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1 JOHDANTO

Nykypaivan yritysmaailmassa kilpailu on kovaa ja tuotteiden taytyy vastata asiak-
kaiden tarpeita, odotuksia ja mielikuvia. Naiden liséksi tuotteet on kyettava valmis-
tamaan laadukkaasti ja kustannustehokkaasti. Taméa on tilaus-toimitusprosessin
kyvykkyyden mittari. Asiakkaat eivat ole valmiita maksamaan hukista, virheista ja

viivytyksista.

Opinnaytetyoni on tehty Lumon Oy:n toimeksiannosta, ja tyoni aiheessa kasitel-
ladn yhta tilaus-toimitusprosessin keskeista vaihetta, parvekelasitusten profiilituo-
tannon investointiprojektia. Keskeisimpia aiheita tydssani tulevat olemaan kustan-
nusten ja tuotannon tehostaminen seka investointien merkitys kilpailukyvyn paran-

tamiseen.

Tyoni koostui kolmesta osasta. Ensimmaisessd osassa kasittelen teoreettisessa
viitekehyksessa kustannusten ja tuotannon tehostamista seka investointeja. Toi-
sessa osassa esittelin Lumon Yhti6itd yleisesti, tamanhetkisen profiilituotannon
toimintaa ja uutta investointihanketta sekéa toimintaperiaatetta. Kolmas osio on tut-
kimuksen tekeminen. Siind tuon esille investointihankkeen investointisuunnitel-
man, projektiryhméan haastattelut ja vastaukset seka tulosten yhteenvedon ja joh-

topaatokset.

Talla hetkella Lumon Oy:lla parvekelasien profiilintuotanto on toteutettu hyvin me-
kaanisesti meistilinjan ja CNC- tyostokoneen avulla hajautettuna kahteen tuotanto-
tilaan. Lumonilla on pitk&d&n suunniteltu profiilituotannon keskittdmista yhteen yh-
tendiseen tuotantotilaan ja siind yhteydessa investoitavaan automaattiseen profiili-

en tydsto-, varustelu- ja pakkauslinjaan.

Tutkimusongelmani on selvittaa investointiprojektin mukanaan tuomat haasteet ja
analysoida niita. Todellisuudessa profiilituotannon keskittdmishanke on erittain
laaja hanke, ja uusi profiilintydstélinja koskee vain yhta osa-aluetta tassa hank-
keessa. Tyoni rajataan investointiprojektin analysointiin hankkeen laajuuden vuok-

Si.



Pyrin ty0ssani perehtymaan laajasti teoriapohjaan ja kayttamaan vain luotettavia
lahteitd sek& tuomaan asiat esille niin, etta ne ovat kaikkien ymmarrettavissa. Toi-
von, etta tyostani on apua toimeksiantajalleni tulevaisuuden investointihankkeissa

seka toiminnan ja tuotannon kehittamisessa.



2 TUOTANNON TEHOSTAMINEN

2.1 Tehokas toiminta

Toiminnan tehokkuus mittaa yrityksen suorituskykya. Yritys toimii silloin tehok-
kaasti, jos se pystyy toteuttamaan tietyn toiminnon tai prosessin pienemmin kus-
tannuksin, laadukkaammin ja nopeammin kuin Kilpailijat. Tuotannon tehokkuutta
voidaan mitata l&pimenoaikojen, kustannuslaskennan ja laatujarjestelmien avulla.
(Sakki 2009, 30.)

Karlofin mukaan arvon tuottaminen on kaiken organisoidun toiminnan tarkoitus ja
arvon tulisi olla suurempi kuin arvon tuottamisen ja toiminnan kustannukset yh-
teensd. Hanen mukaansa se on tehokkuuskasitteen ydin. Tehokkuus on arvon ja
tuottavuuden suhde. (Sakki 2009, 30.)

Tehokkuuden ja kannattavuuden valilla on keskindinen yhteys. Kun mitataan yri-
tyksen kannattavuutta, silloin verrataan tuottoja ja kustannuksia. Yritys saa tuotto-
ja, kun se myy tuotteitaan ja palveluitaan. Kilpailutilanne seka yrityksen kyky tuot-
taa lisdarvoa asiakkailleen vaikuttaa tuottojen suuruuteen. Kustannuksia syntyy
tuotannontekijoiden kaytosta. Tuotannon tekijoita tarvitaan myynnin, hallinnon ja
hankintojen toteuttamiseen seka tuotteiden ja palveluiden valistamiseen. (Sakki
2009, 31.)

