsemisen perusteiden tulee olla selkeét ja koko henkilokunnan tiedossa (Hokkanen ym. 2011,
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361). Palkitseminen voi olla seki rahallista ettd ei-rahallista. Usein eri ikdiset tyontekijét kokevat pal-
kitseviksi erilaiset asiat. Nuoret tyontekijéit arvostavat usein rahallisen palkkion hyvin palkitsevaksi,
kun taas idkkddgmmille tyontekijoille voi olla vapaapédiva tai tydaikajousto kannustavampi palkinto. On

tiarkeda etsid tyontekijoille mieluinen palkkiotapa. (Virtainlahti 2009, 181.)

Epdselvit tyoroolit ja tavoitteet lisddvit tyontekijoiden tydssd kokemaa stressid (Juuti 2006, 110).
Tyodnkuvan ja prosessin vaiheiden selventdminen kannattaisi ottaa yhdeksi yrityksen kehittdmisen ta-
voitteeksi. Prosessin vaiheista voitaisiin etsid indikaattoreita, joiden kirjaaminen ja/tai suullinen siirté-
minen olisi osa tiettyd tyovaihetta. Télld tavoin voitaisiin eritelld tydvaiheiden vaatimaa tietotaitoa ja
varmistaa eri tydvaiheiden laadun sdilyminen, vaikka tyOntekijé vaihtuu. On suositeltavaa, ettd yrityk-
sessd otettaisiin viikkopalaverit kdyttoon. Virtainlahden mukaan koko henkildstolle jirjestetyissd yh-
teisissa tilaisuuksissa luodaan vuorovaikutussuhteita ja rakennetaan luottamusta, joka on tietimyksen
kannalta olennaista (Virtainlahti 2009, 135). Yhteiset, kommunikaation mahdollistavat palaverit seké
yrityksen toiminnan sanallistetut tavoitteet parantaisivat yrityksen sisdistd viestintdi ja osallistaisivat
tyontekijat osaksi yrityksen kehittdmista ja helpottaisivat tiedon kerdédmistd tyontekijatasolta. Parempi
viestintd voisi helpottaa my06s perehdytysprosessin onnistumista ja parantaa tydyhteison henked. Tyo-
yhteison muodostaman ryhmén toiminnan edellytys on yhteinen nikemys ja yhteinen tietoperusta

(Juuti 2006, 143).

Vuorovaikutuksen merkitysté yrityksen toiminnassa ei kannata viheksyé, vaan hahmottaa vuorovaiku-
tus osana koko yrityksen dynamiikkaa (KUVIO 3). Yhteistyohenked lisdd, etti organisaation kaikilla

jasenilld on yhteinen nikemys padmairisti ja tavoitteista (Virtainlahti 2009, 216).

Erilaisuuden
huomioiminen

Asenteet J

KUVIO 3. Vuorovaikutukseen liittyvét tekijit. (Mukaillen Virtainlahti 2009, 216)



11

Vuorovaikutuksen merkitys korostuu, kun annetaan tai vastaanotetaan palautetta. Palautteen antaminen
on olennainen osa yrityksen ja toiminnan kehittdmisté, ilman ongelmien ja haasteiden julkistamista ei
kehittymistd tapahdu. Toisaalta my0s positiivisen palautteen antaminen ja vastaanottaminen voi olla

haastavaa ja vuorovaikutuksen toteutumiseksi ilmapiirin tulisi olla luottamuksellinen. (Virtainlahti
2009, 218.)
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5 NAHKAJALOSTAMON NYKYTILA

Nahkajalostamon prosessin eri tydvaiheet ovat padosin késityotd. Tydkoneita on vuosien aikana kehi-
tetty tuotannon ja tarpeen mukaan, mutta uutta teknologiaa on otettu kdyttdon vain viahan. Tuotannossa
siirrettdva tieto on manuaalista, joko ithmiseltd toiselle siirtyvii tai useammin vield yhden ihmisen
oman toiminnan ohjaamisessa kayttimaa eri tyovaiheiden aikana. Tieto ohjaa kuitenkin prosessin eri
vaiheissa tehtdvid toimintoja ja valintoja, ja sen jdykka siirtyminen saattaa aiheuttaa laatupoikkeamia
tai turhaa toistumaa tydvaiheiden viélilld. Nahkajalostamolla tyd on luonteeltaan raskasta ja likaista.
Koneiden kéyttdtaidon oppiminen on tarkeédé tyoturvallisuuden kannalta ja tekniikka eri koneiden
kdyttoon on opeteltava tyotd tekemalld, silld koulutusta alalle ei jarjestetd Suomessa. Eri tydvaiheiden
oppiminen vaatii monenlaisia taitoja. Pesuaineiden reseptiikka tulee toimittajalta, mutta sen sopeutta-
minen eri olosuhteisiin vaatii kdytdnndssad hankittua osaamista. Osa tydvaiheista on hyvin raskaita, ku-
ten pesujen jélkeinen kaavaus ja tottumattomalle tekijille voi raakanahkaan helposti syntyd myohem-
min prosessissa pahenevia reikid. Tydstd on prosessin alussa likaista ja mérkad, eikd raskaiden raaka-
nahkojen nostelu voi kestdd méérattyd kauemmin. Tyontekijéiden hyvé fyysinen suorituskyky on yhté

