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1 Ficote Oy

1.1 Yritysesittely

Mikko Riipinen perusti vuonna 1966 huoltoaseman Laukaan Vihtavuoreen. Vuoteen
1973 mennessa toiminta oli laajentunut kattamaan myos henkildautojen myyntia ja
korjaamista sekd kuorma-autojen huoltoa ja varaosamyyntia. Vuonna 1976 yritykses-
sa valmistettiin ensimmaiset viemarinhuoltolaitteet. 1980-luvun alussa kaynnistyi
vientitoiminta ja jateastianpesukoneiden valmistus. 1980-luvulla yrityksen tuotan-
toon kuului useita erilaisia laitteistoja jate- ja tiehuollon tarpeisiin seka teollisuuden

erikoislaitteita.

Vuonna 1991 perustettiin Vihta-auto ja kone Oy:lle kaksi uutta tytaryritysta, Ficote
Oy, joka otti hoitaakseen emoyhtién tuotevalmistuksen ja Vihta-auto Oy, joka jatkoi
emoyhtion aloittamaa raskaan kaluston varaosa- ja tarvikemyyntid. Emoyhtio jai

taustalla vaikuttavaksi kiinteistoyhtioksi omistaen 51% molemmista tytaryhtidistaan.

1990-luvulla Ficote Oy keskittyi aktiiviseen vientiin. Etenkin myynti Norjassa kasvoi
merkittavaksi. Myos Ruotsiin, Saksaan ja Ranskaan myytiin laitteita epasdaannollisesti.
Tuolloin yritys valmisti taysin raataloityja yksittdiskappaleita alusta loppuun, omissa
tuotantotiloissaan. Osavalmistuksen siirto alihankintaan aloitettiin vaiheittain vuonna
2004. Tavoitteena oli lisata tuotantokapasiteettia ja lyhentaa tuotannon lapi-

menoaikoja.

Nykyisin Ficote Oy on keskittynyt kokoonpanotoimintaan, alihankkijoiden valmista-
mien osien ja moduulien kokoonpano tapahtuu edelleen Vihta-auto ja kone Oy:n
omistamissa tiloissa Vihtavuoressa. Tuotteina yrityksella ovat kuorma-autojen alus-
talle rakennetut Fico- viemarinhuoltolaitteet ja Fico-jateastianpesukoneet. Kaikki
tuotteet perustuvat omaan tuotekehitykseen ja suunnitteluun. Yrityksen tuotteista
I6ytyy monia innovaatioita, joille yritys on hakenut patentit, sillda markkinoilta ei [6y-

dy vastaavia jarjestelmia.
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Yrityksen liikevaihto oli tilikaudella 2008-2009 4,8M € ja 2009-2010 3,0M €. Viema-
rinhuoltolaitteiden osuus liikevaihdosta on 90 % ja kotimaan markkinat muodostavat
2/3 liikevaihdosta. Tilikauden 2008 — 2009 tulos oli 168 857,72 € ja 2009 — 2010 18
588,15 €. Luvuista nakyy yleinen maailmanlaajuinen taloustaantuma. Yrityksen alai-

suudessa tyoskentelee n. 20 henkilda.

1.2 Tuotteet

Yrityksessa valmistetaan Fico-viemarinhuoltolaitteita ja Fico-jateastianpesukoneita.
Laitteet jaetaan kolmeen eri tuoteperheeseen, Fico 2 — yhdistelmalaitteet, Fico 3 —
imulaitteet ja Fico 4jet-jateastianpesukoneet. Laitteistojen perustana on samankal-
taisia moduuleita, mutta silti asiakaskohtaisen raataléinnin osuus valmiissa laitteissa
on suuri. Asiakkaan tarpeet ja vaatimukset ohjaavat laitteen suunnittelua ja valmis-

tusta.

Laitteiden komponentit on pyritty valitsemaan siten, etta niista aiheutuu mahdolli-
simman pienet tehohaviot laitteistoon, talla taataan hyva polttoainetalous ja pienet
paastot. Laitteet on myods 1ampo- ja danieristetty eli niiden kayttdé myos Pohjoismai-
den talviolosuhteissa on mahdollista. Adnieristyksen ansiosta ympéristélle aiheutuvia
meluhaittoja on pystytty pienentamaan. Automaation ja hyvan ergonomian avulla

taataan tyoturvallisuutta ja kdyttomukavuutta.

Fico 2 ja Fico 3 — laitteet voidaan valmistaa myos ADR-hyvaksyttying, jolloin niita voi-
daan kayttdaa myos vaarallisten aineiden siirtamisessa ja kuljettamisessa. Fico 2 — lait-
teet ovat monipuolisia yhdistelmalaitteita, joilla pystytdan suorittamaan vaativia
viemadreiden tyhjennys ja avaustoitda. Myos erilaiset teollisuuden prosessipesut onnis-
tuvat laitteen avulla. Suuritilavuuksiset loka- ja vesisailiot takaavat pitkat toiminta-
ajat. Fico 2 —tuoteperhe jaetaan vield Fico 2KDE-, Fico 2M- ja Fico 2C-kombi mallei-

hin.



Fico 2KDE-Kombi (kuvio 1.) laitteen sisakkaisten, ellipsin muotoisten loka- ja vesisai-
lididen tilavuudet ovat 8-13 m? ja lokasailién tyhjennys tapahtuu hydraulikipin ja ve-

sisuihkujen avulla.

KUVIO 1. Fico 2KDE - Viemarinhuoltolaite (Ficote Oy 2010)

Fico 2M-Kombi laitteen lokasailio tyhjennetadn tehokkaan mannan avulla. Mannan
avulla jaetaan my0s vesi- ja lokasailididen tilavuudet aina tarpeen mukaisiksi. Fico 2C-
Kombi laitteet ovat ahtaiden paikkojen erikoistyokaluja, niissa sisakkdisten vesi- ja
lokaséiliiden tilavuudet ovat 3-5 m>. Lokasailion tyhjennys tapahtuu hydraulikipin
avulla. Laite voidaan asentaa 14 tn kokonaismassaisen kuorma-auton alustalle, jolloin
sitd on helppo kayttaa myos ahtaissa parkkihalleissa ja kapeissa kaupunkiymparis-

toissa.



Fico 3 — laitteet ovat vahvoja perustydkaluja, joiden avulla erilaiset tyhjennys ja
imuty6t sujuvat nopeasti. Sailidtilavuudet ovat normaalisti 12-14 m*, tarvittaessa
jopa 18 m>. Hyotykuorma on voitu maksimoida, silla laitteesta on karsittu kaikki yli-
maaradinen pois. Tarvittaessa laitteisto voidaan varustaa kevyilla huuhtelulaitteilla

pienid avaus ja huuhtelutoéita varten. Tyhjennys tapahtuu hydraulikipin avulla.

Fico 4jet-jateastianpesukoneet ovat innovatiivisia ja kompakteja laitteita, joilla voi-
daan puhdistaa tehokkaasti monenkokoisia jateastioita. Pesu suoritetaan kayttdaen
hyvaksi lammitettya ja korkealla paineella suihkutettavaa vetta seka pyorivia harjoja.
Pesuprosessi on tdysin automatisoitu ja jokaisen pesusyklin jalkeen astioihin ruisku-
tetaan antibakteerinen liuos takaamaan pesutulos. Sisdanrakennettu veden kierra-

tysjarjestelma takaa pitkan toiminta-ajan pienillakin vesisailioilla.

2 Opinnaytetyon tausta

2.1 Tarve

Yrityksen tuotantojarjestelma perustuu asiakaskohtaisten projektien toteuttamiseen,
lahes kaikki laitteet raataldidaan juuri kullekin asiakkaalle sopiviksi ratkaisuiksi. Ny-
kyiselldan projekteja ohjataan ns. ndppituntumalla ja tuotannon ennustettavuus on
heikko. Projektien lapiviemiseen kadytetyt tyotunnit vaihtelevat laidasta laitaan, ja
tasta syysta todellisia resurssitarpeita on vaikea kartoittaa. Lisaksi valmistumisen
seuranta on liikaa kytkoksissa laitteen vieressa tapahtuvaan tarkkailuun, usein jotain

jaa huomaamatta ja kiire yllattaa tekijat ennen sovittua luovutushetkea.

Edelld mainitut seikat heikentavat yrityksen tuottavuutta ja lisdavat turhaan tuotan-
non esimiesten tyotaakkaa tyonsuunnitteluvaiheessa seka projektien hallinnassa.
Kiire ja muistinvaraisuus aiheuttavat vadistamatta vaihtelevan laatutason, josta seura-
uksena yrityksen ja sen tuotteiden imago karsii. Myos korkeahkot reklamaatiokus-

tannukset syovat toiminnan kannattavuutta. Toiminnan kannattavuutta heikentavat



myo6s sopimussakot ja erilaiset hyvitykset, joita joudutaan toimitusten viivastyessa

maksamaan asiakkaille.

Toimitusten viivastymisista aiheutuu vaistamatta ylikuormitusta kaytettavissa ole-
vaan kapasiteettiin nahden ja tilanteen tasaamiseksi joudutaan teettamaan henkil6s-
tolla ylitoita. Pahimmillaan yhden laitteen toimituksen viivastyminen kertautuu myo-

hemmassa vaiheessa toistenkin projektin luovutusaikatauluissa.

2.2 Tavoitteet

Opinndytetyon tavoitteena on luoda yrityksen kayttoon tyokaluja tuotannon hieno-
kuormitusta ja valmistumisen seurantaa varten. Hienokuormituksen tydkalujen ke-
hittamisen paadtavoitteena on parantaa yhtion tuottavuutta, paasta eroon kiireen
aiheuttamista virheista ja pienentaa yrityksen reklamaatiokustannuksia. Muut tavoit-
teet liittyvat tuotannon esimiesten tyon helpottamiseen, uudenlaisen tyoskentely-
kulttuurin luomiseen, tuotannon ennustettavuuteen seka toimitusvarmuuden ja laa-

dun parantamiseen.

