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Abstract

The objective of this thesis was to find a solution to the MCM Timber Ltd’'s improve-
ments to the supply chain. The aim of the work was to succeed in coming up with a so-
lution how to obtain customer orders delivered correct products and quantities at the
right time. The work was limited to only deal with a company planed delivery of packets
abroad. The research was carried out as a traditional qualitative research in a broader
action research, which took place by observing the company's operations, as well as
interviews.

The theoretical framework was based on the whole of the supply chain and production
management. The work was proceeded in a conventional manner showing the first the-
oretical work, and then treated with empirical part of the work. At first in the empirical
part went through the findings of the study and after that was performed development
targets and conclusions.

Mainly carried out by means of observation, the research revealed a number of targets
for development for the company's own production. Production was found to be less ef-
fective, which was caused by the means of production and the work done in vain. In
addition, the quality of the production activities was noticed some shortcomings.

Remarks made on the basis of observational studies found solutions to get a more effi-
cient production of the company. There was found several improving ideas to improve
production. The company's activities were presented to be introduced lean thinking,
wider use of the ERP system as well as quality cascade responsibility of thinking for
company employees.

The thesis was not found a single correct solution to the problem being studied, but a
number of the entity formed to give a decisive answer to the research problem. Thus,
the thesis could be considered successful, because with help of research it was possi-
ble to enhance the company's supply chain with own production of better management
and planning.
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1 JOHDANTO

Tilaus-toimitusketjun hallitseminen on yrityksen kannalta tarkea asia. Sen hal-
linta voidaan luokitella kuuluvaksi liiketoiminnan perustaitoihin (Sakki 2014,
18). Kuitenkin monella yrityksella on siind kehitettavad enemman tai vahem-
man. Tulen tassa opinnaytetydssa kasittelemaan tilaus-toimitusketjua ja

kuinka sitd voidaan tehostaa yrityksen oman toiminnan kehittdmisella.

Opinnaytetydni teen yritykselle, MCM Timber Oy:lle, joka toimii sahatalouden
toimialalla. Olen itse tydskennellyt kyseisessa yrityksessa useissa eri tyotehta-
vissa niin opintojen kesalomilla kuin ennen opintojen aloittamista. Tama antoi
minulle mahdollisuuden tehda paattétyoni tuttuun yritykseen. Opinnaytetyon
aiheen kohdalla yritys antoi minulle vapaat kadet, ja taten paadyin tekemaan
tutkimusta MCM Timber Oy:n tilaus-toimitusketjusta. Aiheen valintaan oli vai-

kuttamassa paljon se, etté tutkittava asia on varsin laheinen itselleni.

Tyolla pyritaan etsiméén ratkaisua, kuinka saadaan toimitettua oikea maara
oikeita tuotteita oikeaan aikaan asiakkaalle. Lisaksi tyon tarkoituksena on sel-
vittdd, miten tuotannon laatua saataisiin kokonaisuutena parannettua. Tavoit-
teena on l6ytaa ratkaisuja edella oleviin ongelmiin tarkastelemalla yrityksen
tuotantoa seka toimintaa tilaus-toimitusketjussa etsien mahdollisia uusia kei-
noja tehostaa sitd. Opinnaytetyon tutkimus suoritettiin suurelta osin tekemalla
havaintoja yrityksen tuotannollisesta toiminnasta. Tutkimus rajataan kasitta-

maan vain vientiin suuntautuvia hoyladmalla jalostettujen pakettien toimitusta.

Teoriaosuus aloittaa opinnaytetyoni, ja se tulee rakentumaan yleisella tasolla
tilaus-toimitusketjun seké tuotannonohjauksen ymparille. Esiin tuoma teoriani
tulee antamaan pohjan ja tukemaan tekemaani empiirista tutkimusta. Teoria-
osuutta seuraa toimeksiantajayrityksen esittely, jonka jalkeen kaydaan lapi te-
kemani tutkimus. Siina tuon esille tekemani havainnot seka kehitysehdotukset,

joiden avulla yrityksell& olisi mahdollisuus ratkaista tyon tutkimusongelmat.

2 TYON TAVOITE, TUTKIMUSMENETELMAT SEKA RAJAUS

Valittaessa tutkimuksen aihetta on hyva pitda mielessa, ettd aihe on kiinnos-
tava ja opintojen tukema. Lisdksi tutkijan oma kokemus alalta esimerkiksi tyo-

harjoittelun muodossa on perustana aiheen valinnalle. (Kananen 2010, 14.)



v

Mielenkiintoa herattavien ilmiéiden tai havaintojen seurauksena tulisi olla syy

tutkimuksen aloittamiselle (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2009, 71).

2.1 Tyon tavoite ja rajaukset

Arvioitaessa laadullista tutkimusraporttia, on oleellista ottaa huomioon tutki-
muksen yleinen tarkoitus seka tutkimustehtavan rajaaminen. Tutkimuksen tar-
koitus ja tavoite on ilmennyttava selvasti laadullisessa tutkimuksessa, kun
taas tutkimusongelmien kuvaaminen voidaan osoittaa suurpiirteisemmin. Tut-
kimuksen tarkoitukseen kuuluu kuvaus ilmidsté tai paapiirteisesti tutkimusalu-
eeseen liittyvista tekijoista, ja sitd voidaan kuvata erilaisilla termeilla kuten sel-
vittaa tai kehittdd. Tutkimuksen hyddynnettavyyden nékdkanta, tutkimuksen
tuomat hyodyt, puolestaan ilmenee tavoitteessa. Tyypillistd on tutkimusongel-
mien esittaminen kysymyksen muodossa. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 156 -
157.)

Opinnaytetyon tarkoituksena on l6ytaa ratkaisuja, kuinka yrityksen tilaus-toimi-
tusketjua voitaisiin tehostaa. Tarkoituksena on l6ytaa ratkaisu, jonka avulla
onnistuisi tilauksen toimittaminen oikeina maériné oikeina tuotteina oikeaan
aikaan. Toinen ratkaistava asia on, kuinka tuotannon laatu saataisiin olemaan
luvattua jokaisen kappaleen kohdalla. Yritystoiminnan tarkeimpia asioita on
toimitusketju, joka paattyy asiakkaan saamaan tuotteeseen tai palveluun sovi-
tun aikataulun mukaan vastaten myos laatukriteereitéa (Jylha & Viitala 2013,
132). Ty0 rajataan kasittelemaan vientiin suuntautuvia hoylattyjen puutavaroi-

den toimitusta.

2.2 Tutkimusmenetelmat

Tassé opinnaytetyossa tutkimusmenetelmana kaytettiin kvalitatiivista tutki-
musta. Laadullista tutkimustapaa nimitetdan kvalitatiiviseksi, ja tallaista tuki-
musta on kaikki se, mitd ei lasketa lukuja seka niiden suhteita kasittelevaan
maaralliseen tutkimukseen (Kananen 2010, 36 - 37). Kvalitatiivisen tutkimuk-
sen lahtokohta on kuvata todellinen elama, joka sisaltaa mietteen todellisuu-
den moninaisuudesta. Todellisuutta ei voi kuitenkaan umpimahkaisesti jakaa

osiin, silla tapahtumat vaikuttavat toisiinsa, mink& ansiosta on potentiaalista
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|6ytdd monensuuntaisia yhteyksia. Periaatteena kvalitatiiviselle tutkimukselle
on tutkimuksen kohteen mahdollisimman kokonaisvaltainen tutkimus. Voidaan
my0s todeta kvalitatiivisen tutkimuksen ennemmin pyrkivan I6ytamaan tosiasi-

oita kuin osoittamaan todeksi tiedossa olevia asioita. (Hirsjarvi ym. 2009, 161.)

Kvalitatiivinen tutkimus toteutettiin toimintatutkimuksena. Toimintatutkimuk-
sella pyrita&dn muutokseen seka toimintaan vaikuttamiseen, kun taas perintei-
nen laadullinen tutkimus pyrkii selittamaan ilmiéita. Toimintatutkimus on tutki-
jan kannalta vaativampi kuin perinteinen laadullinen tutkimus, koska sen tar-
koituksena on muun muassa muutos tutkittavan kohteen toiminnassa, kuten
kuvasta 1. voidaan paatella. Ilmiéon perehtymisen vuoksi tutkimus on aikaa
vievampi verrattuna toisiin tutkimuksiin. (Kananen 2010, 157 - 158.) Tassa tut-
kimuksessa tiedonkeruu on tehty usean vuoden aikana tyéntekijan nakodkul-

masta.

Toimintatutkimus jatkuu siitd, mihin laadullinen tutkimus loppuu

£ Toimintatutkimus 2
4~ — — — Llaadullinentutkimus = == =— — J»

Suunnittelu | | Tiedonkeruu Analyysi Toiminnat -
¢ _ ‘ . | _|.. Ongelman
™ B Pl ratkaisu

 Evaluointi
: :_"-Yhtigl_s-.én ¥
“kehittdminen

Kuva 1. Toimintatutkimuksen ja kvalitatiivisen tutkimuksen véalinen suhde (Kananen 2010,
157)

Tutkimuksen tiedon keraaminen tapahtui havainnoimalla tydntekijan nakokul-
masta yrityksen tuotantoa seka tilaus-toimitusketjun toimintaa. Havainnointi-
muotona kaytettiin osallistuvaa havainnointia. Osallistuvan havainnoinnin tie-
donhankinnan runko muodostuu sosiaalisista vuorovaikutustilanteista ja aktii-
visesta toiminnasta tutkimuksen tiedonantajan kanssa. Tutkijan vaikuttaminen
tutkimuksen tapahtumiin riippuu siitéa, mita toimintatutkimuksellisempi tutkimus
on. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 82.) Osallistuvaan havainnointiin kuuluu tutkijan

mukanaolo tutkittavassa ilmiéssa. Havainnointi sisaltyy toimintatutkimuksen
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tiedonkeruuseen ja havainnoinnin muodoista osallistuva havainnointi on |&-

himpé&na toimintatutkimusta. (Kananen 2010, 159.)

Tietoa opinnaytetydhon hankittin myds avoimen haastattelun avulla. Avointa
haastattelua voidaan kutsua useilla eri nimityksilla, siita kaytetaan esimerkiksi
nimitysta ei-johdettu haastattelu ja se on haastattelun muodoista lahimpana
keskustelua. Haastattelija hankkii tarvitsemansa tiedot avoimessa haastatte-
lussa sitd mukaan, kun asiat tulevat luontevasti vastaan keskusteltaessa.
(Hirsjarvi ym. 2009, 209.)