olennainen kuin riittdvan korkea tekninen osaaminen.

5.1 Tyovoima

Nahkajalostamon tyOntekijoistd monet ovat olleet talossa pitkddn. Omistajanvaihdoksen myota tyossa
viithtyminen on parantunut ja johtamiseen ollaan tyytyviisid. Tydurien pituutta voidaan pitdd onnistu-
misena, mutta rekrytointi sen sijaan on haastavaa. Alalle ei ole koulutusta ja tyo on seka fyysista ettd

likaista. Uusien tyontekijéiden rekrytoinnin haasteena voidaan nédhda yrityksen sijainti melko syrjéssa

kasvukeskuksista ja tyon fyysisyys sekd prosessin vaatima itseohjautuvuus.

Tyontekijoitd etsitddn sekd nk. puskaradion kautta ettd jaksoittain eri tydllistymispalvelujen kautta.
Vuokratydvoimaa yritys ei ole kdyttdnyt. Rekrytoinneissa on sekd onnistuttu ettd epdonnistuttu. Epa-
onnistumisissa kyse on ollut tyontekijan asenteesta, fyysisestd tyokyvystd tai yleisestd sopeutumatto-

muudesta.



13

Yrityksen sisdistd tyonjakoa voisi ldhestyd tydturvallisuusnédkokulmasta riskienhallinnan kautta. Tyon-
tekijin tapaturma ja vahingolle altistuminen voi tulla yritykselle kalliiksi. Tyoturvallisuuden paranta-
misen tulisi olla osa yrityksen riskikartoitusta. Vastuuhenkildiden ja tydtehtdvien jaossa kannattaa huo-
mioida my0s vaihtelevat tyotehtévat, kuten paéttad, kenen tydtehtéviin kuuluu huolehtia esimerkiksi

kulkureittien turvallisuudesta eri vuodenaikoina.

5.2 Prosessin kuvaus

Tydstoprosessi on seuraavassa kuvauksessa purettu osiin. Kuten kuviosta 4 voidaan nidhda, prosessi on
monimutkainen ja siséltdd alkuvaiheissa my6s kemiallisia vaiheita (KUVIO 4). Tuotannon alkuvai-
heen reseptiikka vaikuttaa esimerkiksi kuivatusvaiheeseen ja sieltd siirtyy informaatiota suullisesti ta-
kaisin prosessin alkuun. Prosessin eri vaiheissa on ja siind siirtyy paljon tietoa, jota ei ole sanoitettu tai

kirjattu mutta joka vaikuttaa olennaisesti sen onnistumiseen.

Raakanahkojen
vastaanotto, numerointi,

Valkaisu, pikkelointi ja

Pesut ja kaavaukset parkkaus

varastosuolaus ja
varastointi

Villan avaus, polynpoisto,
e Pehmitys ja kemiallinen s
pesu

Valutus, kuivaus ja
trakkays

Kostutus, hionta, syrjays
ja sarmays

Karstaus, viimeistely ja

valmiin tuotteen Pakkaus, lahetys
varastointi

KUVIO 4. Nahkajalostamon prosessikaavio.
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5.3 Raakanahkojen vastaanotto, numerointi, varastosuolaus ja varastointi

Raakanahat toimitetaan muokkaamolle rahtiyhtididen kautta tai tuottajat toimittavat nahat suoraan
muokkaamoon. Lihetykset otetaan vastaan, numeroidaan tuottajakohtaisesti kainaloon ja suolataan uu-

delleen puhtaalla suolalla. Merkityt ja suolatut nahat siirretdén varastoon odottamaan muokkausta.