Alkuvaiheessa tavoitteena on ottaa kdytt6on Excel-pohjainen tydkorttijarjestelma,
jonka yhteyteen myds projektikohtainen projektin etenemisen seuranta toteutetaan.
Yrityksessd on samanaikaisesti kdynnissa myos laajempi toiminnanohjausjarjestel-
man vaihtoprojekti ja uuden jarjestelman kayttoonoton yhteydessa tyokorttien tie-
dot ja seuranta kytketdaan osaksi uutta jarjestelmaa. Mainitun projektin aikataulu ei

salli sen kasittelya tassa opinndytetyossa.

Henkilokohtaisena tavoitteenani on paasta soveltamaan kdaytanndssa oppimiani asi-

oita seka kasvattaa ammatillista osaamistani.



3 Projekti

3.1 Projektin tunnuspiirteet

Projektin yleiselle maaritykselle 16ytyy useita sanamuodoiltaan poikkeavia maaritte-
lyita. Silfverbergin (2007, 21) mukaan yleisesti projektin maaritelmana pidetaan, etta
projekti eli hanke on tavoitteiltaan selkeasti maaritelty ja aikataulutettu tehtavako-
konaisuus, jonka toteuttamisesta vastaa sita varten perustettu organisaatio etuka-
teen madriteltyjen resurssien avulla. Pelin (2009, 33) kiteyttda projektikasitteen lyhy-
empaan muotoon: Projekti on se tyo, joka tehddan maaritellyn kertaluonteisen tu-

loksen aikaansaamiseksi.

Silfverbergin (2007, 21-23) mukaan jokainen projekti on ainutkertainen, tavoitteiden
pohjalta maaritelty prosessi, jolla ei koskaan pitdisi pyorittaa organisaation perustoi-
mintaa. Pelin (2009, 33-36) kasittelee kirjassaan projektikasitetta Silfverbergia laa-
jemmin, ja listaa erilaisia projektityyppeja niiden luonteen huomioiden. Han kasitte-

lee investointi- ja kehitysprojektien lisdksi toimitusprojektien tunnuspiirteita.

3.2 Toimitusprojekti

Pelin (2009, 36) madrittelee toimitusprojektin projektiksi, jonka yritys tekee jonkin
tietyn asiakkaan toimeksiannosta. Toimitusprojektille on ominaista, etta se alkaa so-
pimuksesta ja paattyy luovutukseen. Pelinin (2009, 36) mukaan toimitusprojekteissa
olennaista on aikataulun pitavyys ja projektien kannattavuus. Ndiden Pelinin esitta-
mien ominaisuuksien lisaksi nykypdivan vaatimukset myds toimitusten laatutason
suhteen ovat nousseet aiempaa tarkeampaan rooliin. Kuviossa 2 on esitetty toimi-

tusprojektin vaiheet yleisella tasolla.
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KUVIO 2. Esimerkki toimitusprojektista (Pelin 2009, 23)

Ficote Oy:n toiminta pyorii toimitusprojektien ymparilla, kaikki yrityksen valmistamat
laitteet ovat raataloityja ratkaisuja tilaajan tarpeisiin. Laitteiden valmistamista ohja-
taan rinnakkaisina projekteina, joilla on selkea alku ja loppu. Laitteiden suunnittelus-
ta, hankinnoista, valmistamisesta ja luovuttamisesta laaditaan projektiaikataulu, joka
ohjaa tuotannon hienokuormitusta. Toimitusprojektin kulku Ficote Oy:ssa on esitelty
kuviossa 3. Toimitusprojektin vaiheet ovat paapiirtein samankaltaiset Pelinin (2009,

23) esittdman mallin (kuvio 2.) kanssa.



/

Asiakkaan tarve

\

e

Asiakastyytyvaisyys

KUVIO 3. Ficote Oy:n toimitusprojektin kuvaus

Ficote Oy

Tarjousvaihe

Tilaus

Myynnin aloitus-
palaveri

Projektin aloi-
tuspalaveri

Suunnittelu

Tuotannon aloi-
tuspalaveri

Tuotanto

Koeajo & luovu-
tus

Lopetuspalaveri

Jalkimarkkinointi
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Toimitusprojekti

- Lasketaan tarjous asiakkaan
tarpeiden mukaisesta laitteistosta

- Tarkennetaan tilauserittely vas-
taamaan mahdollisimman tarkasti
asiakkaan tarvetta

- Kéydaén lapi tilauserittely ja
aikataulun paapiirteet

- Kaydaan lapi projektin aikataulu
- Sovitaan suunnittelun vastuualu-
eet ja DL paivat

- Mekaniikka- & automaatiosuun-
nittelu
- Tydnsuunnittelu

- Kotiinkutsut

- Kaydéaan lapi aikataulu ja siihen
tulleet muutokset

- Projektin toteutus
- Laitteiston testaus
- Kayttokoulutus asiakkaalle

- Kaydéaan lapi projektin vaiheet ja
havaitut poikkeamat

-Takuulv./2v.

- Méaaraaikaishuollot
- Varaosamyynti

- Tekninen tuki

Toimitusprosessin kdynnistamistd edeltaa tarjousvaihe, jonka aikana pyritadn suun-

nittelemaan laite vastaamaan asiakkaan esittamia tarpeita. Ndin pystytaan laatimaan

realistinen tarjous laitteiston valmistamisesta. Toimitusprojekti kdynnistyy toden

teolla asiakkaan tehdessa tilauksen. Tehty tarjous tarkennetaan ja muokataan tarvit-

tavin osin vastaamaan asiakkaan toiveita laitteen ominaisuuksista ja varusteista.
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Myynnin aloituspalaverissa kdydaan tilauserittely lapi yhteistydssa myynnin, suun-
nittelun ja valmistuksen osalta. Projektin aloitus ja lopetuspdivamaarat ovat tiedossa
jo kohtuullisella tarkkuudella. Taman jalkeen tuotantopaallikko laatii projektille tar-
kemman aikataulun, joka kdydaan lapi projektin aloituspalaverissa. Silla hetkellad sovi-

taan keskindisesta tyonjaosta tydnsuunnittelun suhteen.

Suunnitteluvaiheessa laaditaan mekaniikka- ja automaatiosuunnitelmat, kartoitetaan
tarvittavat komponentit, joista osto pystyy tekemaan tarvittavat kotiinkutsut aiem-
min luodun aikataulun pohjalta. Tehddan tyénsuunnittelua niilta osin, kuin se on
mahdollista. Tuotannon aloituspalaverissa kdydaan projektin tavoitteet ja aikataulu

lapi tuotannon tekijoiden kesken.

Projektin toteutusvaiheessa sen etenemista seurataan suhteessa muihin projekteihin
erillisissa tuotantopalavereissa. Tuotantovaihetta ohjataan hienokuormitusprosessin
avulla. Projektin onnistumiset ja epdonnistumiset kaydaan lapi projektin lopetuspala-

verissa asiakkaalle luovutuksen jalkeen.

Yrityksen toiminnan perusajatus on asiakasldahtoisyys. Se nakyy myos toimitusprojek-
teissa, laitteet suunnitellaan asiakkaan tarpeisiin ja asiakastyytyvaisyytta pyritaan

luomaan tehokkaalla jalkimarkkinoinnilla seka kattavalla kayttokoulutuksella.

3.3 Projektihallinta

Projekteja sitovat tarkoin maaritellyt aikataulut ja ndin ollen projektien hallinta pe-
rustuu saannolliseen ja systemaattiseen projektien etenemisen seurantaan. Etene-
misen seuranta jakaantuu Silfverbergin (2007, 97) mukaan toteutumisen seurantaan,
tulosten ja vaikuttavuuden seurantaan seka toimintaympariston seurantaan. Projek-
tijohdon tulee siis yllapitdaa nopeasti ja herkdsti muutostarpeisiin reagoivaa toteutus-

vaiheen tyonsuunnittelujarjestelmaa. (Silfverberg 2007, 97.)
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Projektinhallintaa varten on kehitetty lukuisia eri menetelmia ja tyokaluja. Suurten
investointi- ja teollisuushankkeiden hallintaan on kehitetty useita tietokoneavusteisia
ohjelmistoja. Ohjelmistojen raskauden ja laajojen ominaisuuksien takia niistd harvoin
on hyotya pienemmissa kehittamis- ja tutkimushankkeissa, jolloin tarvittavien tyoka-
lujen tulee olla huomattavasti yksinkertaisempia. Kaikkien erityyppisten hankkeiden
vhdistava tekija on, ettd hankkeen asiakirjahallinnan tulee olla tehokasta ja selkeasti

luokiteltua. (Silfverberg 2007, 103.)

Organisaation, joka toteuttaa useita paallekkaisia projekteja kannattaakin kehittaa

standardimuotoinen projektikansio, jota kaytetaan kaikkien projektien asiakirjahal-
linnan pohjana. Projektikansio-jarjestelma on mahdollista liittda myos yrityksen tie-
toverkkoon. Usein kaytetyista raporteista ja lomakkeista kannattaa luoda selkedt ja

vakiomuotoiset raportointi- ja lomakepohjat. (Silfverberg 2007, 103—-105.)

Projektia kaynnistettdessa on syytd maarittaa ja sopia erilaisten projektikokousten ja
palaverien vastuuhenkildista ja kokoontumisista. Tassa vaiheessa on syyta miettia
tarkkaan saannollisten kokousten tarve, osallistujat sekd kokousten tiheys. Myos ko-
kousten tulosten raportointiin on tehtava selkeéat pelisdannot, tehokkaat ja lyhyet

raportit vahentavat ylimaaraista byrokratiaa. (Silfverberg 2007, 102.)