Merkittdva osa kustannuksista syntyy yritysten rajapinnoissa. Yrityksen toiminnan
tuloksellisuudessa nakyy tilaus-toimitusketjun tehokkuus tai tehottomuus. Toiminta
on kannattavaa silloin, kun tuotteiden tai palveluiden myynnista saadut liikketuotot
ovat suuremmat kuin kustannukset. Siina vaiheessa yritys tuottaa voittoa, joka on
liketoiminnan keskeinen tavoite. (Sakki 2009, 31-32.)



2.2 Logistiikka teollisuudessa

Useissa teollisuuslaitoksissa logistiikka nahdaan kuljetusten ohjauksena ja varas-
tointina. Logistiikan merkitys on teollisuudessa paljon suurempi, koska yrityksen

strateginen johtaminen perustuu logistiikkaketjun hallintaan.

Kuviossa 1 esitetdan, kuinka hankinta, tuotanto ja jakelukanavat ovat sidoksissa
toisiinsa. Ulkopuolisia tekijoitd ovat asiakkaat ja toimittajat joilla on keskeinen vai-
kutus yrityksen toimintaan. Materiaalin arvo kasvaa toimittajalta asiakkaan suun-
taan. Kun asiakastilaus syntyy, niin se laukaisee informaatiovirran, joka paattyy
toimittajaan. Logistiikka sitoo yrityksen ja sidosryhmien toiminnot yhteen. (Hokka-
nen, Karhunen & Luukkainen 2011, 50.)
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KUVIO 1. Logistiikan strateginen vaikutus teollisuusyrityksen toimintaan (Hokka-
nen ym. 2011, 51)

Logistiikan paatavoite teollisuudessa on kustannusten alentaminen. Toimitusvar-
muus on otettava huomioon kustannuksia alennettaessa. My6hastyneet ja puut-
teelliset toimitukset karkottavat yrityksen asiakkaita kilpaileville yrityksille. Ylipalve-
lu ei ole suotavaa, koska nostettaessa toimitusvarmuutta sataan prosenttiin nou-

sevat kustannukset niin korkealle, etta ne ovat ylempana saavutettavaa hyotya.



Kuviossa 2 asiakkaan paahuomio kiinnittyy yrityksen tuotteen toimitusaikaan, kus-

tannuksiin ja laatuun.

Laatu Kustannukset

KUVIO 2. Asiakkaan tuotteelle asettamat odotukset (mukaillen Hokkanen ym.
2011, 52)

Lyhennettdessa toimitusaikoja tuotteen laatu paranee ja kustannukset laskevat.

Talla menetelmalla saavutetaan kilpailuetu markkinoilla. (Hokkanen ym. 2011, 52.)

2.3 Materiaalin varastointi

llIman tuote- ja materiaalivarastoja suurimman osan yrityksista olisi vaikeaa toimia.
Varastojen tarkeys korostuu toimituskyvyn turvaamisessa seka tuotantoprosessien
eri vaiheiden kytkenndssa. Varastoinnista syntyy isot kustannustekijat yrityksille.
Ne sitovat paljon yrityksen pddomaa, ja varastointi seka materiaalin kasittely aihe-
uttavat kustannuksia. Varastoissa piilee aina riski. Varastoissa oleva tuote voi
menna vanhaksi teknisesti tai taloudellisesti. (Kouri 2009c, 445-446.) Nyky&an
hallitseva ja itsestdan selva kasitys on se, ettd varastointia kannattaa vahentaa ja
tilalle kehittdd tilausperusteista tuotantoa (Haapanen, Vepsaldinen & Lindeman
2005, 288).



2.3.1 Varastojen luokittelu tuotannossa

Teollisuudessa tuotteen valmistukseen liittyvien varastojen pitaminen on jossain
maarin valttamatonta. Ne palvelevat valittomasti tuotteen jalostusta. (Hokkanen
ym. 2011, 126-127). Kourin mukaan tuotannossa olevia varastoja voivat olla pus-
kurivarastot, kausivaihteluiden hallintaan tarvittavat varastot, vélivarastot, ase-
tusaikojen ja asetuskustannusten aiheuttamat varastot, kuljetuksien ja siirtojen
aiheuttamat varastot seka reklamaatiovarastot. Seuraavissa kappaleissa on ker-

rottu syyt ndiden varastojen olemiseen.