5.4 Pesut ja kaavaukset

Raakanahkojen tullessa tuotantoon taljoista ravistetaan irtosuola pois ja ne laitetaan ensimmaéiseen pe-
suun. Nahat py0rivét pesusammiossa vuorokauden, jonka jilkeen vesi vaihdetaan ja siihen lisétdan pe-
suaine. Kahden pesun jdlkeen sammio tyhjennetddn ja nahakset otetaan kidsikaavaukseen telineeseen,
jota kutsutaan pummiksi. Pummilla yliméérdiset (hdnnét, kivespussit ja nahan riekaleet) irrotetaan. Ko-
nekaavauksessa nahaksen lihaspuolelta poistetaan koneellisesti ylimdérdiset kudokset mahdollisimman

hyvin.

5.5 Valkaisu, pikkelointi ja parkkaus

Kaavauksen jéilkeen valkoiset ja vaaleat nahakset siirretdén valkaisuun alunaliemeen ja tummat nahak-
set pikkeliin. Vuorokauden kuluttua myds pikkeldidyt nahakset siirretdén alunaliemeen eli parkkiai-

neella tdytettyyn rumpuun pyorimién.

5.6 Valutus, kuivaus ja trikkays

Parkkivaiheen valmistuttua nahakset valutetaan hikissé ja siirretddn kuivuriin, jossa ne viipyvit noin
vuorokauden. Kuivurikapasiteetin ollessa melko pieni joudutaan erd jakamaan useampaan pienempaan
erddn ja siirtdmain nahakset trakkdyksen eli nahan venyttelyn kautta vapaaseen kuivatukseen yon

ajaksi tehtaan yldkertaan.
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5.7 Villan avaus, polynpoisto, pehmitys ja kemiallinen pesu

Ennen seuraavia tyovaiheita villa avataan ja pahimmat takkuuntumat ja huopuneet kohdat poistetaan.
Polynpoisto ja pehmitys rummussa muokkaa nahkaa joustavammaksi ja pehmedmmaéksi. Kemiallinen

pesu puhdistaa ja kirkastaa villapuolen viérit ja kuidun.

5.8 Kostutus, hionta, syrjays ja sirmays

Nahat kostutetaan pinnasta ennen hiontaa, jolloin nahkapuoli muuttuu valkoiseksi ja pehmeiksi sité
venyttidessd hiontapyordé vasten. Syrjdyksen ja sdrmdyksen aikana nahkaa leikataan sddnnollisemmaén

muotoiseksi ja koviksi jddneet reunat poistetaan.

5.9 Karstaus, viimeistely ja valmiin tuotteen varastointi

Muokkauksen jélkeen pitkdvillaiset nahat karstataan ja tarvittaessa villapuolta vield kostutetaan, jotta
villan tapulit (kiharakimput) saadaan kauniisti nékyviin. Viimeistelyssa taljat vield tarkastetaan ja huo-
litellaan harjaamalla. Tuotteet varastoidaan odottamaan koko erdn valmistumista ja asiakkaalle ldhe-

tystéd tai myyntia.

5.10 Prosessin haasteet

Nahkajalostamon prosessissa tydvaiheiden haasteina voidaan ndhdé tyon kuormittavuus, likaisuus ja
infrastruktuurin, arkkitehtuurin ja tydstoprosessin monimutkaisuus. Monimutkaisuus johtunee vuosi-
kymmenten kehittdmistyon jatkumosta, jonka virtaviivaistamista ei ole tehty. Prosessin eri vaiheet it-
sessddn toimivat melko hyvin. Lopputuotteen laatuvaihtelu johtuu pddsdantoisesti raaka-aineen vaihte-
lusta, huonosta nylkemisesti, raakanahassa olevan villan likaisuudesta tai suolauksen ja/tai varastoin-
nin epdonnistumisesta ennen muokkaamoon toimittamista. Hyvin pitka villa, varsinkin pehmea karit-
sanvilla pidentii tiettyjen tydvaiheiden tyOstdaikoja ja saattaa vahingoittaa nahkaa prosessin eri vai-
heissa. Huono nylky aiheuttaa raakanahkaan reikid, ja reikien repeytymistd on mahdoton véalttda pro-