4 Tuottavuus ja sen mittaaminen

4.1 Tuottavuus kasitteena

Tuottavuus on kasitteend monitahoinen, ja sen maarittely riippuukin pitkaltda maarit-
telijan kayttamasta nakokulmasta. Peltonen (1984, 39) toteaa, ettd yleisimmin tuot-
tavuus maadritelldan Suomessa seuraavasti: Tuottavuus on tuotantotulosten summa
jaettuna tuotantopanosten summalla. Uusi-Rauva (1997, 16) kiteyttaa tuottavuuden
ydinajatuksen olevan siind, miten toiminnasta saadaan mahdollisimman suuri tuotos
mahdollisimman pienilld panoksilla. Hinen esittamansa ajatus on esitetty yksinker-

taisen piirroksen avulla (kuvio 4.).
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Panulr.set—rl Toiminta I—hTuutukset

KUVIO 4. Tuottavuuden osatekijat (Uusi-Rauva 1997, 19, muokattu)

Peltosen (1984, 41) mukaan tuottavuuden laheisimmat sukulaiset yritysmaailman
kasitteista ovat kannattavuus ja tehokkuus. Uusi-Rauva (1997, 35) sitoo myds toi-
minnan laadun tiiviisti tuottavuuskasitteen sukulaissuhteisiin. Uusi-Rauvan (1997, 19)
mukaan tuottavuus kuuluu ilmiéna yrityksen talousprosessin reaaliprosessin ja kan-
nattavuus rahaprosessin piiriin. Samassa yhteydessa han mainitsee reaaliprosessin

muiksi tarkeiksi tavoitetekijoiksi mm. toimitusvarmuus, joustavuus ja asiakastyytyvai-

Syys.

Kannattavuuden ja tuottavuuden valistd suhdetta kuvataan monilla tavoilla, yleisim-
min erilaisten syy-seuraus kaavioiden, -analyysien, mallien ja tunnuslukujen avulla.
American Productivity and Quality Centerin (APQC) 1970-luvun lopulla rakentama
Total-Factor Productivity Model (TFPM) — malli esittda tuottavuuden ja kannattavuu-
den seuraavasti: Kannattavuus on yhta kuin tuottavuus kerrottuna hintasuhteella.
Eteldafrikkalainen National Productivity Institute on kehittanyt edellda mainitun APQC
mallin parannetun ja laajennetun version, jota kutsutaan REALST-malliksi(kuvio 5.).

Lyhenne tulee sanoista REsource Allocation Strategist. (Uusi-Rauva 1997, 30-31.)
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Tuotoksen maaran . Tuotoksen hinnan
» Tuottojen muutos |«
muutos muutos
Y Y Y

Tuottavuuden o Kannattavuuden = Hintasuhteen

muutos - muutos - muutos

Panostekijan .| Kustannusten | _ Panostekijan

maaran muutos - muutos - hinman muutos

KUVIO 5. Kannattavuuden muutostekijat (Uusi-Rauva 1997, 32)

Kuten kuviosta 5 selvidd, ei tuottavuuden ja kannattavuuden vililla ole kaikissa olo-
suhteissa havaittavaa suhdetta. Pelkka tuottavuuden kasvu ei nosta kannattavuutta,
jos samanaikaisesti panosten kustannustaso nousee. Erdissa tapauksissa kysytyn
tuotteen monopolivalmistajan kannattavuus saattaa olla huipputasolla, vaikka yrityk-
sen tuottavuus olisi huonolla mallilla. Tuottavuus on siis merkittdava kannattavuuden

osatekija ja alatavoite. (Uusi-Rauva 1997, 32-33.)

Tuottavuuden . Paraneva
nousu kannattavuus

A

Edellytykset
tuottavuuden
nostamiseen

F Y

KUVIO 6. Nousevan tuottavuuden kierre (Uusi-Rauva 1997, 33)
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Kuvio 6 esittda ajatuksen nousevan tuottavuuden kierteesta eli nousevan tuotta-
vuuden mahdollistama kannattavuuden paraneminen luo siis edellytyksia kehittaa
tuottavuutta entisestdaan (Uusi-Rauva 1997, 33). Tilanne voi olla myds painvastainen,
talloin kyseessa on laskevan tuottavuuden kierre. Peltonen (1984, 41) nimittaa nai-
den kolmen ilmidn positiivista tai negatiivista kierretta yritystalouden peruskolmiok-

Si.

Peltosen (1984, 41) mukaan tuottavuus on lisaksi kytkdksissa kilpailukykyyn, jolloin
tuottavuuden kasvu ilmenee laadun parantumisena tai valmistettujen tuotteiden
maaran kasvuna, tai molempina, suhteessa kaytettyihin tuotantopanoksiin. Edella
mainitut asiat ovat kilpailukyvyn avaimia. Myo6s Uusi-Rauva (1997, 35) kytkee tuotta-
vuuden ja laadun toisiinsa vahvasti rinnakkaisina ominaisuuksina. Samassa yhteydes-
sa han esittda Japanin tuottavuuskeskuksen ajatuksen siita, etta laatu ja tuottavuus

ovat nykyisin toistensa synonyymeja.

4.2 Tuottavuuden analysointi

Seka Peltonen (1984, 96), ettd Uusi-Rauva (1997, 22—-23) pitavat tuottavuuden mit-
taamista tuottavuuden parantamisen perusedellytyksend. Mittaamisen tavoitteena
on kertoa yrityksen nykytilasta, ja suhteuttaa toimintaa esimerkiksi toimialan ylei-
seen tasoon. Lisaksi mittareiden avulla on mahdollista seurata tuottavuudessa tapah-
tuvia muutoksia. Peltonen (1984, 96) mainitsee, ettd usein tuottavuuden mittaus
itsessdan jo parantaa tuottavuutta. Tama johtuu siita, ettd mittauksen antamat vali-
tavoitteet ja palaute jo suoritetuista toimenpiteista motivoi henkilostda kehittamaan

omaa toimintaansa. (Peltonen 1984, 96.)

Tuottavuutta kuvaavia mittareita on mahdollista rakentaa yleisen loogisen paattely-
ketjun avulla. Aluksi taytyy kuvata tarkasteltava tuottavuuden tekija, taman jalkeen
tekija kasitteellistetdan ja maaritelldaan. Maarittelyn jalkeen tekija suureistetaan ja

mitataan. Johtopdatdsten tekemista varten mittaustuloksia verrataan tavoitteisiin tai
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standardeihin ja analysoidaan mittaustulosten virheet seka luotettavuus. (Uusi-

Rauva 1997, 23.)

Peltonen (1984, 96) mainitsee, etta tuottavuuden mittalukujen tulee kohdistua yri-
tyksen kannalta olennaisiin tuottavuuteen vaikuttaviin tekijoihin. Naiden mittaluku-
jen avulla on mahdollista saada laaja kasitys yrityksen nykytilasta ja muutoksesta.
Hyva mittaluku on selkea ja konkreettinen, lisaksi tuloksia vertailtaessa mittarin luo-
tettavuus korostuu. Peltonen (1984, 96) esittelee muutamia esimerkkeja hyvista ja
yleisesti kaytetyista mittaluvuista:

- liikevaihto per henkilomaara

- jalostusarvo per henkilomaara

- tuotannon maara per kokonaisty6tunnit

- tuotannon maara per raaka-ainemaarat

- kate per tyétunnit. (Peltonen 1984, 97.)

Kokonaistuottavuuden mittaaminen saattaa kdytannon tasolla olla vaikeaa, ellei jopa
mahdotonta. Varsinkin monituoteyrityksissa tuotos- ja panospuolella esiintyy liian
paljon sellaisia tekijoita, jotka eivat ole toistensa yhteismitallisia osatekijoita ja tdma
pakottaa tinkimaan teoreettisesta ehdottomuudesta. Kuten jo aiemmin mainittiin,
tuottavuuden mittauksessa on kaksi erilaista ndkékulmaa: Staattinen eli tuottavuu-
den tason mittaus ja dynaaminen eli tuottavuuden muutoksen mittaus. Dynaamiseen
mittaamiseen siirtyminen helpottaa mainittuja ongelmia, taman vuoksi esimerkiksi
toimialatason tuottavuutta tarkastellaan muutoksen eli kehityksen avulla. (Uusi-

Rauva 1997, 46.)

Tuottavuuden muutoksen mittaamiseen sisaltyy riski tulosten vaarin arvioimisesta.
Pelkka suuri muutos tuottavuudessa ei kerro mitdan tuottavuuden tasosta, matalan
tason tuottavuudessa pienikin kasvu nakyy suurena muutoksena. Jos tuottavuus on
korkealla tasolla, ei sen kehitys ole valttamatta kovin suurta. Tuottavuuden mittaa-
miseen liittyvistd ongelmista Uusi-Rauva (1997, 47) nostaa esiin validiteettiongelman
ja reliabiliteettiongelman. Validiteettiongelmalla tarkoitetaan sitd, ettd kuinka hyvin
kaytetty mittari mittaa juuri asetettua tavoitetekijaa eli mitataanko tavoitetekijan

kannalta juuri oikeaa asiaa. Reliabiliteetti kuvaa itse mittauksen luotettavuutta eli
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onko mahdollista mitata haluttua asiaa riittavan virheettomasti. (Uusi-Rauva 1997,

47.)