2.3 Teoreettinen viitekehys

Opinnaytety6hon sisaltyy aina teoreettinen viitekehys, joka koostuu ilmiéon
kohdistuvista aiemmista tutkimuksista seka sita selittavisté teorioista. On kaksi
tapaa rakentaa viitekehys, perinteisessa mallissa se on ennen empiriaa, kun
taas toisessa tavassa teoria ja empiria kulkevat rinnakkain. (Kananen 2010,
44))

Teoreettinen viitekehys rakentuu tassa tydssa tilaus-toimitusketjun ja tuotan-
nonohjauksen ymparille, kuten kuvasta 2. kay ilmi. Nama aiheet antavat laajan
ja rakentavan pohjan lahtea toteuttamaan empiirista tutkimusta. Tuotannonoh-
jauksessa keskitytaan Lean-toimintaan yleisesti, tarkemmin perehdytaan
muun muassa Kaizen-ajatteluun seka Just in Time -tuotantoon. Tilaus-toimi-

tusketjun teoriassa tarkastellaan pienilta osin my6s varastointia.

Tutkimustehtavaan oleellisesti liittyva kirjallisuus rakentaa perustan tyén teo-
riaosuudelle, joka muodostuu kasitteiden ja aikaisempien tutkimusten loogi-
sena etenemisena. Tutkimuksessa esille tulevat kasitteet tulee maaritella si-
ten, ettd lukija ymmartad varmasti mihin tutkimus kohdistuu. Teoriaosuudessa
tutkija kohdistaa tutkimuksen yhteyden jo oleviin teorioihin seka aiempiin tutki-
muksiin. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 155.)
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Tilaus-

el Tuotannonohjaus

Kuva 2. Teoreettisen viitekehyksen rakentuminen

Tybssa kaytettava teoria tulee koostumaan paaosin seka suomen- etta eng-
lanninkielisista kirjallisuuslahteista. My6s internetlahteita hyédynnetaan teo-

rian kasaamisessa.

3 TILAUS-TOIMITUSKETJU

Yritysten toimintaympaériston globalisoituminen elintason kohentuessa seka
teknologian kehittyessa on muuttanut myads yritysten omia toimintatapoja.
Omaan ydinosaamiseen keskittyminen on vaatinut yrityksia tekemaén huo-
mattavasti enemman yhteistyota toistensa kanssa. Tama on ollut edesautta-

massa tilaus-toimitusketju -kasitteen syntymista. (Sakki 2014, 8.)

3.1 Tilaus-toimitusketjun muodostuminen ja méaaritelma

Toimitusketju koostuu useammasta kuin yhdesta yrityksesta, joiden toimintaa
toimitusketjussa ohjaavat niiden omat strategiansa (Salmivuori 2010, 20). Toi-
mitusketju k&sittad kaiken, mita vaaditaan materiaalien paatymisesta alkupe-
raiselta toimittajalta loppukayttgjalle (Waters 2003, 7). Logistiikka toimii varsin
suuressa roolissa tilaus-toimitusketjussa, toimiakseen se vaatii mygds sujuvaa
informaation liikkkumista. Hallitakseen tilaus-toimitusketjua tulee tavaravirtaan
liittyvia tietoja jakaa eteenpain seka suunnitella siihen kohdistuvia rahavirtauk-
sia. Voidaan siis todeta tilaus-toimitusketjun muodostuvan materiaali-, infor-
maatio- seké rahavirtauksista, seka niiden ohjaamisesta etta toteuttamisesta.
(Sakki 2014, 16.)
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Ei ole yht& oikeaa tapaa maaritelld toimitusketjua, vaan maaritelma riippuu
siitd, miten kukin sen kasittaa (Salmivuori 2010, 19). Jalostamattomista raaka-
aineista alkava, loppukéayttajan valmiin tuotteen kayttamiseen paattyva ja
useat yritykset toisiinsa yhdistava kokonaisuus on yksi maaritelma toimitusket-
julle. Sen voidaan maaritella myds olevan materiaalin ja tiedon vaihtamista lo-
gistisessa prosessissa ulottuen raaka-aineiden hankintaan ja valmiiden tuot-
teiden toimittamiseen loppukayttdjalle, jossa kaikki toimittajat, palveluntarjoajat
ja asiakkaat ovat linkkeja toimitusketjussa. (The Council of Supply Chain Ma-

nagement Professionals 2013, 186.)

Useat toisiinsa liittyvat yritykset muodostavat toimitusketjun, joten sen toiminta
ei ole ainoastaan omasta yrityksesta riippuvainen. Toimitusketjuun kuuluvien
yritysten on mietittdva omaa rooliaan toimitusketjussa. Parhaimman lopputu-
loksen toimitusketjun toiminnan tavoitteissa saavutetaan, mikali koko ketjun
materiaali- seké& informaatiovirrat onnistutaan optimoimaan. (Salmivuori 2010,
21.)

3.2 Tilaus-toimitusketjun hallinta

Tilaus-toimitusketjun parissa tyoskentelee huomattava osa yrityksen henkil6-
kunnasta erilaisissa toimenkuvissa. Tasta johtuen tilaus-toimitusketju aikaan-
saa merkittavan osuuden yritykselle aiheutuvista kustannuksista. (Sakki 2014,
16.) Suuresta henkildomaarasta johtuen voi aiheutua muun muassa informaa-
tion pysahtymista ja samojen asioiden tekemista useaan otteeseen. Laajem-
masta nakokulmasta katsoen on pyritty organoisoimaan toimitusketjuun liitty-
via toimintoja. Asiaa kuvataan termilla toimitusketjun tai tilaus-toimitusketjun
hallinta, Supply Chain Management (SCM). (Jylh& & Viitala 2013, 132.)

Kaikki hankintaan seka jalostukseen liittyva suunnittelu ja hallinta sisaltyvéat
toimitusketjun hallintaan. Siihen kuuluvat myos logistiikanhallintoon kuuluvat
toimet seka tarkeana osana myds kanavakumppanien kanssa tehtava yhteis-
tyd. Téallaisia kumppaneita ovat esimerkiksi toimittajat, asiakkaat seka valitta-
jat. Pohjimmiltaan toimitusketju yhdistaa kysynnan ja tarjonnan hallinnan yri-
tyksissa ja niiden valilla. Merkittdvimpien liikketoimintojen ja lilketoimintaproses-
sien yhdistaminen seka yrityksissa etta niiden valilla yhtenéiseksi ja tehok-

kaaksi liiketoimintamalliksi on toimitusketjun hallinnan paaasiallinen vastuu.
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Siihen sisaltyy jokainen aiemmin mainittu logistiikkahallintoon kuuluva toiminto
kuin my6s tuotannollinen toiminta. Markkinoinnin, myynnin, tuotesuunnittelun,
talouden ja informaatioteknologian prosessien keskinaista yhteisty6ta ohja-
taan myos sen avulla. (The Council of Supply Chain Management Professi-
onals 2013, 187.) Toimitusketjun hallinta -termi& ei voi sitoa mihink&én tiettyyn
toimialaan, vaan sita kaytetaan laajasti eri aloilla (Finne & Kokkonen 2005,
141).

Myynnin kasvattaminen, aiheutuneiden kustannusten pienentaminen seka
tyon tuottavuuden kasvattaminen voidaan lukea toimitusketjun hallinnan ta-
voitteeksi (Salmivuori 2010, 19). Tavoitteet voidaan jakaa seka sisaisiin ettéa
ulkoisiin tavoitteisiin. Sisaisilla tavoitteilla pyritddn tekemaan omasta toimin-
nastaan kustannustehokkaampaa ehkaisemalla turhaa tyota seka olla sito-
matta padomaa varastoihin. Asiakaslahtéinen toiminnan jatkuva kehittaminen
puolestaan luetaan palvelutehokkuuden parantamiseksi, ulkoiseksi tavoit-
teeksi. (Sakki 2014, 19.) Muun muassa toiminnan mittaamista, lapindkyvyytta
seka yrityksen kannattavuuden jatkuvaa kehittamista kaytetaan hyvaksi arvioi-

taessa toimitusketjun hallinnan onnistumista (Jylha & Viitala 2013, 133).

3.3 Logistiset virrat

Asiakkaan yritykselle antama informaatio, tilaus, kaynnistaa tilaus-toimitusket-
jun toiminnan. Yrityksen jakaessa tiedon eteenpain tavarantoimittajalle alkaa
materiaalivirta siirtyd vastakkaiseen suuntaan paatyen lopulta yrityksen toi-

mesta asiakkaalle, kuten kuva 3. havainnollistaa. (Sakki 2014, 16.)

Ajan kuluessa maailma on globalisoitunut ja tekniikka kehittynyt, mika on saa-
nut informaatiovirran muuttumaan suullisesta tiedonvaihtomuodosta tekniikan
kautta tapahtuvaksi tiedon vaihdannaksi (Hokkanen & Karhunen 2014, 14).
Informaatiovirta koostuu suurelta osin asiakkaalta tulevista tilauksista, mutta ei
voida vahatella tiedon vaikutusta suunnitteluun. Informaation oikeellisuus
mabhdollistaa hankintojen ja varastoinnin hallinnan, seka ehkéaisee niihin koh-
distuvaa turhaa tyota. Jos yritys jakaisi tietoa paremmin asiakkaistaan materi-

aalintoimittajalle, vahentaisi se virhearvioiden maaraa. (Sakki 2014, 17.)
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TOIMITTAJA

Kuva 3. Tilaus-toimitusketju prosessina

Informaatiovirran kautta hallitaan seka materiaalin toimitusketjua etta toiseen
suuntaan kulkeutuvia rahasuorituksia. Taméan seurauksena logistisista vir-
roista tarkeimpana on informaatiovirta. (Hokkanen & Karhunen 2014, 14.)
Vaikka informaatiovirran pdasuunta on asiakkailta lahtoisin oleva tieto, joka
kulkee yrityksen kautta tavarantoimittajalle, on informaatiovirta kaksisuun-
taista. (Sakki 2014, 17).

Kaytannollisesti katsoen materiaalivirta on tavaroiden varastointia seka kulje-
tusta fyysisesti (Sakki 2014, 18). Materiaalivirta ei ole nimestaan huolimatta
aina materiaalin fyysista liikkumista, vaan se voi olla myo6s aineeton hyddyke.
Tosin logistiikassa palvelu sekd materiaali kulkevat kasi kadessa, mika tarkoit-
taa materiaalivirran siséltdvan molempia edella mainittuja asioita. Materiaali-
virta kulkeutuu alavirtaan, tuottajalta asiakkaalle. (Hokkanen & Karhunen
2014, 14.)