sessin aikana. Riittdmaton suolaus saa raakanahan pilaantumaan ja villaa irtoaa prosessin aikana.
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Lopputuotteen laatuvaihtelua aiheuttaa my0s eri tydvaiheiden puutteellinen médrittely ja se, ettei tyo-
ohjeita ole kirjallisesti saatavilla tyopisteilld. Lapimenoajan hallinta on haasteellista, koska tyOpisteilld
ei ole tavoitteellisia tyostdaikoja eikd laatuindikaattoreita ole maaritetty. Koko prosessi on kdytdnnossa
ollut viime vuodet vain yhden tai kahden tyontekijén varassa, jotka ovat hallinneet prosessin kaikki
vaiheet ja prosessiin vaikuttavan hiljaisen tiedon. Eri tydvaiheissa tyontekijit ovat itse kehittineet tyo-
tapoja, mutta nditd ei ole kirjattu, eiké laatukriteerejd ole yhdessd médritetty tai kirjattu ylos. Tyonteki-

joistd johtuva tyostdaikojen vaihtelu vaikeuttaa prosessin kustannusten laskentaa.

5.11 Prosessin kehittaiminen

Tuotannon kehittimisen tavoitteena tulee olla kilpailukyvyn ja kustannustehokkuuden parantaminen
(Haverila ym. 2009, 357). Yrityksen prosessien mittaaminen ja méarittiminen tulisikin ndhdé kaytén-
tojen vakiinnuttamisena kilpailukyvyn ja kustannustehokkuuden parantamiseksi ja yksittdisen tyonte-
kijdn vastuun siirtdmisend yleisemmin kaikkien tyontekijoiden kannettavaksi. Prosessin koordinointi
on sen osien sovittamista yhteen. Myos tuotannossa kustannustehokkainta on siirtdi tietoa osapuolten

valilld hallitusti (Inkildinen 2009,111).

Prosessin monimutkaisuutta voitaisiin vahentdd purkamalla tyOstoprosessi osiin, suunnittelemalla teh-
taaseen uusi layout ja virtaviivaistamalla toimintaa. Prosessin kehittdmisen tavoitteina voitaisiin ndhda
laadun vakiinnuttaminen (laatuindikaattorit), tydolosuhteiden parantaminen (tyontekijoiden sitouttami-

nen ja rekrytoinnin helpottaminen) ja tydstoprosessien vakiointi (perehdyttdmisen helpottaminen).

Prosessin eri vaiheissa mitattu tyostoaika saattaa vaihdella eri tyontekijoiden vililld jopa minuutteja
per nahka. Eri tydvaiheiden purkaminen osiin, parhaiden osaajien taidon ja kdytidntdjen kirjaaminen ja
hiljaisen tiedon siirtdminen kaikille tyontekijoille parantaisi tyon laatua ja nopeuttaisi prosessia. Pro-

sessin ldpdisyajan lyhentdminen sdéstii resursseja ja parantaa laatua (Haverila ym. 2009, 405).

Nahkajalostamo sijaitsee vanhassa, kaksikerroksisessa, arkkitehtuurisesti monimutkaisessa ja useita
kertoja laajennetussa kiinteistossd. Rakennuksessa on useita kéytdstéd poistettuja tai rikkoontuneita lait-
teita ja koneita. Tehtaan layoutin eli lattiapinta-alan kdyton uudistamisella ja tydstopisteiden sijoittelun
paremmalla suunnittelulla voisi virtaviivaistaa tuotantoa ja vihentdd nahkojen siirtelya eri kerrosten
vdlilla. Suunnittelijakeskeisen layout-suunnittelun sijaan voidaan kéyttdé osallistuvan suunnittelun pe-

riaatteita (Lanning ym. 1999, 243), jossa pitkéaikaisilta tyontekijoiltd kerdttavaa tietoa hyddynnetién
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tehtaan layoutin suunnittelussa. Télld hetkelld nahat kuljetetaan kerroksesta toiseen tavarahissilla,
mutta vanhan hissin rikkoutuessa nahat joudutaan kuljettamaan kantamalla jyrkkii ja kapeita portaita
pitkin. Tyon ollessa luonteeltaan raskasta kannattaa kaikkien tyovaiheiden, siirtojen ja siirtymien tar-

peellisuus pohtia ja tehtaan pohjaratkaisu suunnitella mahdollisuuksien mukaan kdytannollisemmaéksi.