Kokonaistuottavuuden sijaan usein mitataankin erikseen jokaista tuotoksen osateki-
jaa, talléin puhutaan siis osittaistuottavuuden tai osatuottavuuden mittaamisesta.
Kaytannon tasolla tyon tuottavuuden mittaus on yleisimmin mitattu osittaistuotta-
vuus. Yleisesti tyon tuottavuus on yhta kuin tuotos jaettuna tyopanoksella. Tyo-
panoksena tdssa tapauksessa useimmiten kdytetaan henkilomaaraa, tyotuntimaaraa
tai tyokustannuksia. Tyon tuottavuus rinnastetaan usein virheellisesti tarkoittamaan
tuottavuutta ylipaataan. Edelld kuvattu ajattelutapa on turhan kapeakatseinen tuot-
tavuuden kehittamista ajatellen, silla merkittavimmat keinot tuottavuuden nostami-
selle ovat enemman oivallusten ja uusien teknologisten ratkaisujen varassa kuin pel-

kdn tyosuoritteen tuottavuuden noston varassa. (Uusi-Rauva 1997, 50-51.)

Erilaisten mittalukujen ja mittareiden lisdksi tuottavuutta voi tarkastella muillakin
tavoilla. Peltonen (1984, 97) mainitsee arviointeihin perustuvat yleisanalyysit hyvana
valineena tunnistaa tuottavuuden nykytilaa ja mahdollisia kehityskohteita. Uusi-
Rauva (1997, 70) listaa lisaksi lahestymistavoiksi tuottavuuden tunnuslukujarjestel-
mat, tulos- eli tuottavuusmatriisit ja DEA-menetelman. Tunnuslukujarjestelmat ra-
kentuvat yleensa hierarkkisesti siten, etta niissa lahtokohdaksi on otettu pddoman
tuottoaste ja ne yhdistavat eri osatuottavuuksien tunnusluvut yhdeksi malliksi. Kuvi-

ossa 7 on kuvattu erds malli mainitunlaisesta tunnuslukujarjestelmasta.
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KUVIO 7. Pddoman tuottoasteen komponointi tuottavuuden tunnusluvuiksi (Uusi-

Rauva 1997, 72.)

Tulos- tai tavoitematriisien avulla keratdaan yhteen ja samaan mittaustilanteeseen

tuottavuuteen vaikuttavat osatekijat, jotka ovat usein keskendan erilaisia panosteki-

joita. Yrityksen tilanne kaydaan lapi ja osakriteerien pisteet keratdaan taulukkoon,

taman jalkeen kriteerit painotetaan haluttuun tarkeysjarjestykseen ja ndin saadaan

tilannekohtaisen indeksin arvo. DEA-menetelma (Data envelop analysis-menetelma)

mittaa tuottavuutta panos-tuotos-suhteen avulla. Se vertaa eri yksikdiden tuloksia

tulosjoukkion parhaaseen suoritukseen, jonka tehokkuusluku on 1. Menetelma on

laajasti kaytetty julkisen sektorin palveluiden analysoinnissa. (Uusi-Rauva 1997, 72—

74.)
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4.3 Tuottavuuden kehittamismenetelmia

Tuottavuuden kehittamista varten taytyy tunnistaa yrityksen tuottavuuden lahtétila
ja tuottavuuteen vaikuttavat osatekijat. Osatekijoita valittaessa taytyy miettid miten
hyvin eri resurssit on osattu hyddyntaa, eli miten ja missa hyva tai huono tuottavuus
esiintyy. Tuottavuutta huonontavaa tai huonoa tuottavuutta on:

- pitka lapaisyaika

- sisaiset ja ulkoiset laatuvirheet seka reklamaatiot

- tarpeeton materiaalin kasittely ja kuljettaminen

- laite- ja konehairiot

- alhainen kapasiteetin kayttoaste

- ylisuuret varastot

- moneen kertaan tekeminen

- riitaisa tyoilmapiiri

- yleinen epajarjestys. (Uusi-Rauva 1997, 69.)

Edelld lueteltuja asioita on mahdollista tunnistaa esimerkiksi SWOT-analyysin
(Strenghts, weaknesses, opportunities ja threats) avulla. SWOT-analyysi listaa siis
toiminnan vahvuudet, heikkoudet, mahdollisuudet ja uhkatekijat. Analyysia tarkaste-
lemalla on mahdollista valita kehityskohteita ja asettaa tavoitteita tuottavuuden pa-
rantamiseen tahtdavia toimenpiteitad varten. (Uusi-Rauva, Haverila, Kouri & Miettinen

2003, 36-47.)

Tuottavuuden kehittamisessa voi kayttaa hyvakseen benchmarking-tekniikkaa, jonka
avulla yrityksen tuottavuuden tasoa verrataan toimialan parhaiden tai tehokkaimpien
yritysten tasoon. Benchmarking on systemaattinen prosessi, ja sen perimmaisena
ajatuksena on tunnistaa parhaita menetelmia ja toimintatapoja, joilla tuottavuutta
parannetaan. Tyokalun kayton avulla yritykseen on mahdollista luoda aktiivisesti ja
aidosti oppiva toimintakulttuuri. Menetelmaa kayttamalla on mahdollista oppia pa-
ras parhaalta ja soveltaa se omaan toimintaan. Benchmarking-prosessin eteneminen

on kuvattu kuviossa 8. (Uusi-Rauva 1997, 84-86.)
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6. Aseta tavoitteet
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I
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KUVIO 8. Benchmarking-prosessin eteneminen (Uusi-Rauva 1997, 86.)

Laatujohtamisen tydkaluja hyédyntamalla on mahdollista myds parantaa tuottavuut-
ta, silla laadukas ja tehokas toiminta vahentaa ylimaaraisen, ei jalostavan tyon maa-
raa. Laatupalkintokriteerit ovat yksi tehokas tyokalu yrityksen todellisen tilanteen
arviointia varten, silla niiden arviointikriteerit ovat huomattavasti tiukempia kuin
varsinaisten laatustandardien vastaavat kriteerit. Laatupalkintokriteerien yleisin
maksimipistemaara on 1000 ja suomalaiset yritykset voivat saada laatupalkinnon
noin 600—700 pisteen suorituksella. Tavallisimmin laatusertifikaatin saanut yritys on
noin 150-350 pisteen tasolla. Laatupalkintokriteereja voi kdyttada omatoimisesti
oman toiminnan tason arvioimista varten, varsinaiset kilpailusuoritusarvioinnit suo-
rittaa kuitenkin yrityksen ulkopuolinen tarkastaja. Tunnetuin laatupalkinto on ame-
rikkalainen Malcolm Baldridge-laatupalkinto, johon myos Euroopan kaytetyin EFQM

Excellence model perustuu. (Uusi-Rauva 2003, 334—335.)
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JIT-, eli just-in-time -tuotanto on Japanissa syntynyt toimintamalli, jossa tuotanto
pyrkii valmistamaan tuotteita ja niihin tarvittavia osia vain valittdman tarpeen ver-
ran. JIT-toimintamallin tehokkuuden keskeisia tekijoita ovat lyhyet lapaisyajat ja kor-
kea toiminnanlaatu. Toiminnanlaatuun panostaminen on voimakasta, silld pienetkin
virheet aiheuttavat suurta vahinkoa valivarastottomassa tuotannossa, jossa jokainen
vaihe on riippuvainen edeltdjistdan. Toisaalta virheet ja puutteet havaitaan nopeasti,
ja JIT-tuotanto onkin joustavaa ja nopeasti muutoksiin reagoivaa. JIT-tuotannon kayt-
toonotto nostaa tuottavuutta, silla ennen toimivaa JIT-tuotantoa toimintaprosessista
on pitanyt karsia pois kaikki turhat tehtavat seka nostaa toiminnan laatutasoa. Jatku-
van parantamisen kulttuuri on my6s ominaista JIT-tuotannolle. (Uusi-Rauva 2003,

310-311.)

Lean-kasite on syntynyt amerikkalaisen autoteollisuuden tutkimustyon tuloksena, ja
sen paatavoitteena on ollut parantaa autoteollisuuden kilpailukykya ja tuottavuutta
vastassaan japanilainen autoteollisuus. Lean perustuukin siis tarkeimpiin japanilaisiin
tuotantomenetelmiin, kuten aiemmin kasitelty JIT, TQM(total quality management) —
kokonaisvaltainen laatujohtaminen, benchmarking ja Kaizen, eli jatkuvan parantami-

sen periaate. (Tuotantojarjestelmien kehittdmisen ismeja n.d., 76—85.)

Lean-jdrjestelman tavoitteena on olla mahdollisimman kevyt ja yksinkertainen. Toi-
minnasta pyritaan poistamaan Muda eli hukka. Hukkaa ovat kaikki arvoa tuottamat-
tomat toiminnot eli esimerkiksi tavaroiden etsiminen, kuljettaminen ja korjaus. Laa-
dun jatkuvan parantamisen eli Kaizenin periaatteeseen kuuluu laatuvirheiden |ah-
tosyiden etsiminen ja eliminointi. Lean tuotannon tuottavuus on korkea, silla se pys-
tyy tuottamaan parempaa laatua ja enemman tuotteita kuin perinteinen teollisuus.
Toimintatapa sopii parhaiten toistuvaan tuotantoon, mutta tietyin osa-aluein se on
sovellettavissa my0s yksittaistuotantoon. (Tuotantojarjestelmien kehittdmisen ismeja

n.d., 76-85.)
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5 Ficote Oy:n keskeiset prosessit

Ficote Oy:ssa kaynnistettiin kevaalla 2010 “prosessien kehitys” —projekti, jonka ta-
voitteena on kehittaa yrityksen toimintaa tarkastelemalla ja kehittamalla sen sisdisia
prosesseja. Projektia varten yrityksen toimintaprosessit ja niiden ominaisuudet ku-
vattiin. Kuviossa 9 on esitelty yrityksen keskeisimmat prosessit. Kuviossa prosessit on
jaettu neljaan paaryhmaan eli liiketoiminnan suunnitteluprosesseihin, asiakkuuspro-
sesseihin, toimitusprosesseihin ja sisdisiin prosesseihin. Yrityksen liiketoiminnan pe-

ruslahtokohta eli asiakaskeskeisyys nakyy myds kuviosta 9.