Liiketoiminnallisesta nakdkulmasta katsoen rahavirta on merkittavin logistisista
virroista. Myyntitulojen kertyminen asiakkaalta on tuottajan keskeisin rahan tu-
losuunta. Materiaalivirran kulkeutuessa alavirtaan tuottajalta asiakkaalle raha-
virta kulkee painvastaiseen suuntaan, ylavirtaan asiakkaalta tuottajalle. (Hok-
kanen & Karhunen 2014, 14.) Yleinen huoli maailman ymparistbasioista seka
raaka-aineresurssien niukkuudesta on saanut muutoksen myds nykyaikaiseen
logistiikkaan. Siihen sisaltyy kierratysvirta, joka kulkee asiakkaalta tuottajalle.
(Hokkanen & Karhunen 2014, 14 - 15.) Kierratysvirrasta kaytetaan myaos ni-

mea paluuvirta, johon siséltyy tuotteiden kasittely seka siirtdminen ylavirtaan
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toimitusketjun sisélla. Kierratykseen ja uudelleenkayttoon on ollut vaikutta-
massa kiristyneet kierratysvaatimukset. Suuria yrityksia velvoitetaan myos
huolehtimaan, ettéa heiddn maahantuomansa pakkausmateriaalit uudelleen-
kaytetaan seka pakkausjatteet kaytetaan hyodyksi. (Finne & Kokkonen 2005,
324 - 325.)

3.4 Arvoketju

Michael Porter kehitti arvoketjumallin, koska hanen ndkemyksensa perusteella
yritys muodostuu arvotoiminnoista. Ne muodostavat yritykselle aiheutuvat kus-
tannukset seka luovat asiakkaiden haluaman arvon. Arvotoiminnot jaetaan yri-
tyksen perustoimintoihin seka tukitoimintoihin, jonka kuvasta 4. voi todeta. Jo-
kaisella yrityksella on oma sisainen arvoketjunsa, joka sisaltaa eri toimia. Hyo-
dykkeen arvo kasvaa jokaisen vaiheen avulla, mutta vastapuolisesti yrityksen
kustannuksetkin kasvavat. Yritysten omat arvoketjut muodostavat laajemman
verkoston. (Sakki 2014, 9 - 10.)

Yrityksen perustoiminnoiksi luetaan seuraavat toiminnot:

¢ tulologistiikka (saapuvan tavaran vastaanottaminen, kasittely)

e Operaatiot (tuotanto)

¢ lahtdlogistiikka (valmiiden tuotteiden varastointi, kuljetus)

e markkinointi ja myynti (mainonta, myynninedistaminen, hinnoittelu)

e lisapalvelut (varaosien toimitus, asennus, korjaus).

Tukitoiminnoiksi yritykselle luokitellaan puolestaan:

e yrityksen infrastruktuuri (rahoitus, lakiasiat, toimitilat)

¢ henkildstohallinto (henkilokunnan rekrytointi, koulutus, kehittdminen)
¢ teknologian kehitys (tuotekehitys, prosessien kehitys)

e hankinta (yrityksen ostotoiminta). (Porter 1998, 39 - 43.)
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Kuva 4. Michael Porterin arvoketjumalli siséltdineen (Porter 1998, 37)

Arvoketju-kasite syntyi, kun tahdottiin havaita lisdarvon merkitys toimitusketjun
perakkaisissa toiminnoissa. Merkittavin lisdarvoa mittaava asia yksittaisen toi-
minnon kohdalla on sen tehokkuus seka siitéd aiheutuvat kustannukset. (llo-
ranta & Pajunen-Muhonen 2015, 51, 340.) Arvoketju ndhd&&an myds toimitus-
ketjun synonyymina. Arvoketjussa prosessien avulla lisataan tuotteen arvoa
raaka-aineista lopputuotteeseen sisaltaen toimituksen jalkeisen palvelun.
(Lysons & Farrington 2012, 98.)

Arvotoimintojen avulla yksittainen yritys tai mahdollisesti kokonainen toimiala
luo kilpailuetunsa (Sakki 2014, 10). Tarkastelemalla yritystd kokonaisuutena ei
pystytd ymmartamaan sen kilpailuetua. Ajatus juontaa juurensa useista erilli-
sista yrityksen tekemista toimista tuotteeseen, kuten suunnittelusta ja markki-
noinnista. Jokainen erillinen toiminto voi vaikuttaa yrityksen suhteellisiin kus-
tannuksiin sek& mahdollistavat erilaistumisen. Arvoketju purkaa yrityksen sen
strategisiin osiin, jotta pystytaan ymmartamaan kulujen kayttaytymista seka
olemassa olevia ja potentiaalisia erilaistumisen l&hteitd. Suorittamalla nama
strategisesti tarkeét toiminnot halvemmalla tai paremmin kuin kilpailijat, syntyy
kilpailuetua. (Branch 2009, 13.)
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3.5 Varastointi

Varastolla ei ole yht& ainoaa merkitystd, vaan silla voidaan tarkoittaa eri asi-
oita. Tavallisessa puheessa silla tarkoitetaan sailytystilaa, kun taas taloudel-
lista kielta puhuttaessa sen merkitys litetaan vaihto-omaisuuteen. Varastoksi
voidaan nimittdd montaa erilaista tilaa, jossa on mahdollista sailyttaa tavaraa.
(Sakki 2014, 78.)

3.5.1 Varastoinnin syita

Varastointi tuo yritykselle kustannuksia, mutta siitéd huolimatta varastointia tar-
vitaan valttamatta. Sen avulla voidaan ehkaista erilaisten vahinkojen synty-
mista, kuten esimerkiksi menetettyja asiakkaita. Tuotannon toiminnan mahdol-
listaminen on myo6s syy, miksi varastoja on oltava liiketoiminnassa. Raaka-ai-
nevarasto on yksi tallainen varasto, silla se helpottaa yrityksen toimintaa, jos
ei ole muita keinoja varmistaa tavaran saanndllista saatavuutta. (Karhunen,
Pouri & Santala 2008, 302, 318.) Epavarmuus tai sen tunne on yksi perimmai-
nen syy varaston syntyyn. Toinen taméankaltainen syy on kuljetus- ja kasittely-
taloudelliset tekijat. (Rauhala 2011, 180.)

Melkein jokainen tuotannollinen tai kaupallinen toiminto sisaltda varastoon
kohdistuvia toimintoja. Syita varastointiin voi olla useita, niita voi l16ytya esi-
merkiksi joko asiakastarpeesta tai tuotantokustannusten alentamisesta. Tuo-
tantokustannusten pienentamiseen on aina mahdollisuus, jos tuotantoon liittyy
varastointia. Massatuotanto on tastéa hyva esimerkki. (Hokkanen & Virtanen
2013, 9 - 10, 13.) Toimitusvarmuuden takaaminen asiakkaille, asiakaspalvelun
laadun yllapitaminen seka varautuminen ennalta raaka-aineiden hintojen ko-
hoamiseen ovat muutamia perusteita pitdd varastoa. Lisaksi varastoinnin
avulla pystytaan tasoittamaan tuotantoon kohdistuvia vaihteluja. (Jylha & Vii-
tala 2013, 139.)

3.5.2 Varastoinnin merkitys tilaus-toimitusketjussa

Tilaus-toimitusketjun rooli on toimittaa oikeat tuotteet, oikean laatuisina, oike-

alle asiakkaalle, oikeaan paikkaan, oikeaan aikaan, oikeassa kunnossa, oi-
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kean hintaisina. Varasto on merkittdvassa roolissa tassa, silla oikeiden tuottei-
den toimittaminen oikeina maarina on riippuvainen varastossa tapahtuvasta
toiminnasta, kerailysta ja lahettamisesta. Toimittamalla oikealle asiakkaalle oi-
keaan paikkaan ajallaan, vaatii sen, etta tuotteen pakkaus on merkitty oikein
ja lastataan oikeaan ajoneuvoon tarpeeksi ajoissa ennen toimituksen maaraai-
kaa. Oikeassa kunnossa tarkoittaa sité, etta varastossa varmistetaan tuotteen
lahtevan vahingoittumattomana. Lopuksi oikeaan hintaan vaatii kustannuste-
hokkaan toiminnan. Varastointi on tasta syysta ratkaisevassa roolissa oikean

tilauksen toimittamisessa. (Richards 2011, 7 - 8.)

Ideaalitilanteessa yrityksella olisi varastossa mahdollisimman vahan tavaraa,
mutta valitettavasti tdméa on vain harvoin mahdollista. Markkinatilanne ei ole
ennustettavissa ja siksi toimitusketjun eri vaiheissa on pidettava varastoa. Va-
raston kapasiteetin on oltava suurempi kuluttajien kysynnan lisaannyttya.
(Richards 2011, 14.)

4 TUOTANNONOHJAUS

Tuotannonohjausta ei aina mielletd yhdeksi logistiikan osa-alueeksi, vaikka
yrityksen materiaalin hallinnassa silla on suuri rooli. Tuotannonohjaus tarkoit-
taa yrityksen operatiivisia toimenpiteita, joiden avulla mahdollistetaan paasy
asetettuun tuotantotavoitteeseen. Tuotannonohjaukseen siséltyy useita eri toi-
mintoja kuten muun muassa tuotannon suunnittelu ja seuranta sek& materiaa-
linohjaus. Nykyaikana tuotanto on suurilta osin asiakasohjautuvaa. (Hokkanen
& Karhunen 2014, 208 - 210.) Tuotannonohjauksessa huomioidaan yrityksen
omat toiminnot, joiden avulla tuotetaan palveluita seka tuotteita (Martinsuo,

Méakinen, Suomala & Lyly-Yrjanainen 2016, 139).

4.1 Tilausohjautuva tuotanto

Yrityksen tuotannonohjaus riippuu siita, lahteekd se varastotasoista vai tilauk-
sista. Asiakkaan todellinen kysyntg, tilaus, on edellytys tilausohjautuvaan tuo-
tantoon. Tyypillisia tilausohjautuvia tuotteita ovat esimerkiksi asiakkaille raata-
|6idyt tuotteet, joihin asiakas paase itse vaikuttamaan muun muassa toimitus-

tavan méaarittelyyn. Vakiotuotteiden varastoon tuottaminen ei ole kannattavaa,
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jos niistd on olemassa monia erilaisia variaatioita. Asiakasohjautuvasti pysty-
ta&n valmistamaan vakiotuotteita, mikali tilaus-toimitusprosessia kyetaan no-

peuttamaan esimerkiksi automaation avulla. (Martinsuo ym. 2016, 137.)