5.12 Nykytilan simulointi

Tuotannon simulaation hyddyntdmisestd nahkajalostamon tuotannon muutostarpeen arviointiin kaytet-
tiin hyvin yksinkertaistettua mallia. Simulaatiolla haluttiin tutkia tuotannon pullonkaulapisteitd. Melko
akkid huomattiin, ettd kuivaamokapasiteetti tuotti prosessin aikana hukkaa tyoresurssissa, koska pe-
sussa ja parkitsemisessa kaytetty erdkoko (180 nahkaa) piti jakaa osiin kuivaamon kapasiteetin vuoksi.
Nahat piti kerétd kokoon, siirtdd ja levittdd uudestaan kesken kuivumisen jilkikuivatukseen yldkertaan.
Simuloinnilla pystyttiin mittaamaan, parantaisiko kuivaamokapasiteetin kasvattaminen materiaalivir-

tausta ja voitaisiinko kuivauksen jélkeisid prosessin vaiheita sen avulla nopeuttaa tai tehostaa.

Simulointia varten luotiin hyvin yksinkertaistettu malli (KUVIO 5), jossa kéytettiin tehtaalla mitattuja
keskimiirdisia tyostoaikoja. Tyon kdsitydméisen luonteen ja raaka-aineen olosuhderiippuvuuden
vuoksi simulaatiossa kdytettiin melko ylimalkaisia tyostoaikoja. Aikadataa kerdttiin maaliskuussa 2022
kellottamalla eri tyGvaiheita ja haastattelemalla tyontekijoitd raaka-aineen ja tyontekijoiden merkityk-
sestd tyostoaikoihin. Aiempia tydstdaikamittauksia tehtaalla ei ollut dokumentoitu. Tarkastelun koh-
teena oli prosessissa normaalitilanteessa kulkeva tyostoerd. Simulointia yksinkertaistettiin myds vikati-
lanteiden, tyovuorojen ja -taukojen osalta, eikd niitd otettu huomioon simuloinnin aikana, koska niista
ei ollut relevanttia dataa kerdttynd. Materiaalivirtauksen tarkastelulle kuivurikapasiteetin osalta niilla ei
olisi ollut merkitysté, koska ty0dstdssa haluttiin verrata koneiden kapasiteettia ihmisesta riippumatta.
Tyontekijdresurssia voidaan muuttaa kulloisenkin tilanteen mukaan, mutta koneiden kiyttokapasiteet-

tia pidettiin rajallisena.
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Tarkemman tydaikadatan, dokumentoinnin ja 3D-mallintamisen avulla olisi voitu seurata myds layou-

tin vaikutusta tydvaiheiden sisdltdmiin siirtymiin ja prosessin ihmisldhtoisiin pullonkauloihin. Nyt ih-

misen ja arkkitehtuurin vaikutus jaivét simulaatiosta pois.

Simuloinnissa tarkasteltiin kahta kuivausvaihtoehtoa, joista toinen oli nykyisin kdytdssd oleva, puolet

pesueristé kerralla kuivaava kuivuri ja toinen suurempi, uusi kuivuri, johon mahtuisi koko pesuera.

Malleja simuloitiin ensin 30 paivin ajan, mutta lopulta 10 paivén simulaatio oli informatiivisempi. Si-

mulaation lopputuloksena néhtiin, ettd uusi kuivuri tehostaisi tuotannon toimintaa 50-60 nahkaa tar-

kastelujakson aikana, miké tarkoittaisi nahkojen tuotannon kasvua 690:std 750 nahkaan kahden viikon

aikana. Toisena hyOtynd uuden, suuremman kuivurin kiyttoonotossa voidaan ndhda siirron ja jalki-

kuivauksen vaatiman tydaikaresurssin poisjddnti. Yhtend simuloinnin osana tarkasteltiin myos pesu- ja

parkkauskapasiteetin kasvattamista timanhetkisestd 180 nahasta 240 raakanahan erdkokoon, mutta se

el parantanut ldpimenoaikoja.
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6 POHDINTA

Rantasen Nahkajalostamolle tekemini opinndytetydn tavoitteena oli etsid kdytdnnonlaheisié ratkaisuja
yrityksen strategiseen johtamiseen, ja tutkia, voisiko simuloinnilla saavuttaa hyotyjé, joita on vaikea
muulla tavoin todentaa. Opinndytety6td varten olin tehtaalla yhden arkiviikon ja melko aikaisessa vai-
heessa huomasin, ettei yhden opinndytetyon aikaikkuna riitd kovin syvélliseen tutkimukseen, silla pro-
sessi on monimutkainen. Simuloinnilla saatiin kuitenkin selvitettyd prosessin pullonkaula ja tutkittua,

mika olisi tuloksellisin keino parantaa lipimenoaikoja.