Liiketoiminnan suunnitteluprosessit:
Strategiaprosessi, rullaavasuunnittelu

Asiakkuusprosessit:
A Markkinointi, tuotemyynti, palvelumyynti, varaosamyynti, lisensointi, A
S asiakkuuksien johtaminen, asiakaspalautteen kasittely S
| |
A A
K K
A Toimitusprosessit: A
g Hienokuormitus, kotiinkutsut, tuotetoimitus, huolto, varaosatoimitus, g

komponenttikitin toimitus, toimitustarkastus

-

Sisdiset prosessit:
Tuotekehitys, yllipito, henkilostohallinto, taloushallinto, hankinta,
varastointi, asiakirjahallinta, tuotehallinta

KUVIO 9. Ficote Oy:n keskeiset prosessit (Ficote Oy 2010)

Tassa opinndytetyodssa tarkasteltava hienokuormitusprosessi on siis osa yrityksen
toimitusprosessia. Hienokuormitusprosessin [ahimmat riippuvuudet ovat kotiinkutsu-

prosessi ja tuotetoimitusprosessi. Hienokuormitusprosessin tulokset riippuvat kotiin-
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kutsu-prosessin onnistumisesta ja puolestaan tuotetoimitus-prosessin tulos riip-

puu hienokuormitusprosessin onnistumisesta.

Koska yrityksen tuotanto on asiakasldhtoisten ja raataloityjen laitteiden valmistamis-
ta linkittyy hienokuormitusprosessi asiakkuusprosesseista suoraan tuotemyyntipro-
sessiin. Sisdisistd prosesseista tuotekehitys- ja tuotehallintaprosessi ohjaa myos hie-
nokuormitusprosessin kehittymista. Toimivan asiakirjahallintaprosessin avulla hieno-

kuormitusprosessin tarvitsemat dokumentit ovat ajan tasalla ja |[6ydettavissa.

6 Kuormitussuunnittelu

6.1 Kokonaisuus- ja karkeasuunnittelu

Kokonaissuunnittelu tarkoittaa yrityksen ylimman tason suunnittelua, jossa tehdaan
tuotannon kokonaisvolyymia ja taloutta koskevat suunnitelmat. Kokonaisuussuunnit-
telu voidaan tehda osana vuosittaista budjettisuunnittelua. Kokonaisuussuunnittelu
perustuu yrityksen tilauskantaan, menekkiennusteisiin seka varastotilanteeseen. Ko-
konaisuussuunnittelu toimii pohjana tarkemmille suunnitelmille, seka sen avulla on
mahdollista tehda kausisopimuksia toimittajien ja alihankkijoiden kanssa. (Uusi-

Rauva ym. 2003, 355-356.)

Uusi-Rauva ja muut (2003, 359) toteavat, ettd karkeasuunnittelu on kokonaissuunnit-
telua tarkempaa suunnittelua, joka tehdaan kuukauden — viikon aikajanteella. Kar-
keasuunnittelun tehtdavana on toimia resurssien kayton yleissuunnitelmana seka hal-
lita yrityksen toimituskykya. Asiakasohjautuvassa tuotannossa asiakkaalle luvattavat
toimitusajat perustuvat karkeasuunnitteluun. Uusi-Rauvan ja muiden (2003, 359)
mukaan yleensa toimitusaikojen ja resurssien kayton yleissuunnittelu ei vaadi yksi-

tyiskohtaista kapasiteetin tarkastelua.

Ficote Oy:ssa kokonaisuussuunnittelu perustuu vuosiennusteisiin, jotka paivitetdan
aina uuden tilikauden budjettia suunniteltaessa. Toiminnan suunnittelu on jakautu-

nut kolmeen tasoon, ennusteisiin perustuva vuosisuunnittelu, projektisuunnitelmista
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koostuvaan karkeasuunnitteluun ja paivittaista toimintaa ohjaavaan hienosuunnit-
teluun. Yrityksessa on myds otettu kayttoon rullaavan suunnittelun periaate, jossa
ennusteet ja alustavat suunnitelmat tarkentuvat ajan kuluessa (Uusi-Rauva ym. 2003,

354).

Ficote Oy:n tuotannon karkeasuunnittelu on tuotantopaallikon vastuulla. Koska yri-
tyksen valmistus on yksittdiskappaleiden tuotantoa, on tuotannon tarvitsemien re-
surssien ja kdaytossa olevan kapasiteetin ennustaminen hankalaa. Karkeasuunnittelun
periaatteena kdytetdan paaasiassa taaksepdin ajoitusta, eli kuormituksen ldhtotieto-
na on laitteen valmistumisaika, josta lahdetaan vaihe vaiheelta kuormittamaan tuo-
tannon vaiheita aloitushetkeen. Uusi-Rauva ja muut (2003, 362) mainitsevat taman
menetelman olevan eniten kaytetty erilaisissa tuotannonohjauksen tietojarjestelmis-

sa.

Karkeasuunnitelma toimii samalla laitteen projektisuunnitelmana, ja uuden laitekau-
pan varmistuessa rinnakkaisten projektien projektisuunnitelmien aikatauluista laadi-
taan yhteenveto (liite 1), joka toimii erdanlaisena kuormituspiirroksena. Yhteenve-
dosta nahdaan kolmen kuukauden tarkastelujaksolla kdynnissa olevat projektit rin-

nakkain kuormitusryhmittain.

6.2 Hienosuunnittelu

Hienosuunnittelun tehtavana on suunnitella valmistus yksityiskohtaisesti, |ahtotie-
toina kaytetaan karkeasuunnittelussa luotua tuotantoerien karkeaa ajoitusta. Hieno-
suunnittelussa muodostetaan tuotanto-erat, suunnitellaan eri tydnvaiheiden ajoituk-
set sekd luodaan tarkka suunnitelma eri resurssien kaytosta. Tydvaiheiden ja vai-
heaikojen tunteminen on hienosuunnittelun perusedellytys. Naiden tietojen tarkkuus
ja yksityiskohtaisuus riippuu hienosuunnittelulla asetetusta tarkkuusvaatimuksesta.

(Uusi-Rauva ym. 2003, 361.)
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Uusi-Rauva ja muut (2003, 361) toteavat, ettd aiemman yksittdisten tyévaiheiden
varsin tarkan kuormittamisen sijaan on alettu kehittda tuotantoprosessin itseohjau-
tuvuutta, jolloin hienosuunnittelu voidaan tehda karkeammalla tasolla. Esimerkiksi
tuotantosoluja voidaan ohjata kuin yksittdista tyovaihetta, vaikka todellisuudessa

solun sisdlla voidaan suorittaa monipuolisesti useita tyévaiheita.

Tybvaiheiden ja vaiheaikojen tuntemisen lisdksi onnistuneen valmistussuunnitelman
laatimiseksi on tiedettava tarkasti tuotannon todellinen tilanne. Tydjonot, tuotanto-
hairiot ja tuotantosuunnitelmien jattamat vaikuttavat kaytettavissa olevaan kapasi-
teettiin. Hienosuunnittelu on altis hairidille ja muutoksille, jotka edellyttavat uuden
suunnitelman laatimista. Tasta syysta hienosuunnittelu jatetdan yleensa viime het-
keen ja suunnittelun aikajanne on tyypillisesti yhdesta paivasta viikkoon. (Uusi-Rauva

ym. 2003, 361.)

Hienosuunnittelussa tuotantoerien muodostuksella ja ajoittamisella pyritaan luo-
maan tydjarjestys, joka toteuttaisi tuotannon eri tavoitteet mahdollisimman hyvin.
Yleisimmat tavoitteet ovat toimitusvarmuus seka korkea tuottavuus. Tuotannossa,
jossa asetuskustannukset ovat korkeat, pyritdan asetusajat ja -kustannukset mini-
moimaan esimerkiksi tuotantoeria yhdistelemalla. Erityista huolellisuutta tulee nou-
dattaa pullonkaulatydvaiheiden suunnittelussa. Ajoituksessa on otettava huomioon,
etta pullonkaulan kuormitusaste on korkea, eika se paase pysahtymaan sita edeltavi-
en vaiheiden mydhastellessa. Tuotannossa, jossa on paljon erillisia tyovaiheita kor-
keisiin kdyttosuhteisiin pyrkiminen pidentda lapaisyaikoja, Uusi-Rauva ja muut (2003,
361) toteavat. Pullonkaulavaiheiden suunnittelussa kannattaakin siis painottaa tuot-

tavuutta, muissa vaiheissa lyhyita lapaisyaikoja. (Uusi-Rauva ym. 2003, 361.)

Tuotannon eri tehtdvien suoritusajankohtien maarittelya kutsutaan ajoitukseksi. Kar-
kea- ja hienosuunnittelu edellyttaa tyotehtavien ajoitusta, joka perustuu tuote-eran
vaatimien vaiheaikojen laskentaan. Yleisimmin kaytossa oleva menetelma on taakse-
pdin ajoitus, jossa suunnitelman lahtokohtana on tuote-eran valmistuminen. Tuote-
erdn tuotantoketju kdaydaan vaihe vaiheelta lapi ja ndin saadaan selville ensimmaisen
vaiheen aloitusaika. Eteenpain ajoituksessa jarjestys on padinvastainen, valmistumis-

aika maaritetadn vaiheaikojen perusteella eteenpain aloituksesta. Toisin kuin karkea-



26
suunnittelussa, hienosuunnitteluvaiheessa tuotannon todellinen, usein rajallinen,
kapasiteetti taytyy ottaa huomioon. Hetkellista yli- tai alikapasiteettia voidaan mah-
dollisesti tasata tuote-erien siirroilla joko aiemmaksi tai myohemmaksi. (Uusi-Rauva

ym. 2003, 361-362.)