Tilausohjautuvaan tuotantoon lukeutuu asiakkaan halu méaaritelld itse tuotteen
ominaisuudet joko kokonaan tai osittain tilaushetkella (Jylha & Viitala 2013,
148). Nykyaan on monilla teollisuusaloilla pyrkimys asiakasohjautuvaan tuo-
tantomalliin, missa asiakkaan antama tilaus on impulssina tuotannolle (Hokka-
nen & Karhunen 2014, 149).

4.2 Lean-ajattelu

Lean-toimintamalli on lahtdisin Japanista, Toyotan tuotantoperiaatteista. Toi-
mintamalli on kaytossa melkein jokaisella toimialalla, ja sita kayttavat toimialo-
jensa kannattavimmat seké& nopeimmin kasvavat yritykset. (Kouri 2010, 6.)
Tama tuotantomalli syntyi vakiotuotetuotannossa, mutta toimintaperiaatteita ja
-malleja voidaan soveltaa onnistuneesti muissakin tuotantomuodoissa. Kes-
keisin tarkoitus leanilla on lisdarvon tuottaminen kustannustehokkaasti asiak-

kaalle pyrkiméalla eroon virheista seka hukasta (Vuorinen 2013, 52).

Jatkuva toiminnan kehittdminen asiakkaalle arvoa tuottavissa toiminnoissa on
selkead kohde, missé lean-toimintamalli on n&htavissa. Arvoa tuottava toiminto
voidaan maaritella olevan toimenpide, joka edesauttaa tuotetta vastaamaan
asiakkaan toiveita. Toimintamallin avulla pyritddn asiakkaan nakékulmasta
luomaan toiminta tarkoituksenmukaiseksi, jarkevaksi seka tdsmalliseksi. Toi-
mintaan sisaltyy myds tarkka laatuajattelu, jolla tarkoitetaan kaiken mahdolli-
sen tekemisté tuotteen tai palvelun laadun takaamiseksi. Kyetdkseen tuotta-
maan asiakkaille lisdarvoa seka asiakaslahtoisyytta, on yrityksen kyettava
hahmottamaan ne toiminnot, jotka tuottavat arvoa asiakkaalle. (Kouri 2010, 6 -
7)

Lean-ajattelussa keskitytaan asiakaskeskeisyyteen tuotantokeskeisyyden si-
jasta. Tuotannon nopeus seka joustavuus ovat ajattelutavan keskeisia osia.
Aikainen virheiden havaitseminen ja nain laadun parantaminen pystytaan to-
teuttamaan imuohjauksella seka tuotannon virtauksella. Liséksi tuotannon
joustavuus asiakastarpeen mukaan onnistutaan toteuttamaan naiden avulla

saavuttaen samalla kustannusséaastoja. (Vuorinen 2013, 53 - 54.)
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Lean-ajattelu siséltdd useita nakemyksia, joista muodostuu kokonainen johta-
misjarjestelmé. Lean-ajatteluun sisaltyvia tytkaluja ovat muun muassa Just in
Time -tuotanto (JIT), jatkuva parantaminen (Kaizen) seka imuohjaus (Kan-
ban). (Vuorinen 2013, 55.)

Hukka

Hukaksi lasketaan kaikki lisdarvoa tuottamaton toiminta. Tehokkaan tytnteon
esteena ovat erilaiset hukkailmitt. Hukka voidaan jakaa kahdeksaksi osaksi:

¢ Vlituotanto (tarpeettomien tuotteiden valmistaminen varastoon)

e odottelu ja viivastykset (asiakkaalle arvoa tuottamaton asia)

e tarpeeton kuljettaminen (asiakasarvoa lisaamaton toimintatapa)

e laatuvirheet (materiaalin seka kapasiteetin hukkaaminen)

e tarpeettomat varastot (kustannuksien kertyminen, pitkat lapimenoajat)

o ylikasittely (asiakkaan kannalta arvottomien asioiden tekeminen)

e tarpeeton liike tyoskentelyssa (lisaarvoa tuottamaton lilkke = hukkaa)

o kayttamatta jatetty tyontekijan luovuus (tyontekijat omaavat parhaan
tiedon tyGvaiheista seka niiden kehittamisesta). (Kouri 2010, 10 - 11;
Vuorinen 2013, 52.)

Paasemalla naista hukista eroon on lisaarvon tuottaminen mahdollista pie-
nemmilla resursseilla (Vuorinen 2013, 52). Hukkien johdonmukainen poistami-
nen edesauttaa tyon tuottavuutta seka laadun paranemista. Yksi tallainen
keino on taata turvallinen tydymparistd. Kehittdmalla sitd seka tydolosuhteita
tyontekijan keskittyminen paranee tekemaansa tyéta kohden, mika puolestaan
lisda tehokkuutta seka poistaa hukkaa. (Kouri 2010, 10, 12 - 13.)

Monissa prosesseissa on jopa 90 prosenttia hukkaa ja vain 10 prosenttia
tyota, joka tuottaa lisdarvoa. Tunnistamalla lisdarvoa tuottamaton tyd on yksi
keino tunnistaa hukka. Hukan poistaminen on mahdollista esimerkiksi paa-
semalla eroon "nain on ennenkin tehty” -ajattelutavasta seka tutkimalla hukan
mabhdollisia lahteitd, kuten kuljetuksia ja siirtoja. Standardisoinnilla seka kysy-
mall& viidesti miksi ja miten, ovat keinoja ehkaista hukan syntyminen. Hukan
tunnistamis-, poistamis- ja synnyn ehkaisymenetelmien sdanndllinen kehitta-

minen on merkittdvaa hukan synnyn ehkaisyssa. (Tuominen 2010, 86 - 87.)
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4.2.2 Virtaus

4.2.3

Virtaus on lean-organisaation tarkein periaate, ja silla tarkoitetaan muun mu-
assa materiaalin, tuotteiden ja informaation virtausta prosessin lapi ilman vali-
ja tuotevarastointia. Virtauksen kaynnistdmiseen vaaditaan asiakkaan suorit-
tama tilaus, jonka perusteella valmistus voidaan aloittaa. Asiakkaalle toimitettu
tuote on virtauksen paatepiste. (Tuominen 2010, 72.)

Tuotannon lapimenoajan perusteella pystytddn mittaamaan virtauksen tehok-
kuus. Tehostamalla virtausta kyetaan lyhyella aikavalilla tunnistamaan tuotan-
toprosessiin kohdistuvat ongelmat, kuten laatuongelmat seka konehairiot. La-
pimenoaikaa ei ole tarkoitus lyhentaa lisaamalla tydtahtia, vaan valmistukseen
kohdistuvien odotusaikojen poistaminen. Jopa yli 99 prosenttia tuotekohtai-
sesta lapimenoajasta voi olla odottamista. (Kouri 2010, 20 - 21.) Virtauksen
toimivuudella pystytdan tavoittamaan useita erilaisia hyddyn muotoja, kuten
kehittamaan laatua, parantamaan turvallisuutta seka lisaamaan tyémotivaa-
tiota ja -viihtyvyytta (Tuominen 2010, 72 - 73).

Onnistuakseen virtauttamisessa on kyettava paasemaan eroon kone- ja laite-
hairidista sekd pienentdamaan laatuun kohdistuvia virheitad (Kouri 2010, 21).
Kaikissa tilanteissa taydellisen virtauksen kayttaminen ei ole mahdollista, jol-
loin tydvaiheiden vélissa joudutaan kayttamaan valmistuote- ja puskurivaras-
toja (Tuominen 2010, 72).

Kehittaminen

Leaniin sisaltyy viisi paaperiaatetta, jotka voidaan jaotella kuvan 5. mukaisesti.
Naiden periaatteiden avulla toimintaa yleisesti kehitetdan. (Vuorinen 2013,
52.)

Asiakkaan arvon miettimisessa yrityksen on tunnistettava asiakkaan halut ja
mistd asiakas on valmis maksamaan, silla asiakas maarittaa palveluiden seka
tuotteiden arvon. Arvoketjun tunnistamiseen yrityksen arvoketju tulee olla ku-
vattuna, silla nain mahdollistetaan asiakkaalle arvoa tuottavien toimintojen ha-
vaitseminen ja kyetddn poistamaan lisaarvoa tuottamattomat toiminnot. Arvo-

ketjun arviointi on tehtava kokonaisuutena alkaen raaka-aineista ja paattyen
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tuotteesta luopumiseen, seka tarkastelemalla myds toimittajia. Tuotannon vir-
tauksessa materiaalivirran on oltava tuotannossa muun muassa jatkuvaa ja
lisdksi kaikki turha on kyettava poistamaan. Koneiden, toimintavarmuuden

seka informaatiovirran toimivuus on todella tarkeda. (Vuorinen 2013, 52 - 53.)

1. Asiakkaan
arvon
miettiminen

5.
Taydellisyyteen
pyrkiminen

2. Arvoketjun
tunnistaminen

4. Imuohjauksen 3. Tuotannon
toteuttaminen virtaus

Kuva 5. Lean-ajattelun paaperiaatteet (Vuorinen 2013, 52)

Imuohjauksen toteuttaminen onnistuu yritykseltd, kun se on kyennyt toteutta-
maan edelld olevat edellytykset: maarittanyt asiakasarvoa eniten tuottavan ar-
voketjun seka saanut siitd poistettua kaiken merkityksettéman ja onnistunut
saamaan tuotannon virtauksen sujuvaksi. Asiakkaan tilauksesta lahtoisin ole-
vaa tuotantoa kuvataan imuohjautuvaksi, silla tuotannon on tapahduttava asi-
akkaan toiveiden vetamana. Taydellisyyteen pyrkiminen on mahdollista, mikali
prosesseja kehitetaan saannollisesti koko henkildkunnan avulla. Toiminnan
tehokkuus ja laadukkuus tulee nakya jokaisen yksittaisen toiminnon kohdalla
ja naiden kehittdminen on tyontekijoiden vastuulla. (Vuorinen 2013, 52 - 53.)