Nahkajalostamon kannattaisi hyddyntéé jatkossakin opinndytetyon tekijoitd. Esimerkiksi tehdasraken-
nuksen layoutia voisi tutkia prosessin sujuvuuden kannalta ja etsid sieltd turhia kulkemisia, jolloin huk-
kaa voitaisiin pienentéd ja prosessia mahdollisesti nopeuttaa. Suositeltavaa olisi tehdd myos tydohjeet

eri tyOpisteisiin ja madritelld eri tydvaiheiden laatukriteeristot selkedsti.

Yrityksen toimintaa hetkellisesti tarkkaileva ulkopuolinen nékee toiminnasta helposti pelkdn pintaraa-
paisun, vaikka uskoisi itse ndkevénsa paljon kehitettdvad. Toimintamalleista saattaa vilittyd kayténtoa
hyvin paljon yksinkertaisempi mielikuva. Toimivan yrityksen johtamisen arviointi ja toimintaa havain-
noimalla syntyneet kehittimisideat tulee arvioida seki yrityksen johdon, ettd kehittimisideoita jakavan
toimesta avoimin mielin, mutta ndyrésti. Tiedon ja kdytdntdjen siirtiminen tehtaan lattialle voi osoit-
tautua esittdmidni hyvié ideoita vaikeammaksi. [hmisind voimme onneksi oppia seké viestintii, vuoro-

vaikutusta ettd uusia toimintatapoja, joista kdyttoon on suositeltavaa jéttdd vain parhaat.

Nahkajalostamon uuden, tosin nyt jo useamman vuoden toimintaa johtaneen henkilon kyvyt ja sosiaa-
liset taidot tekivdt minuun suuren vaikutuksen. Osaaminen, halu oppia lisdd seké saavuttaa yrityksen
menestyminen tuottamalla asiakkaille paras mahdollinen hydty oli ndhtédvissd yrityksen ytimessa.
Tydstoprosessin haltuun ottamisen ja samaan aikaan rekrytointien ja perehdytysten hoitamisen vilissd
toimitusjohtaja korjasi pesukoneen, hoiti laskutusta, korjasi rikkoutunutta hissié, tilasi osia ja ohjasi
tyontekijoitd. Kaikesta huolimatta hén oli jatkuvasti iloinen ja viliton vuorovaikutuksessaan. Oli ih-
meellistd seurata, mihin kaikkeen toimitusjohtaja kykeni ja mitd hén jaksoi. Useassa kohdassa maini-
tessani henkilOston tydssdjaksamisen, mutta halusin kirjoittaa ’toimitusjohtajan”. Edelld mainituista
syistd, halusin etsid kdytdnnon ldheisid keinoja helpottaa ja kehittdéd johtamista. Yhtdan turhaa toimen-

pidettd tai byrokratiaa ei nahkajalostamo tarvitse.
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Yrityksen toimintaa seuratessa ymmartdé, miten paljon tuotannollisen yrityksen johtamiseen liittyy
metatyotd, eli tyotd, jonka tekeminen on muun toiminnan kannalta tirkedd, mutta jota ei huomata tai
sanoiteta arjessa. Seuratessani Rantasen Nahkajalostamon toimintaa mielessidni herdsi huoli erityisesti
toimitusjohtajan tydssd jaksamisesta ja vastuun jakamisen haasteista, vaikka hin ei siitd itse maininnut.
Eri ty6tehtévien, ndkyvien ja ndkyméttomien huomioiminen ja sanoittaminen kannattaisi tyolaydestd ja
vaivasta huolimatta, jotta niitd pystytidén delegoimaan tyontekijoiden vastuulle ja niiden suorittamista

voidaan seurata ja toteuttamiseen luottaa.

Opinndytetyon haasteina oli minulle melko tuntematon prosessi ja tutkimuskysymykset, jotka muodos-
tuivat vasta melko pitkén ajatteluprosessin tuloksena. Tydharjoittelun suorittaminen olisi ollut hyodyl-
listd ennen opinndytetyon kirjoittamista, jotta nahkatehtaan prosessi olisi ollut tutumpi ja kysymykset

muodostettu jo ennen opinndytetyon aloittamista.

Teoreettisen tiedon etsiminen oli ylldttdvin suuri haaste. Etsin laajasti tietoa useiden alojen kirjallisuu-
desta, silld halusin tutkia teemoja eri ndkokulmista. Tarkeimmiksi kirjallisiksi ldhteiksi muodostui lo-

pulta henkilostdjohtamisen, logistiikan ja tuotantotalouden alojen kirjallisuus.
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