Hienosuunnitteluvaiheessa tydjarjestysten ja ajoituksen laatimisessa kaytetdan lukui-
sia eri menetelmia ja periaatteita. Tarkemman ajoituksen suunnittelun pohjana voi-
daan kayttaa toiminnanohjauksen tietojarjestelmien laatimaa teoreettista ajoitusta.
Usein tuotantojarjestyksen suhteen joudutaan tekemaan erilaisia valintoja ja paatok-
sia, eli priorisoimaan jokin asia toisen asian edelle. Erilaisten prioriteettisaantdjen
perusteella on mahdollista maarittaa valintatilanteessa tyotehtavien valmistusjarjes-
tys. Erilaisia prioriteettisaantoja:

- saapumisjarjestys FIFO

- pienin pelivara (toimitusaika-vaiheajat)

- pienin pelivara/vaiheiden lukumaara

- suurin my6hastyminen

- lyhin tyovaihe ensin

- pisin tyovaihe ensin

- kallein tuote-era ensin

- nopeimmin valmistuva ensin

- aikaisin aloitusajankohta

- pienin jaljella olevien vaiheiden lukumaara

- suurin jaljelld olevien vaiheiden lukumaara. (Uusi-Rauva ym. 2003, 363.)

Prioriteettisdadntdja kaytetdadn yleensa suhteellisen yksinkertaisissa suunnittelutilan-
teissa, nadissa tilanteissa helpot nyrkkisdannot johtavat parhaisiin tuloksiin. Valitetta-
vasti prioriteettisdantoihin taytyy usein turvautua myos vaikeissa ja monimutkaisissa
tilanteissa, joihin ei ole olemassa muita ohjausmenetelmia. Prioriteettisaantojen
avulla voidaan suunnitella yhden kuormitusryhman kannalta jarkeva tyojarjestys.
Tall6in tapahtuu usein osaoptimointia, eli yhden kuormitusryhman kannalta opti-
maalinen jarjestys on huono koko tuotannon nakékulmasta. (Uusi-Rauva ym. 2003,

363.)
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7 Hienokuormituksen tyokalut

7.1 Menetelmia valmistuksen ohjaukseen

Valmistuksen ohjauksen karkea- ja hienosuunnitteluun on apuna monenlaisia mene-
telmia ja tietojarjestelmia. Yksi tallainen apuvaline on Ganttin taulu, joka havainnol-
listaa yksinkertaisesti suunnittelutehtavaa. Ganttin taulu on magneetti- tai legopalik-
kataulu, jossa aika on kuvattuna vaaka-akselilla. Tuotannon eri kuormitusryhmat ovat
pystyakselilla. Eri tyonvaiheita kuvataan erivarisilla palikoilla, joiden pituus vastaa
niiden kestoa aika-akselilla. Ganttin taulun (kuvio 10.) avulla on mahdollista nopeasti
havainnollistaa erilaisia tuotantojarjestyksia ja arvioida ndiden vaihtoehtojen keski-

naistd paremmuutta. (Uusi-Rauva ym. 2003, 363.)

Tybvaihe

Luovutus _ Projekti 3 |Projekti 1
Koeajo [Praojekti 2 [Projekti 3 [Projekti 1
Kokoonpano @-Prcﬂeﬁi 3 [Projekti 1 |

Pintakasittely | Projekti 1 |

Hiekkapuhallus Projekti 1 |

Hitsaus Projekti 1 |
172011 22011 32011 4/2011 52011

Viikko

KUVIO 10. Gantt-taulu

Ficote Oy:n projektisuunnitelmat laaditaan MS Project-ohjelmistolla, joka on yksi
useista ohjelmista, jotka hyddyntavat visualisoinnissaan Ganttin taulun periaatetta.
Projektisuunnitelmat koostetaan Excel-taulukkoon, jota on mahdollista avata ja pai-

vittad kaikilla yrityksessa kaytossa olevilla tietokoneilla.
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Hienosuunnittelun apuna voidaan kayttaa erilaisia tietokonepohjaisia optimointioh-
jelmistoja, jotka perustuvat erilaisiin matemaattisiin algoritmeihin. Nama algoritmit
on luotu ratkomaan erilaisia suunnitteluongelmia. Useimmiten néitd ohjelmistoja on
kaytetty tukena tuotannonsuunnittelijan paatdksenteossa. Mainittujen ohjelmistojen
avulla on mahdollista luoda ja hahmotella nopeasti erilaisia ratkaisumahdollisuuksia
ja tarkastella niilla saavutettavia tuloksia. Tuotannon suunnittelija voi myds parannel-
la ratkaisuja kayttaen hyvaksi omia tietojaan ja ottamalla huomioon seikkoja, joita
ohjelmisto ei osaa ottaa huomioon. Optimointiohjelmistojen kayton edellytyksena on
tavallisesti hyvin maaritellyt suunnitteluprosessit, tarkat lahtotiedot ja tuotantopro-
sessin hairiottdmyys. Odottamattomat satunnaistapahtumat tai hairiot vievat pohjan
optimoinnilta, joten parhaiten tama menetelma sopii vakiintuneisiin tuotantoympa-

ristoihin, kuten suursarjatuotantoon. (Uusi-Rauva ym. 2003, 364.)

Eniten kaytetty ohjausmenetelma on tyontdohjaus, joka tarkoittaa erillisen suunnit-
telijan tai suunnitteluorganisaation laatimaa valmistussuunnitelmaa. Suunnitelma
ohjaa ja koordinoi eri valmistustehtavia, ja sen avulla tuote-erd "tydonnetaan” tuo-
tannon lapi. Tyontdohjaus soveltuu kaikille tuotantomuodoille, mutta monimutkais-
ten ja laajojen valmistusketjujen ohjauksessa se on osoittautunut vaikeaksi. Suunni-
telma ei pysty sopeutumaan tarpeeksi nopeasti tuotannon vaatimuksiin, ja pitkissa
valmistusketjuissa syntyy helposti vdlivarastoja. Valivarastot vaikeuttavat entisestaan
valmistuksen suunnittelua, ja |dpdisyajat kasvavat. Tyontéohjaus on hyva suunnitte-
lumenetelma, kun valmistusprosessi on riittdvan selked, se on hallittavissa, sen toi-

minta on kurinalaista seka tuottaa korkeaa laatua. (Uusi-Rauva ym. 2003, 365.)

Imuohjaus perustuu ajatukseen siitd, ettd tuotteita ja osia valmistetaan vain todelli-
sen tarpeen verran. Kokoonpano siis imee osia vain valittdman tarpeen verran osa-
valmistuksesta. Valmistusketjun tarveimpulssit etenevat lopusta alkuun pain. Kay-
tannossa imuohjaus on jarjestetty pienten ja nopeasti kiertavien valivarastojen avul-
la, tilausimpulssi syntyy kun osia kdytetaan tasta puskurista. Tilausimpulssi valitetdan
yleensd imuohjauskortin eli kanbanin avulla. Imuohjaus soveltuu vakio-osille ja mate-

riaaleille, joiden menekki on suhteellisen tasainen, muutoin imuohjaus-puskurien
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rakentaminen on mahdotonta. Imuohjaus edellyttaa valmistukselta virheetonta

laatua ja nopeaa lapaisyaikaa. (Uusi-Rauva ym. 2003, 365.)

Valmistuksen ohjaus perustuu useimmiten erilaisiin tydomaaradimiin, joista yleisimmin
on kadytdssa tyo- ja materiaalimadraimet seka saattokortit. Tyémaaraimen tehtavana
on madritelld suoritettava tyovaihe tai valmistettava tuote. Sen lisatietoina voi olla
piirustusnumerot, tydkalutiedot, tydohjeet tai tydstokoneohjelman tiedot. Materiaa-
limaarain ilmaisee tybvaiheen suorittamista varten tarvittavat raaka-aineet ja kom-
ponentit ja sita kdytetdaankin tyovaiheen tarvitsemien materiaalien ohjaamiseen.
Saattokortti kertoo valmistettavan kappaleen tydnkulun eri tyopisteilla, ja sen avulla
ohjataan tyostettdavan kappaleen tai tuote-eran kulkua tyopisteiden valilla. (Uusi-

Rauva ym. 2003, 367.)

Tyomaadraimet tulostetaan yleensa yrityksen tuotannonohjauksen tietojarjestelmilla.
Tydmaadrainten avulla voidaan suunnitella tydjarjestyksia. Tyonjohto jarjestelee tyo-
madrdimet siihen jarjestykseen, jossa tyot jaetaan tekijoille. Tydjonojen ylldpito voi-
daan suorittaa tietojarjestelmassa, josta tarvittavat paperit tulostetaan valittomasti
ennen tyovaiheen aloitusta. Tydjarjestyksen muokkaaminen ja uudelleenajoitus on
mahdollista aina tyénvaiheen aloittamiseen asti. Tydnohjaus ja tydémaaraimien jakelu
voi tapahtua kokonaan yrityksen tietojarjestelman avulla, tyontekijat voivat tyopis-
teilldan etsia oman tyopisteensa tydjonon ja tulostaa tarvitsemansa tiedot omatoimi-

sesti. (Uusi-Rauva ym. 2003, 367—-368.)