Kaizen-ajattelu

Jatkuva ja johdonmukainen toiminnan parantaminen on osa Leanin kehitystoi-
mintaa. Tuotannon seka tuotteiden laatu ja niiden kehittdminen ovat jokaisen
tyontekijan vastuulla. (Kouri 2010, 14.) Kaizen-sana tulee japanin kielestd, ja
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se tarkoittaa jatkuvaa parannusta. Tassa ajattelutavassa jokainen yksittainen
yrityksen toiminto on parannettavissa jokaisella liiketoiminnan osa-alueella.
Ajatuksena on saada jokainen tyontekija sitoutumaan kehittamaan yrityksen
toimintaa. Virheistd oppiminen seka innovatiivisuuteen pyrkiminen ovat asi-
oita, joita jatkuvan parantamisen periaatteessa painotetaan. (Jylha & Viitala
2013, 134))

Kaizenissa on perusajatuksena, ettei mikaan ole taydellista ja kaikkea on
mahdollista parantaa. Sen tehtavaksi voidaan todeta olevan jatkuva paranta-
minen. Parannuskertojen maarasta huolimatta jokainen tuotantolinjan osa on
tdynnéa hukkaa. Yhtena paivana on mahdollista kaiken olevan taydellista,
mutta olosuhteiden muutokset aiheuttavat hukan muodostumista lisaa. Jokai-
nen yhtiodn kuuluva osatekija on potentiaalinen parannuskohde, kuten esi-

merkiksi tuotteiden myyntitapa tai tyontekijan suorituskyky. (Liker & Convis

2012, 31.)

Kuva 6. PDCA-syklin rakentuminen

Jatkuva parantaminen on suositeltavaa tehda kuvassa 6. esiintyvan PDCA-

syklin mukaan. Kéaytannéssad PDCA-sykli tarkoittaa seuraavaa:

e suunnittele (Plan)

e suorita (Do)

e arvioi (Check)

e toteuta (Act). (Kouri 2010, 15.)
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Jarjestelmallinen analysointi on lahtokohtana jatkuvaan parantamiseen. Téal-
|6in prosessi jaetaan osiin ymmartaakseen sen toimintaa. Nain mahdolliste-
taan prosessiin vaikuttaminen ja sen kehittdminen. Jatkuvan parantamisen
menetelmid kaytetddn hyvaksi kaikissa muissa lean-menetelmissa. (Tuominen
2010, 106.)

Just in Time

Just in Time -tuotanto (JIT) on tunnetuin imuohjausperiaatteista. Asiakasky-
synta on imuohjauksen kaynnistava toimenpide, ja sen seurauksena valmiit
osakokonaisuudet imetaan tuotantoprosessin lapi. Vaihto-omaisuuteen koh-
distunut sitoutuneen paaoman pienentaminen oli alkujaan paéaasiallinen tarkoi-
tus periaatteelle, mutta sen lisdksi se on aikaansaanut yrityksen parantamaan
tuotannon laatua. Pienentyneet varastot ovat aiheuttaneet sen, ettei varas-
tosta 16ydy korvaavia tuotteita alilaatuiselle tuotannolle. Huomattavan tarkeaa
on havaita informaation kulkeutuminen vastavirtaan ja materiaalin myotavir-
taan. (Hokkanen & Virtanen 2013, 81.)

Tama tuotantomalli syntyi vakiotuotetuotannossa, mutta toimintaperiaatteita ja
-malleja voidaan soveltaa onnistuneesti muissakin tuotantomuodoissa (Have-
rila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 428). Japanin autoteollisuus on JIT-
tuotannonohjausjarjestelman alkuldhteena. JIT on ollut merkittadvassa roolissa
imuohjaus-termin syntymisessa. Imuohjauksella tarkoitetaan tuotannon kuor-
mittamista "imemalla” lopusta alkuun. JIT-toimintaan kuuluu my6s nollavarasto
-kasite, johon toiminnan idea pitkalti perustuu. Varastojen arvon pitdminen
mahdollisimman alhaalla tai kokonaan varastoista luopuminen on tuotannon
lahtokohta. (Hokkanen & Karhunen 2014, 212 - 213.)

JIT-filosofian voi ymmartaa sisaltavan nelja perusvaittdamaa. Ensimmainen
vaittdmana on turhan eliminointi, mika tarkoittaa, ettei varastoilla pyrita peitta-
maan ongelmia. Toisen vaittdman mukaan tyontekijat sitoutuvat tehtaviinsa,
mika ilmenee tydskentelemalla tydéryhmina. Jokainen tydntekija on vastuussa
tuotannon laadusta, ja laadun ollessa epéatyydyttavaa jokaisella on mahdolli-

suus pysayttaa tuotanto. Kolmanteen vaittamaan kuuluu tavaran tai palvelujen
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toimittajien yhteistybkumppanuus, joka nakyy pohjana pitkékestoiselle yhteis-
tydlle. Viimeisena vaittdmana on laatujohtamisen keskeinen asema. (Hokka-
nen & Virtanen 2013, 81 - 82.)

Toimitusketjut sisaltavat useita tarpeettomia toimia, jotka aiheuttavat turhia
kustannuksia hyddyttamatta kuitenkaan ketdan. JIT-filosofiaan kuuluu hank-
kiutua eroon turhasta tuhlauksesta, koska siité asiakas ei maksa. Voidaan to-

deta JIT:n perustuvan seitsemé&an vaitteeseen, jotka ovat:

1. ainoastaan tilausten valmistaminen

2. asiakas ei maksa kaytetysta ajasta, joka kuluu odottamiseen tai etsimi-
seen

3. asiakas ei maksa siirroista tai kasittelyista, jotka ovat turhia

4. asiakas ei maksa varastoinnista johtuvasta arvonalenemisesta tai
myyntikelvottomuudesta

5. asiakas ei maksa tyosta, joka on turhaa

6. aikaa kuluu turhiin liikkeisiin

7. korjausty6 on tuhlausta. (Hokkanen & Karhunen 2014, 213.)

JIT-tuotantoon kuuluu varaston taydentadminen tarvittavien osien kohdalla, kun
niiden maaritelty raja on alitettu. Tatéa kutsutaan imuohjaukseksi ja se voidaan
tuotannossa tehda kayttamalla esimerkiksi Kanban-kortteja. JIT-tuotannossa
ei ole tarkoitus maksimoida resursseja, vaan pyrkimyksena on vahentaa va-
rastointia seka tuotannon lapimenoaikoja. (Lehtonen 2004, 75 - 76.) Virheiden
syntyminen pyritaén estamaan pitamalla laatu korkeana, jonka liséksi varasto-
arvoja yritetdan pitaa alhaalla. Naiden lisaksi kustannuksia yritetaan vahentaa

pienentaen tuotannon erakokoja. (Hokkanen & Karhunen 2014, 213.)

5S

Tuottavan seka laadukkaan tyon tekeminen onnistuu pelkastaan siistissa tyo-
ymparistdssa, tama on edellytyksena Lean-toiminnalle. Siisteyden seka jarjes-
tyksen kehittdminen ja yllapito onnistuvat tdméan toimintamallin avulla. Hukkia
pystyy havaitsemaan seka poistamaan ainoastaan siistissa tydymparistossa,

jossa pystytadn toimimaan tehokkaasti. (Kouri 2010, 26 - 27.)
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5S-malli koostuu viidestéa s-kirjaimella alkavasta sanasta, jotka ovat Seiri (lajit-
tele), Seiton (jarjestd), Seiso (puhdista), Seiketsu (standardisoi) ja Shitsuke
(yllapida). Siisti ja turvallinen tydpiste lisdéd muun muassa tyontekijan viihty-
vyytta aiheuttaen véhemman tapaturmia ja hukkia, seka saa aikaan viihty-

vyytta ja tuottavuutta. (Tuominen 2010, 94 - 95.)

Laadulla ei ole yhta oikeaa mé&aritelmada, vaan sen voi maaritella monella eri
tavalla. Se maaritellaan myos eri tavoin niin yrityksen, asiakkaan kuin yhteison
nakokulmasta. (Hokkanen & Virtanen 2013, 171.) Yrityksen toiminnan nako-
kulmasta laatu voidaan méaaritella olevan tuotteen vastaavuutta tuoteméaaritte-

lyihin ja standardeihin (Haverila ym. 2009, 372).

Laadun maaritelman tuntemattomuus on mahdollinen syy, etta laadusta kes-
kustellaan usein tunteella eikd maarallisesti. Laadun maaritelméaan kytkeytyvéat
laatutekniikan perusasiat tarkkuus- ja tasmallisyyserot. (Piirainen 2014, 80.)
Laatua voidaan tulkita eri tavoin riippuen siitd, mistd nakdkulmasta sita tarkas-
tellaan. Yleinen ajatus laadusta on asiakkaiden odotusten tayttdminen mabh-
dollisimman tehokkaasti ja kannattavasti yrityksen kannalta. (Lecklin 2006,
18.) Laatu voidaan myds kasittaa kykyyn tyydyttaa asiakkaan odotukset tuot-

teen tai palvelun suhteen (Rauhala 2011, 161).

Yksinkertaisesti ilmaistuna laatu voidaan ymmartaa tuotteen tai palvelun vir-
heettdmyytena. Tuotteen tekninen ja toiminnallinen laatu muodostavat koko-
naisuuden, mika antaa monitahoisemman kasityksen siitd. Tekninen laatu on
yleensd mitattavissa esimerkiksi kestavyytena. Asiakkaan kokema kokemus,
esimerkiksi palvelu, maarittaa toiminnallisen laadun. (Jylha & Viitala 2013,
242.) Asiakkaasta seka asiakassegmentista riippuen laatu voidaan ymmartaa
eri tavoin, joten yrityksen on oltava valmis tuottamaan laatua eri tavoin (Mar-
tinsuo ym. 2016, 365).

Laatu voidaan jakaa asiakaslaatuun, kuinka asiakastarve taytetaan tuotteen
tai palvelun avulla, seka tekniseen laatuun, kuinka spesifikaation mukaisesti

tuote tai palvelu on tehty (Martinsuo ym. 2016, 358).
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4.4 Toiminnanohjaus- eli ERP-jarjestelmat

Yrityksen tilaus-toimitusketjuun liittyvien toimintojen ja tehtavien suunnittelu
seka hallinta ymmarretaan toiminnanohjauksena. Tilaus-toimitusketjun toimin-
nan organisointi ja ohjaus, tayttden tuotannon tavoitteet, ovat olennainen osa
toiminnanohjauksen tehtavaa. (Martinsuo ym. 2016, 139.) Toiminnanohjaus-
jarjestelmista kaytetaan nimitysta ERP-jarjestelmat (Enterprise Resource
Planning), jotka mahdollistavat yrityksen tapahtumiin kytkeytyvien tietojen ylla-
pidon. Toimintojen edellyttdma tietojenhallinta, suunnittelu ja ohjaus toteute-

taan ERP-jarjestelmien kautta. (Haverila ym. 2009, 430.)

Oleellisena ajatuksena ERP-jarjestelmissa on integraatio tietojenkasittelyn ja
toiminnanohjauksen valilla. Tietojenkasittelyssa asia ilmenee jarjestelmaan
syotetyn tiedon olemista jokaisen kaytossa. Kayttamalla tietoteknistéa integraa-
tiota pystytaan syntynyt tieto valittamaan jokaisen jarjestelmaan kuuluvan osa-
puolen tietoon. Tamé& mahdollistaa useassa toimipisteessa toimivien yritysten
tiedonkasittelyn yhdessa jarjestelmassa. Integroimalla toiminnanohjauksen,
ERP-jarjestelmén kautta kyetddn ohjaamaan efektiivisesti yrityksen resursseja
ja tuotantolaitoksia seka ideoimaan tuotantoa. Integrointi mahdollistaa myo6s

toimintojen seurannan kokonaisvaltaisemmin. (Haverila ym. 2009, 430.)

Edullisen seka laadukkaan tuotteen tuottaminen asiakkaalle tapahtuu kokonai-
suuden avulla, johon siséltyy myés toiminnanohjausjarjestelma. Toiminnanoh-
jausta kaytetaan yrityksen perustoimintoihin, kuten varastointiin ja tuotantoon.
Tietojarjestelmassa yrityksen toiminta esitetdan prosessina, jossa ihmisten ja
koneiden valityksella toteutetaan hyddykkeita tai palveluja. (Lehtonen 2004,
128.) Toiminnanohjauksen tietojarjestelmat sisaltavat useita erilaisia tehtavia,
kuten organisaation valisen tiedonkulun (Haverila ym. 2009, 430). Toiminnan-
ohjausjarjestelm& mahdollistaa ndiden toimintojen integroinnin toisiinsa, mika
edesauttaa huomattavasti informaation kulun oikeellisuutta seka valittymista
yrityksen sisélla. Toiminnanohjauksen tehtavaksi voidaan lukea myés teollisen

yrityksen resurssien tehokkaan hyddyntamisen. (Lehtonen 2004, 128.)

ERP-jarjestelm& mahdollistaa monien erilaisten hyotyjen saavuttamisen, joita
ovat esimerkiksi resurssien kayton tehostaminen, nopeampi reagointi tapahtu-
miin seka tilausten ja toimitusten parempi hallinta. Jarjestelmien kaytto6on si-

saltyy myos erilaisia ongelmia. Jarjestelman muokkaaminen yritykselle sopi-
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vaksi ja yksittaisten toimintojen tekeminen jarjestelméssa saattaa olla moni-
mutkaista. Liséksi jarjestelman kayttoonotto on aikaa vievaa seké hintavaa.
(Haverila ym. 2009, 431.)

RAHAVIRTA JA KYSYNTATIETO

Prosessijohtaminen

Asiakkaat Materiaalihallinta | | Toimittajat ;
Myynti Tuotannonohjaus Hankinnat
Myyntisaamiset Padkirja Ostovelat

Johdon laskentatoimi |

TUOTANTO JA TOIMITUKSET

Kuva 7. Toiminnanohjausjarjestelman keskeiset sovellusalueet (Lehtonen 2004, 129)

Kysynta- ja rahavirtojen seka tuotanto- ja toimitusketjun kuvaaminen tietojar-
jestelméaan mahdollistaa yrityksen resurssien ohjaamisen mahdollisimman te-
hokkaaksi. Jarjestelmaan kirjataan omia sovelluksia jokaisesta osa-alueesta,
jota kuva 7. havainnollistaa. Raha- ja kysyntavirrat yritetddn mukauttaa mah-
dollisimman tuottavaksi yhteen tuotanto- ja toimitusketjun edellytysten kanssa
kayttamalla hyvaksi johdon laskentatoimea sekéa prosessien johtamista. (Leh-
tonen 2004, 129.)

5 MCM TIMBER OY

MCM Timber Oy on pk-yritys, jonka kotipaikka sijaitsee Haminan Neuvotto-
massa Makeldnkankaan teollisuusalueella. Yritys toimii puun sahauksen, hoy-
layksen ja kyllastyksen toimialalla. Se valmistaa puutavaraa myyntiin niin yksi-
tyisasiakkaille kuin yrityksille kotimaahan, seka yritysasiakkaille globaalisti.
Yrityksella on kolme tuotantolaitosta Kotkan ja Haminan alueella; kaksi Hami-

nan Neuvottomassa seka yksi Kotkan Hovinsaarella.

Vuonna 2015 yrityksen liikevaihto oli vahan alle 22,4 miljoonaa euroa ja tili-

kausi tuotti noin 68 000 euron voitollisen tuloksen. Tama tarkoitti liikkevaihdon
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kasvua noin 15 prosentilla seka tilikauden tuloksen paranemista lahes miljoo-
nalla eurolla (vuonna 2014 tilikauden tulos oli 916 000 euroa tappiollinen).
(Finder yritystieto MCM Timber Oy.)

6 TUTKIMUS

Opinnaytetyoni tarkoituksena oli I16ytaa keinoja kehittéa MCM Timber Oy:n ti-
laus-toimitusketjua. Samalla tutkimuksen yhteydessa tulisi selvitd, mika mah-
dollistaisi tilausten oikeellisuuden jokaisen tilauksen kohdalla seka tuotetun ta-
varan laadun vastaamaan haluttua jokaisen tuotteen kohdalla. Tutkimus suori-
tettiin tekemalla havainnointia yrityksen toiminnasta tyontekijana tydskentelyn
aikana seka haastattelemalla yrityksen toimitusjohtajaa. Osallistuminen yrityk-
sen tuotantoon eri tyotehtavissd mahdollisti laajan seka l&aheisen suhteen tut-

kimukseen.

6.1 Nykyhetki ja tutkimuksen tulokset

Yrityksen tuotantoon sisaltyy useita eri tyovaiheita, koska kyseessa on tuotan-
tolaitos, jossa valmistetaan puiden tukeista seka hoyladmatonta etta hoylattya
sahatavaraa. Prosessiketjua kuvaavasta kuvasta 8. voidaan sulkea pois
kolme ensimmaisté prosessin osaa, kun kasitellaén asiakkaan tilauksen lau-
kaisemaa toimintaa. Nama kolme tapahtumaa tapahtuvat riippumatta asiak-

kaiden tilauksista.
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Tukkivarasto Varastointi Sisdansyotto Laivaus

Varastointi

Tukkilajittelu Kuivaus Dimensiolajitelu
satamassa

Lajitellut tukit
(varasto)

Rimoitus Kuljetus

Sahaus Varastointi Paketointi Varastointi

Kuva 8. Tuotannon koostuminen yrityksessa

Yrityksen lajittelemattomien tukkien varasto muodostuu toimittajien kanssa
tehtyjen vuosisopimusten mukaan. Naissa sopimuksissa on sovittu vuosittain
toimitettavista tukkien kuutiomé&aristéa, mik& koostuu sovituista maarista tietyn
pituisia seka paksuisia tukkeja. Vuosisopimuksessa on myds sovittu toimitus-
ten viikkokohtaisista kiintidista, mutta viikkon ajanjaksolla tarkasteltuna toimi-
tuksien tapahtuminen on epasaanndllista. (Kujala 2016.) Tukkivarastossa ole-
vat tukit ovat autokuormittain asetettu varastoon, josta ne kuorma kerrallaan
lajitellaan tukkilajittelussa. Toiminnon tehtavana on lajitella tukit asetettujen pi-
tuus- ja paksuusarvojen mukaan seka poistaa tuotantoon kelpaamattomien,
esimerkiksi lahojen, tukkien eteneminen tuotantoon. On oleellista kyeta poista-
maan tuotantokelvottomat tukit, koska taloudellisesta ndktkulmasta katsoen
on yritykselle merkittava ero, ettd maksetaanko tukista tukin hinta vai raakki-
puun hinta. Jokaista epakuranttia tukkia on mahdoton kyeté poistamaan tukki-
lajittelussa, koska joidenkin tukkien viallisuuden todentaminen on mahdollista
vasta tukin mentyad sahasta lapi. Jokaisesta lajitellusta kuormasta tulostetaan

raportti, josta kay ilmi tukkien kokonaismaara seka niiden jakautuminen.

Sahauksen tuotannonsuunnittelu on lahtokohta sahaukselle. Talldin maaritel-
laan, mista lajitelluista tukeista sahataan minkékin dimensioista sahatavaraa
seka milla aikataululla taméa tapahtuu. Sahauksessa pyritddn hyédyntamaan
tukeista mahdollisimman paljon sahatavaraksi seké tuottamaan mahdollisim-
man paljon tilauksien sisaltamien dimensioiden tuotteita. Oleellinen asia sa-

hauksen onnistuneisuudelle on sahan asetusten oikeellisuus, jotta saadaan
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haluttu sahaustulos. Sahatusta sahatavarasta lajitellaan tuotantokelvottomat
kappaleet pois ja pakataan tuotantoon menevat kappaleet maaratyn kokoisiin
paketteihin odottamaan rimoitukseen paasemista. Naista puolivalmiista rima-
paketeista otetaan paketeittain raportit, joista selviad muun muassa eri pituuk-

sien kappalemaaran kertyminen seka sahattujen tuotteiden laatu.

Rimoituksessa puolivalmiit rimapaketit rimoitetaan; toisin sanoen jokaisen pa-
ketin kerroksen valiin asetetaan maéaratty maara rimoja, jotta jokaisen yksittéi-
sen kappaleen kuivuminen mahdollistuisi. Rimoitetut paketit siirtyvat tuotan-
nossa kuivaukseen, jossa pyritaan saamaan haluttu kosteusprosentti saha-
tuille kappaleille. Vaatii tarkkoja laskelmia, jotta haluttuun kosteusprosenttiin
paastaisiin mahdollisimman lyhyella ajalla. Nykyhetkella kuivaukseen kuluva
keskimaarainen aika on noin kolme vuorokautta. Kuivauksesta tulleet rimoite-
tut paketit paatyvat tuotannon seuraavassa vaiheessa sisaansyoton kautta di-
mensiolajitteluun, jossa sahatavara katkaistaan oikeisiin mittoihin seka lajitel-
laan pituuksien mukaan omiin lokeroihin. Keskeisena osana dimensiolajittelua
on myos poistaa laadultaan hdylaykseen kelpaamattomien kappaleiden paaty-

minen hoylaykseen.