7.2 Hienokuormitustyokalun tarpeiden kartoitus

Yrityksessa kaynnissa olevan ”“prosessien kehitys” — projektin yhteydessa hienokuor-
mitusprosessin tarkeimmiksi tavoitteiksi on maaritelty tasainen kuormitus ja mahdol-
lisimman lyhyt tuotannon ldpaisyaika. Prosessin tarkoituksena on siis varmistaa toi-
mituksen oikea-aikaisuus. Prosessin sisdinen asiakas on kokoonpano, ja sen tarkeim-

mat syotteet eli Idhtotiedot tulevat suoraan asiakastilauksesta.
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Hienokuormitusprosessin keskeisimmiksi resursseiksi on maaritelty tuotantopaal-
likkd, tydnjohtaja ja myyja. Prosessin tuotoksena syntyvat tydjonot, jonka perusteella

tydsuoritteet jakautuvat tuotannon tyéntekijoiden kesken.

Koska yrityksen tuotanto on luonteeltaan useiden rinnakkaisten toimitusprojektien
lapiviemista, oli luonnollista lahtea kehittamaan tyokalua, jonka avulla pystyisi hallit-
semaan yksittdisen projektin tydvaiheita mahdollisimman yksinkertaisesti ja tehok-
kaasti. Ty6jono tassa tilanteessa tarkoittaa samalla henkil6kohtaisten tyémaaradinten

kdyttoonottoa, joten niiden tulostaminen tulisi onnistua tastad samasta tyokalusta.

Tulevaa tyonsuunnittelua varten olisi myds oltava mahdollista kerata mahdollisim-
man tarkasti eri tydvaiheiden kestoa, seka mahdollisia poikkeamatietoja, jotta tuo-
tannosta saataisiin kitkettya jatkuvasti toistuvat ongelmat. Tyokaluun olisi siis oltava

mahdollista tallentaa erilaisia tietoja tuotannon vaiheista.

Tyokalun kehittamisesta kaytiin keskusteluja yrityksen toimitusjohtaja Heikki Lehto-
sen, tuotantopaallikkd Markku Karhusen, tydnjohtaja Atte Nybergin sekd tuotannon

tyontekijoiden kanssa, joiden pohjalta varsinainen kehitystyo aloitettiin.

7.3 Hienokuormitustyokalun kehittaminen

Hienokuormitustyokalu paatettiin rakentaa taulukkolaskentaohjelma Excelin avulla,
silla se on jo valmiiksi asennettuna kaikille yrityksen tietokoneille, seka sen avulla on
kohtuullisen helppoa rakentaa erilaisia aputyokaluja. Lisdksi ohjelman kaytto on yri-
tyksessa jo tuttua. Excel-taulukon avulla on mahdollista rakentaa monipuolinen, mut-

ta samaan aikaan helposti yllapidettava ja yksinkertainen ratkaisu.

Hienokuormitustydkalun kehittamisen ensimmaisessa vaiheessa listattiin tiedot, jot-
ka tydbmaaraimeen haluttiin tulostuvan. Nuo tiedot olivat:
- projektin numero

- tekija
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- paivamaara
- tyovaihe

- poikkeamat ja huomautukset.

Edelld luetellun pohjalta laadittiin ensimmaiset hahmotelmat tyémaaraimen tulos-
tusasettelusta. Koska yhtena tavoitteena oli tyokalun helppokayttoisyys, paadyttiin
kdayttamaan mahdollisimman paljon valmiiksi maariteltyihin resursseihin perustuvia

alasvetovalikkoja.

Seuraavassa vaiheessa oli tarpeen kartoittaa erilaiset resurssitarpeet, seka |oytaa
sellaiset funktiot, joiden avulla alasvetovalikkojen luominen olisi mahdollista. Lisdksi
melko aikaisessa vaiheessa havaittiin tarvittavien yksittadisten tyovaiheiden listan kas-
vavan niin pitkaksi, etta niiden liittdminen vain yhteen alasvetovalikkoon ei olisi jar-
kevai. Ratkaisuksi tdhan sain rakennettua Excelin SIIRTYMA- ja VASTINE-funktioiden
avulla tyovaiheiden alasvetovalikot toisistaan riippuvaisiksi, eli ylemman tason valinta

maarittaa sen, mitka tyovaiheet alemmalta tasolta tulevat nakyviin.

Tyomadraimen ensimmaisessa versiossa (kuvio 11.) oli listattuna lahes kaikkien yhti-
on valmistamien viemarinhuoltolaitteiden varianttien tydvaiheet yhteen tiedostoon
ja alkoi nopeasti vaikuttaa siltd, ettei sen yllapidettavyys ja muokattavuus tulisi ole-
maan kovinkaan yksinkertaista. Muiden resurssitietojen, kuten projektinumerot ja
tyontekijatietojen paivittaminen sen sijaan oli jo riittdvan yksinkertaista tassa en-
simmaisessa hahmotelmassa. Tama ongelma ratkaistiin siten, etta paatettiin siirtya
laitekohtaiseen tyomaaradin tiedostoon, jolloin muutosten hallinta olisi huomattavasti
yksinkertaisempaa. Uuden toimitusprojektin kdaynnistamisen ja tydnsuunnittelun

yhteydessa laaditaan tarvittavat muutokset mallitiedostoon.
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KUVIO 11. Tydmaaradin-tiedoston resurssien kartoitus

Laiteyksilokohtainen tydmaarain-tiedosto antaa myos hyvat mahdollisuudet yksilo-
kohtaiselle tiedonkeruulle. Tuoterakenteen yhteyteen luotiin kalenteri, johon voi-
daan tallentaa tyovaihekohtaiset kestot, ja ohjelma laskee tyovaihekohtaiset koko-
naistunnit, seka lopuksi laitekohtaiset kokonaistunnit. Kuormituksen seuranta vali-
lehdelle luotiin pylvasdiagrammi, joka laskee kullekin tyépaivalle kokonaistunnit, ndin
nahddan miten laitteen valmistuksen aiheuttama kuormitus tuotannolle vaihtelee eri
paivinad. Tybvaiheiden kestojen perusteella on jatkossa helpompaa ohjata ja ajoittaa

tuotantoa.

Edelld lueteltujen toimenpiteiden jalkeen tydmaardimen ensimmainen valmis versio
esiteltiin yrityksen henkilostolle. Vastaanotto oli savyltdaan positiivinen ja henkildstol-
ta saatiin muutamia uusia kehitysideoita tydmaarainta varten. Nykyiselldan jokainen
tuotannon tyodntekija tayttaa kasin erillista tuntilappua, joka myéhemmin kirjataan
ty6tuntijarjestelmaan tuotannon esimiesten toimesta. Henkil6ston ja tuotannon
esimiesten kanssa paadyttiin siihen, ettd jatkossa erilliselle tuntilapulle ei enda ole
tarvetta, vaan paivittdin tulostettava tydmaarain toimii tyontekijan tuntilappuna.
Ulkoasuun tehtiin tassa vaiheessa tarvittavat muutokset tuntien kirjaamisen mahdol-

listamiseksi.
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7.4 Valmistuksen ohjaus luodun tyékalun avulla

Tyomaarain-tiedoston(liite 2.) kayttda harjoiteltiin ennen lopullista kdyttéonottoa
tuotannon esimiesten ja muiden toimihenkildiden kanssa. Taman jalkeen siihen teh-
tiin viimeiset hienosaadot kaytettavyyden kehittamiseksi. Tyokalun kayttéonoton
tukemiseksi laadittiin kerailylistoja ja kerattiin osapiirustuksia niiltd osin, kuin se oli

valttamatonta testiprojektin valmistuksen aloittamista varten.

Kayttoonotettavan tydmaaradin-tiedoston kayttoé on yksinkertaista, tuotannon esimies
avaa tiedoston omalla tietokoneellaan, siirtyy tuoterakenne-laskentataulukkoon ja
valitsee haluamalleen tydvaiheelle tekijan. Halutessaan han voi kuormittaa tekijat
samalta istumalta useammalle tydvaiheelle samalla kertaa. Tyémaarain tulostetaan
siten, etta siirrytaan tydmaarain laskentataulukkoon, josta valitaan alasvetovalikosta
haluttu tyovaihe kdyttaen hyvaksi paatason valintaa. Tiedosto hakee automaattisesti
tyovaiheen tekijan tuoterakenne-laskentataulukosta, jonka jalkeen tuotannon esi-
mies voi kirjoittaa haluamiaan lisatietoja niille varattuun tilaan. Tydmaarain on valmis
tulostettavaksi ja siirrettavaksi tyontekijan tydjonoon. Tyomaardimen liitteeksi muo-

vitaskuun lisataan tarvittavat piirustukset, kerdilylistat ja tyéohjeet.

Tyoémadraimet voidaan niiden kiireellisyyden perusteella jakaa kahteen luokkaan,
normaaleihin ja kiireellisiin. Tydomaaraimen luokka kay ilmi muovitaskun varista, jo-
hon se tulostuksen jalkeen laitetaan tyopiirustusten ja osalistojen kanssa. Normaalin
kiireellisyysasteen tyot ovat vihredreunaisessa muovitaskussa ja kiireelliset ty6t pu-
nareunaisessa muovitaskussa. Ty0jonon tydomaaraimet lajitellaan lokeroon tulostus-
paivan mukaan ja ne suoritetaan ns. FIFO-periaatteella (first in — first out), jarjestyk-

sen kumoaa ainoastaan kiireellisempi tyo.