Hoylasta lapi menneet kappaleet tarkastetaan laadultaan paketoinnin puolella
ennen pakettiin paasya. Paketoinnissa valmistuneiden pakettien paalle asete-
taan oikean mittainen huppu seké varmistetaan paketin kasassa pysyminen
sitomalla sen ymparille tarpeeksi vanteita. Jokaiseen pakettiin tulostetaan pa-
kettia vastaava pakettikortti, josta tulee ilmi muun muassa laivausnumero seka
dimensio. Paketoinnista valmistuneet paketit siirretdén laivausnumeron perus-
teella omille pohijille varastoon tai vaihtoehtoisesti ne lastataan suoraan au-
toon, josta ne kulkeutuvat satamaan. Toimitusten muodostumista seurataan
erillisella toiminnanohjausjarjestelmalla, johon muodostuu toimituksittain toimi-
tuksen tilanne, kun satamaan menevélle autolle tulostetaan lopullinen rahti-
kirja. Toimituksen valmistumisen seuranta antaa tarkat tiedot dimensioittain ja

pituuksittain, mita vield tarvitaan sek& mita on jo tarpeeksi tai liilkaa.

Yleisena pohdintana tuotantoprosessiketju on varsin toimiva jokaisen toimin-
non osalta. Tuotantoprosessissa ei ole mitdan yksittaisia turhia vaiheita ja esi-
merkiksi jokainen valivarastoinnin tapahtuminen on perusteltua. Taten tuotan-

non muodostamaa ketjua ei ole syyta lahtea muuttamaan tai poistamaan siita
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osia. Lahtiessa muuttamaan tuotantoprosessiketjua pitaisi talléin muuttaa
koko tuotantostrategiaa, ja se ole varteenotettava vaihtoehto.

Tehtyani henkilokohtaista havainnointia yrityksen toiminnasta monen eri tyo-
tehtavan kautta kahdessa eri toimipisteessa, pystyn toteamaan toimintaan
kohdistuvia kehitettavia asioita. Havaittujen asioiden vaikuttaminen tuotannon
tehokuuteen seka laatuun oli olennaista. Havainnot on jaettu kahteen osaan,
jotka kohdistuivat tuotannon toimintoihin sek& tuotannon ja toimituksien koko-

naisuuksien toimivuuteen.

Tuotannon toiminnot

Asiakkaan tekema tilaus kaynnisti tuotteiden valmistuksen, joka alkoi lajiteltu-
jen tukkien sahauksesta. Yrityksessa sahaus suoritettiin paaasiallisesti kah-
dessa eri toimipisteessa, ja tassa tutkimuksessa havainnointi tehtiin toisessa
naista toimipisteissa lasna olevana. Ensimméainen havainnoitu asia kohdistui
sahauksen tuotantovalineiden toimivuuteen. Sahaus vaati usean tuotantovali-
neen toimivuuden, jotta tuotanto oli mahdollista. Lahes paivittdin sahaus kes-
keytyi jonkin yksittdisen ongelman vuoksi jossakin vaiheessa, joinain paivina
tallaista tapahtui myds useampaan kertaan. Korjaustoimenpiteet ongelmien
ratkaisuun suoritettiin tyontekijdiden tekemina, ja nama tehtiin tavalla, jolla
tuotannon jatkuminen mahdollisimman pian oli taas mahdollista. Toimintata-
vasta johtuen joitakin ongelmia saattoi esiintya saanndéllisin valiajoin. Tuotanto
ei ndiden asioiden vuoksi ollut tehokkaimmillaan seké& sen ajoittainen pyséh-

dyksissa olo oli hyvin arkipaivaista.

Havainnointi toi esiin myds toisen asian liittyen sahaukseen. Sahattujen lank-
kujen laadun tarkastaminen seka tarvittaessa siihen puuttuminen oli vaihtele-
vaa. Lisaksi lankut, jotka kuuluisi poistaa, esimerkiksi lahot tai toukan syomat,
paasivat etenemaan tuotantoprosessissa eteenpain. Tyontekijoiden aktiivisuu-

dessa ja tarkkaavaisuudessa oli siis selvasti ndhtavia puutteita.

Laadunvalvonnan seuraava ja viimeinen valietappi ennen viimeista jalostus-
vaihetta, hoylaysta, oli dimensiolajittelu. Siell& epakurantin laadun eteneminen
tuotannossa oli tarkoitus viimeistaan pyséhtyéa. Tasta huolimatta toimituskel-

vottomia lankkuja paasi etenemééan hoylaykseen asti, mika aiheutti ongelmia
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tuotannon viimeisessé vaiheessa, paketoinnissa. Valmiiden pakettien koot oli-
vat ennalta maarattyja ja dimensiolajittelussa yhteen lokeroon lajiteltiin taytta
pakettia vastaava maara lankkuja. Vajaiden pakettien valmistaminen varas-
toon ei ollut mahdollista, joten laadultaan epakuranttien lankkujen padseminen
hoylayksesta lapi hidasti ja vaikeutti paketointia. Jos paketoinnin tuotantopis-
teella ei ollut varastossa varakappaleita taydentaman vajaita paketteja, johti
se pahimmassa tapauksessa pakettien tdydentamiseen joko vaaran mittaisilla

tai jopa vaaran dimensioisilla tuotteilla.

Dimensio-

lajittelu Paketointi

Sahaus

Kuva 9. Havaittujen ongelmien syntymiskohdat seka toiminnot, johon ne keskeisesti vaikutti-

vat

Hoylayksen laatu oli melko riippuvainen sahauksen onnistumisesta. Saha-
tuissa lankuissa taytyi olla hoylaysvaraa, jotta lankkujen hoylays jokaiselta
puolelta olisi ollut mahdollista. Havaintojen perusteella pystyttiin toteamaan
muutaman tuotannon toiminnon muodostaneen suurimmat tuotantoon vaikut-

taneiden ongelmien synnyn, jota kuva 9. tukee.

Tuotanto ja toimitukset

Havainnoitaessa tilausten muodostumista ja toimituksia kokonaisuutena,
nousi esiin muutamia kehittdmisen kohteita. Merkittavimpana asiana oli osit-
tain puutteelliset toimitukset. Tilaukset koostuivat kahden eri paksuisen lank-
kupakettien kokonaisuudesta, johon oli sovittu tilausméaéarat leveyden seké pi-
tuuden mukaan. Yksittaiset paketit sisélsivat vain saman dimensioisia seké pi-
tuisia lankkuja. Sovituissa tilausmé&arissa ei kuitenkaan jokaisen dimension
kohdalla pysytty, ja tallgin toimitettiin joko lilkaa jotain toisen pituuden omaa-

vaa tuotetta tai sitten sen pituista tuotetta jota ei oltu ollenkaan tilattu. Tahan
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ratkaisuun oli syyné se, ettd toimituksen kokonaiskuutiomaarat saatiin tas-

maamaan tilauksen kanssa.

Toimitusten maaréaajan lahestyessa yrityksessa turvauduttiin myds saannolli-
sesti ylitdiden teettdmiseen. Ylitdiden maara riippui siita, kuinka paljon asiak-
kaan tilaamasta maarasta puuttui. Tavallista oli iltavuorossa tydskentelevien
tyontekijoiden tyopaivan jatkuminen yohon. Viikonlopuille kertyi myos tyopai-
vid, erdan kerran yrityksen tuotanto siirrettiin viilkon ajaksi vuorokauden ympari

toimivaksi, jotta toimitukset onnistuisivat.

Tilattujen tuotteiden muodostumista seurattiin yrityksessa toiminnanohjausjar-
jestelman kautta, josta kavi ilmi valmiiden hoylattyjen pakettien varastosaldot.
Mink&anlaista muuta seurantaa jarjestelman kautta yrityksella ei ollut tukkiva-
raston tai sahattujen puolivalmiiden rimapakettien osalta. Toisin sanoen naita
seurattiin puhtaasti arvioimalla. Taman seurauksena asiakkaan tilaamien pa-
kettien kappaleméaarien muodostumisen arviointi kokonaisuudessa oli verrat-

tain hankalaa.

Yrityksen sisdisen seka tilaus-toimitusketjun valinen informaatiovirran kaytt6
voisi havaintojen perusteella olla tehokkaampaa. Yrityksen sisaiseen infor-
maationkulkuun kuului ajoittainen ristiriitaisuus seké tiedon jakamisen kulkeu-
tumattomuus sita tarvitseville henkiloille. Naiden asioiden seurauksena muo-
dostui hetkid, jolloin tehtiin mahdollisesti vaaria asioita tai sitten ei tehty mi-
taan. Yrityksen kannalta kumpikaan vaihtoehto ei ole hyva. Yrityksen tilaus-
toimitusketjun tiedonjakamiseen kohdistui myos tutkimuksen havainnoinnin
avulla puutteita. Asiakkaan antama informaatio ei kulje yrityksen toimittajille

asti taydellisesti, vaan tiedon kulku pyséahtyy osittain yritykseen.

6.2 Kehitysehdotukset ja johtopaatokset

Tarkeimmat kehitysehdotukset kohdistuvat yrityksen tuotannon toimintaan
seka suunnitteluun. Tutkimuksen suorittaminen toi useita tuotantoon ja sen te-
hokkuuteen kohdistuvia asioita esille. Tahan yhteyteen liittyy myds omalta
osaltaan tuotannon laatu. Esille tuotavia kehitysehdotuksia seka johtop&aatok-
sid on ollut tukemassa haastattelun avulla saadut tiedot yrityksesta. Ymmar-
rettavista syista kaikki kehitysehdotukset eivét ole varmasti toteutettavissa,
mutta niitd olisi syyta harkita.
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6.2.1 Kehitysehdotukset

Ensimmaisenda asiana yrityksen tulisi miettid laatuvastuuajattelun jalkautta-
mista toimintaansa. Jokaisen yrityksen tyontekijan tulee olla vastuussa tuotan-
non laadusta ja puuttua siihen heti, kun se on epatyydyttavaa. Talla tavoin on
mahdollista poistaa tuotantoon sisaltyvaa hukkaa. Lisaksi laadultaan epaku-
ranttia tavaraa ei tulisi paastaa etenemaan tuotannossa, koska se teettaa tur-
haa ty6ta seka mahdollisesti ongelmia my6hemmassa vaiheessa tuotantopro-
sessia. Taysin tama ei ole mahdollista, silla tydvuoron aikana tyontekijan sil-
mien ohi saattaa menna jopa tuhansia lankkuja, joten yksittaisia laadultaan
epatyydyttavia kappaleita paasee ymmarrettavasti lapi. Pyrkimyksena tulisi

kuitenkin minimoida epakurantin tavaran eteneminen tuotantoprosessissa.

Oleellista on myos, ettei toimituskelvotonta tavaraa paase asiakkaalle asti, ja
taman mahdollisuuden poissulkeminen tapahtuu kiinnittamalla enemman huo-
miota tuotannon laatuun. Tydskentelyn tulee olla koko ajan tavoiteltua laatua
vastaavaa, eika tehda erikseen niin sanottua laatuty6ta osana omaa normaa-

lia tyoskentelya.

Yhtena suurena kokonaisuutena yrityksen tulisi harkita lean-ajattelutavan
kayttoonottoa. Perimmaisena tarkoituksena lean-ajattelussa on karsia kaikki
turhat virheet ja hukat pois tuotannosta seké pyrkimys jatkuvaan parantami-
seen. Lisdksi tuotannon materiaalinvirtauksen tulee olla sujuvaa seka tuotan-
non kaikin puolin tehokasta. Kokonaisuutena lean-ajattelulla olisi mahdollisuus
tehostaa seké parantaa yrityksen tuotantoa huomattavasti, silla lahes jokainen
tutkimuksessa esiin tullut asia olisi korjattavissa toimimalla taman ajatteluta-

van mukaan.

Kaytaessa asia kerrallaan lapi tutkimuksen havaintoja jokaiseen loytyy rat-
kaisu lean-ajattelusta. Virtaus on kenties merkittavin osa lean-mallia, ja toimi-
akseen se vaatii ilman hairi6ita toimivat tuotantovalineet seka mahdollisimman
vahan laatuun kohdistuvia virheita, jotta tuotannon l&pimenoaikaa saataisiin
lyhennettya. Lapimenoaika lyhenee myds turhien ja arvoa tuottamattomien
tyovaiheiden poistamisella. Talléin odottamiseen kulunut aika saadaan myds

havitettya pois tuotantoprosessin osista, kun prosessikaaviota pystytaan yk-
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sinkertaistamaan. Kaiken taman lahtoékohtana on kuitenkin oltava tuottava ty6-
ymparisto, jota on mahdollista muokata lean-ajatteluun sisaltyvan 5S-nakokul-

man avulla.

Toiminannanohjausjarjestelman kayttoonotto laajemmassa muodossa yrityk-
sessa olisi varsinkin tuotannon hahmottamisen ja suunnittelun kannalta hyva
ratkaisu. Lisaksi toimitusten hallinta seka informaation parempi valittyminen
yrityksen sisélla eri toimipisteiden valilla olisi mahdollista. Jarjestelman avulla
yllapidettaisiin muun muassa varastosaldoja jokaisessa vaiheessa tuotanto-
prosessia, ei pelkastaan valmiiden hoylattyjen pakettien kohdalla. Suorana
hyotyna naista edelld mainituista asioista olisi mahdollisuus karsia ylitbiden
maaraa seka turhia virheita. Ylitdiden maaran vahentaminen onnistuisi, kun
pystyttaisiin suunnittelemaan tarkemmin asiakkaan tilauksen tuotannon muo-

dostuminen jarjestelmassa olevan tiedon avulla.

Reaaliaikaisen informaation kayttémahdollisuus yrityksen jokaisen tydntekijan
kohdalla pienentéisi muun muassa turhan tyon tekemista seké parantaisi in-
formaatiovirran kulkua yrityksesséa. Toiminnanohjausjarjestelméan avulla olisi
mahdollisuus suunnitella lajiteltujen tukkien sahausjarjestys seka kirjata jarjes-
telmaan niista sahattavien lankkujen dimensiot. Taméan tiedon olemassaolo
jarjestelmassa seka jokaisen tyontekijan kaytettavissa tehostaisi suoraan tuo-
tannon tehokkuutta poistamalla odottamista, kun ei tarvitsisi tiedustella erik-
seen mita, puuta sahataan ja mink& dimensioista sahatavaraa sahataan. Li-
saksi toiminnanohjausjarjestelmén avulla puutteellisista tilauksista on mahdol-
lisuus paasta eroon seké parantaa informaation jakamista tilaus-toimitusket-

jussa.

Yrityksella on pitk&aaikaisia asiakkaita, joten heidan tilauksensa ovat suurelta
osin ennustettavissa. Taman avulla tiedetd&n asiakkaiden tilausvolyymit ja
mitk& ovat niita tuotteita, mita tilataan eniten. Tahan peilaten yksittaisten esi-
merkiksi vaaran mittaisten pakettien sisallyttaminen toimitukseen ei ole vaaral-
linen asia, koska se kompensoi mahdollisesti seuraavien tilauksien muodostu-
mista. Yritys tietda asiakkaiden volyymituotteet ja sen, etta niita tilataan peri-
aatteessa niin paljon kuin yrityksell& on vain mahdollista valmistaa. Tasséa
kohdin yrityksen tulisi olla aktiivisempi omia toimittajiaan kohtaan varmistaen,
etta naiden tuotteiden valmistamiseen vaadittavien oikean pituisten seka pak-

suisten tukkien materiaalivirta olisi parempi yritykseen pain.
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6.2.2 Johtopaatokset

Kehitysehdotuksista laatuvastuun ottaminen kaytto6on yrityksessa tulisi olla en-
simmainen asia. Sen avulla tuotantoa on mahdollisuus tehostaa varsin merkit-
tavasti seka taloudellisesti silla on suuri merkitys. Taloudellisessa mielessa ei

ole millaan tavoin jarkevaa tuottaa toimituskelvotonta tavaraa olemalla puuttu-

matta siihen.

Taydellinen lean-ajattelutavan mukainen toiminta ei valttdméatta ole toimiva
ratkaisu yritykselle, mutta edes joidenkin siihen sisaltyvien nakemyksien otta-
minen kayttéon olisi suotavaa. Tuotanto on asiakkailta lahtevaa eli niin sano-
tusti imuohjautuvaa Just in Time -tuotantoa. Parantaakseen taman onnistu-
mista tulisi kaytossa olla 5S-malli, jonka avulla tydymparistosta tehdaan tuot-
tava. Naiden rinnalle olisi suotavaa sisallyttaa Kaizen-ajattelu, silla se on mer-
kittava osa lean-ajattelua pyrkien jatkuvaan parantamiseen. Onnistuakseen
tassa, on paastava irti ajatuksesta "nain on ennenkin tehty”, silla se estaa ke-

hityksen.

Talla hetkella yrityksella on tarkat varastosaldojen tiedot vain hoylatyista pake-
teista. Kaikista muista varastosaldoista ei ole tarkkaa tietoa, niité arvioidaan
havainnoimalla. Yrityksella on ollut aiemmin laajemmassa kaytdssa toiminnan-
ohjausjarjestelma, mutta sen toimivuus kaytannossa ei ollut tarpeeksi hyva
(Kujala 2016). Aiemmasta kokemuksesta johtuen on yritykselle mahdollisesti
iso kynnys ryhtya kayttbonottamaan toiminnanohjausjarjestelmaa uudestaan
laajemmassa muodossa. Liséksi tallaisen jarjestelman kayttéonotto on myds
varsin aikaa vievaa ja hintavaa seka toiminnoiltaan mahdollisesti hankalakayt-
téinen. Kaikesta huolimatta kokonaisuutena laajemman toiminnanohjausjar-

jestelméan ottaminen kaytt6éon olisi perusteltu ratkaisu.

7 YHTEENVETO JA POHDINTA

Opinnaytetyon tarkoituksena oli 16ytad keinoja tehostaa MCM Timber Oy:n ti-
laus-toimitusketjua niin, etta asiakas saa oikean maaran oikeita tuotteita oike-

aan aikaan. Lisaksi tarkoituksena oli 16ytaa ratkaisu, jotta jokaisen tuotteen
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laatu vastaisi vaadittua. Idea opinnaytetyohon syntyi allekirjoittaneen toimesta,

koska tydskennellessani yrityksessa aihe oli varsin luonteva valinta.

Tutkimus suoritettiin normaalia laadullista tutkimusta laajempana toimintatutki-
muksena. Tutkimusmenetelméan valinta oli varsin helposti perusteltavissa,
koska se vastasi kaikilta osiltaan parhaiten tehtavaa tutkimusta. Teoreettisen
viitekehyksen olin alun perin ajatellut koostuvan tilaus-toimitusketjusta, varas-
toinnista sekd imuohjautuvasta tuotannosta. Tyota tehdessa se kuitenkin tar-
kentui tilaus-toimitusketjuun seka tuotannonohjaukseen, koska nain se vastasi
paremmin itse tutkimusta. Opinnaytetyon aiheen rajaamiseen ulkomaille suun-
tautuvien hoylattyjen pakettien toimitukseen vaikutti suurelta osin se, etta nain

sain kasattua sopivan kokoisen kokonaisuuden tyéhon.

Opinnaytetyd tehtiin varsin nopeassa aikataulussa, ty6 aloitettiin noin puo-
lessa valissa syyskuuta 2016, ja se oli lopullisesti valmis joulukuun alussa sa-
mana vuonna. Tavoitteena oli tydn valmistuminen lokakuun aikana, mutta ta-
voitteesta mentiin hieman yli. Taten voidaan todeta tavoitteessa pysyminen
kelvolliseksi, vaikka jossakin kohtaa ty6ta se tuntuikin varsin kaukaiselta aja-
tukselta. Opinnaytetyon teorian kasaaminen sujui varsin mutkattomasti, mutta
yllattden empirian tuottaminen paperille toi suurimmat haasteet. Tydn suhteel-
lisen nopean teon mahdollisti tutkimukseen vaadittavien havaintojen muodos-
taminen usean vuoden aikana tyoskennellesséani yrityksen kahdessa eri toimi-

pisteessa useassa eri tyotehtavassa.

Tutkimus ei tuonut yhta ratkaisua tutkimusongelmaan, vaan monen asian
summa ratkaisisi sen. Tutkimus toi esiin selvia kehittdmisen kohteita yrityksen
toimintatavoista seka naiden korjaamiseen I6ytyi kayttdonotettavat ratkaisut.
Mielestani ty6ta voidaan pitda varsin onnistuneena. Opinnaytetyoélle olisi mie-
lestani mahdollisuus tehda kaksikin eri jatkotutkimusta. Aiheena voisi olla toi-
minnanohjausjarjestelman laajempi kayttoonotto yritykseen, mita kaikkea se
vaatii yritykselta, milla aikataululla se tapahtuisi ja mita toimintoja siihen sisal-
lytettaisi. Toisena vaihtoehtona voisi mahdollisesti olla lean-ajattelutavan jal-
kauttaminen ja ottaminen kayttoon yrityksessa. Sitd voisi esimerkiksi |ahtea

tutkimaan samoilla teemoilla kuin ensimmaista ehdotusta.
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