KUVIO 12. Tuotantotilojen ohjausseina

Tyontekijoiden tydjonot ovat nakyvissa tuotannon esimiehen tyopisteen ulkopuolella
sijaitsevalla “ohjausseinalla” (kuvio 12.), jossa jokaiselle tyontekijalle on varattu omat
lokerot. Tydvaihe, joka tarvitsee kerattavia osia, siirtyy ensimmaisessa vaiheessa va-
rastomiehen kerattavat lokeroon, josta osien kerdyksen jalkeen tuotannon esimies
siirtda tyomaaraimen tyovaiheen suorittajan keratty-lokeroon. Aloittaessaan tyovai-
heen suorittamisen tydntekija siirtdd tydomaaraimen omaan aloitettu-lokeroon ja tyo-
vaiheen valmistuessa kaikille yhteiseen valmiit-lokeroon. Tyémaaraimen kulku ”ohja-

usseinan” lokeroissa on kuvattu kuviossa 13.
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KUVIO 13. Tydmaardimen kierto ohjausseinan lokeroissa

Tuotannon esimies kerda valmistuneiden tyévaiheiden tydmaaraimet paivittain, ja
kirjaa tyovaihekohtaiset vaiheajat seka poikkeamat kyseisen laitteen laitekohtaiseen
tiedostoon. Tulevaisuudessa on mahdollista puuttua ongelmatilanteisiin jo ennakol-
ta, kun uuden laitteen tyonsuunnittelu kdaynnistetdan ajoissa ja pystytaan vertaa-
maan sita jo valmistuneisiin laitteisiin. Lisdksi hienokuormitussuunnitelman tekemi-

nen helpottuu, kun on olemassa tietoa eri tyovaiheiden kestosta.

Tybvaiheiden kestojen selvittaminen palvelee myds yrityksen myyntitoimintaa, usein
asiakkaat tiedustelevat kustannusarvioita jalkikateen asennettaville optioille ja tarjo-
usten tekemisessa on vaarana seka ylihinnoittelu, jolloin tilaus jaa tekematta, etta

alihinnoittelu, jolloin myynnista ei saada riittdvaa katetta kattamaan oman toiminnan

kuluja.

7.5 Kayttoonotto ja kehitysehdotukset

Tyémaarain-tiedosto otettiin kayttoon yksittdisen toimitusprojektin alusta asti ja sen
toimivuutta on seurattu aktiivisesti projektin edetessa. Kokemusten ja kommenttien
perusteella sitd on kehitetty edelleen. Kaytoltdaan tiedosto on ollut juuri niin yksinker-

tainen, kuin sita luotaessa asetettiin tavoitteeksi.



36
Koekayttovaiheessa suunnitteluorganisaatiossa herasi ajatus lisata tydmaarain-
tiedostoon mahdollisuuden kerata ja valvoa tietoa projektikohtaisen suunnittelun
etenemisestd. Tyomaarain tiedostoon lisattiinkin tydénsuunnittelulla oma valilehti,
jonne voidaan kirjata tydnsuunnittelutoimenpiteiden ja ostojen edistymista. Tyon-
suunnittelun sisdiset tydnjaot kdydaan lapi projektin aloituspalaverissa, ja jokaiselle
vaiheelle nimetdan vastuuhenkilon lisdksi “tarkastaja”, joka tarvittaessa huolehtii

siitd, etta suunnitelmat ovat valmiina sovittuihin paivamaariin mennessa.

Tyontekijat, jotka ovat olleet koekdyttdamassa tydmaaraintd, ovat joutuneet kirjaa-
maan tyotuntinsa tydmaardaimen tuntiseurannan lisdksi viela vanhoille tuntilapuille.
Kaytannosta luovutaan mahdollisimman pikaisesti eli heti kun tyomaarain-tiedoston
avulla pystytdaan ohjaamaan kaikkien tarvittavien tuotteiden valmistusta. Tyonteki-
joilta on saatu hyvia kommentteja ja kehitysehdotuksia. Tydmaardimen kaytosta it-
sessaan ei ole tullut juurikaan kritiikkia, kyse on ollut enemmankin tyétapojen ja tot-
tumusten muuttamisesta. Yrityksen tuotannon ohjaus on jo pitkdan perustunut paa-
asiassa suullisiin ohjeisiin ja tyontekijoiden omatoimisuuteen, joten uuden jarjestel-

man omaksuminen vie aikaa.

Tyémaarain-tiedoston tuoterakennetta on muutettu loogisemmaksi, silla kaytossa
huomattiin etta tyovaiheet oli pilkottu ja jaoteltu liiankin pieniin osiin. Lisaksi joitakin
tarkeita tyovaiheita on lisatty, seka eritelty joitakin liian isoja kokonaisuuksia pie-
nemmiksi. Tyotuntien kirjaaminen tiedostoon on ollut yksinkertaista, ratkaisematta
on vield useamman kuin yhden tydntekijan tuntien kirjaaminen siten, etta jokaisen
yksittaisen tyontekijan tyotunnit olisivat jaljitettavista jalkiseurannassa tyovaihe tyo-
vaiheelta. Myds poikkeamatietoja on jouduttu kirjaamaan tiedostoon ja niiden avulla

ongelmiin on osattu puuttua ajoissa seuraavia projekteja suunnitellessa.

Valmistuksen ohjaaminen tyémaarain-tiedostoa hyodyntamalla vaatii viela harjoitte-
lua toimiakseen tehokkaasti. Kayttoa tukemaan pitaa vield laatia kaikesta tarvittavas-
ta apumateriaalista tyopiirustuksia ja osaluetteloita. Tyénsuunnittelun etupainottei-
suutta pitaa lisata, talla hetkelld tyonsuunnittelu niin mekaniikkasuunnittelun kuin

valmistuksen ohjauksenkin nakdkulmasta tapahtuu liiaksi tyon toteutuksen kanssa
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rinnakkain. My&s varastosta kerattavien osien kerdilyn rytmittdminen suhteessa

tyonvaiheiden aloittamiseen vaatii lisdharjoitusta.

8 Arviointi

8.1 Tuottavuusvaikutukset

Opinndytetyon tiukan aikataulun takia opinndytetyon tuloksena syntyneen hieno-
kuormitustyokalun pitkaaikaisia tuottavuusvaikutuksia on mahdotonta arvioida. Ly-
hyen kayttdonottovaiheen kokemusten perusteella projektiin kdytettavaa kokonais-
tuntimaaraa on mahdollista pienentda 10 % eli noin 100 tuntia. Edelld mainittu ajan-
sdastd mahdollistaa kokonaiskustannuksiin noin 2 % suuruisen sadston. Vain aika

nayttaa, pystytaanko ajankdyttoa tehostamaan entisestaan.

Tehokas tyonsuunnittelu mahdollistaa tyétuntien vahentamisen lisaksi myds hankin-
tojen hintatehokkuuden, kun tarvittavat komponentit pystytaan hankkimaan isom-
missa erissa tai pidemmalla toimitusajalla. Kiire kasvattaa hankintojen hintaa vaista-
matta. Tehokkaan tyonsuunnittelun avulla saadaan tuotannosta sujuvampaa, joka

omalta osaltaan nostaa tydilmapiiria seka tyopaikan yhteishenkea.

Tyokalun avulla kerattava poikkeamatietopankki auttaa myods kehittamaan tyopiirus-
tuksia ja osaluetteloita. Optimitilanteessa yksittdinen virhe tai poikkeama paasee

syntymaan vain kerran. Virheistd oppimalla on tuotantoa mahdollista muuntaa vahi-
tellen enemman ja enemman JIT-tuotannon suuntaan, joka omalta osaltaan pienen-

taa varastoon ja keskenerdiseen tyohon sitoutunutta padomaa.

Tamankaltaisten tuottavuuden kehittamisprojektien loppuun viemista varten opin-
naytetyon tekemisen mahdollistama aika on ehdottomasti liian lyhyt. Toimeksianta-
jalla on kuitenkin vahva tahtotila jatkaa tyokalun kayttéonottoa seka kehittdmista

opinndytetyon loputtuakin. Uskon, etta nyt luodut toimintatavat ja tunnistetut haas-
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teet seka mahdollisuudet auttavat toimeksiantajaa tulevaisuudessa uuden toimin-

nanohjausjdrjestelman kayttoonottovaiheessa.

8.2 Henkilokohtainen oppiminen

Opinndytetyon aikana oli mahdollista paasta hyédyntamaan monipuolisesti opiskelu-
aikana kerattyja tietoja ja taitoja. Opinnaytetyota tehdessa naita tietoja ja taitoja
padsi soveltamaan toimeksiantajayrityksen toimintaymparistéon sopiviksi menetel-
miksi. TyOharjoittelun aikana hankittu kokemus yrityksen tuotteista ja toimintata-

voista auttoi erityisen paljon opinndytetydn tekemisen aloittamista.

Tyokalun kehittaminen antoi hyvaa kokemusta kehittamisprojektista, jossa “asiak-
kaalla” on tiettyja toiveita kayttoliittyman ja toimintojen osalta. Useiden kehitysver-
sioiden pohjalta ja uusien toteutustapojen luominen oli haastavaa ja mielenkiintois-
ta. Itse tyokalun teknisen toteutuksen lisdaksi haasteena oli keksia toimiva ja yksinker-
tainen ratkaisu tydomaarainten jakeluun ja sdilyttdmiseen. Omasta mielestani ratkai-

suksi luotu “ohjausseina” on toimiva, havainnollinen ja yksinkertainen kayttaa.

Erilaisiin tuottavuuden nakdkulmiin ja tuotannonohjauksen menetelmiin tutustumi-
nen lisdsi ammatillista osaamistani. Teoriatasolla asiat olivat ennestdan tuttuja, mut-
ta asioita pohtiessa ja miettiessa samalla kytkien ne oikean elaman tilanteisiin on
mahdollista saada laajempi kasitys eri ajattelutapojen ja menetelmien toimivuudesta
kdytannossa. Opinndytetydn aikana myos ongelmanratkaisutaitoni seka paatoksen-

tekokykyni kasvoi.
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