Toimituskyvyn varmistamiseksi yritys tarvitsee puskurivarastoja. Useasti tuotteen
lapaisyaika on pidempi kuin asiakkaan toimitusaikavaatimukset. Tassa tapaukses-
sa yritykselld on puskurivarastot, joiden avulla toimituskyky ja palvelutaso pysyvat
korkealla tasolla. Puskurivarastojen kayttd mahdollistaa satunnaisten menekin-
vaihteluiden tasoittamisen. Pitamalla tuotannon lapaisyaika lyhyena saadaan va-
rastoinnin tarvetta vahennettya. (Kouri 2009c, 446—447.) Pitamalla pienta valmii-
den hyoddykkeiden varastoa saadaan tuotanto pidettya tasapainossa ja eliminoitua

paljon hukkaa koko tuotantoprosessissa ja toimitusketjussa (Liker 2010, 121).

Toimialoilla, joilla kausivaihtelua esiintyy, voidaan varastoimalla tuotteita tasoittaa
niiden vaikutuksia. Tarkea seikka on se, ettd tuotteen varastointikustannukset ovat
riittdvan alhaiset. Sen avulla tama toimintamalli on mahdollinen. Tata toimintamal-
lia voidaan kayttdad erityisesti silloin, kun kapasiteettijoustojen toteuttaminen on
kallista. Talloin kapasiteetin mitoitus voidaan tehda menekin perusteella. (Kouri
2009c, 446-447.)

Eri tydvaiheiden kytkemiseen toisiinsa tarvitaan valivarastoja. Yksittaisien proses-
sien nopeus vaihtelee, jolloin valivarastoilla saadaan varastoitua keskeneraisia
tuotteita. (Kouri 2009c, 446—-447.) Liiallisten keskeneréisten materiaalien keraami-
nen varastoon aiheuttaa pidempiad tuotteen lapimenoaikoja, tuotteiden vanhene-

mista, viiveita, laatuvirheitd seka kuljetus- ja varastokustannuksia (Liker 2010, 29).

JIT(Just In Time)- tuotannossa toiminta pyritddn saamaan mahdollisimman talou-

delliseksi ja lapimenoajat lyhyiksi. JIT:ssa koneiden asetusaikoja lyhennetdén niin



paljon, etta tuotannon pysaytyksen vaatima aika olisi mahdollisimman lyhyt. T&-
man avulla valmistuserakoot saadaan pieniksi ja niiden valmistaminen tulee edulli-
semmaksi. (Hokkanen ym. 2011, 213.)

Kuljetukset ja siirrot lisddvat varastoinnin tarvetta. Pitaisi pyrkid siihen, ettd tuot-
teen edestakaisia kuljetuksia kesken valmistuksen voitaisiin valttdd mahdollisuuk-

sien sallimissa rajoissa. (Kouri 2009c, 446-447.)

Valmistuksessa tapahtuvat laatuvirheet voidaan helposti peittdd ylimaaraisilla va-
rastoilla. Suurien reklamaatiovarastojen pitdminen estaa toiminnan kehittymisen ja
tuotannossa tapahtuvien ongelmien Iéytamisen. Reklamaatiovarastojen avulla voi-
daan paikata tuotannossa tapahtunut virhe, jolloin toimituskykyongelmia ja tuotan-

non hairioita ei paase syntymaan. (Kouri 2009c, 446-447.)

Teollisuudessa varastot voidaan luokitella karkeasti kolmeen luokkaan:

1. raaka-ainevarasto

2. puolivalmistevarasto

3. tuotevarasto.

Raaka-ainevarastossa varastoidaan materiaaleja, ennen kuin ne on otettu tuotan-
toon. Puolivalmistevarastossa sdilytetddn keskeneréisia tuotteita ja tuotevarastos-

sa sailytetaan asiakkaalle menevia lopputuotteita. (Hokkanen ym. 2011, 126-127.)



2.3.2 Varastotilat

Varastotilojen valinta tehdaan yleensé sen perusteella, minkalaisen varaston valit-
seminen tilojen puitteissa on mahdollista. Kuviossa 3 on kolmen erilaisen tavara-

virran omaavat varastot: lapivirtausvarasto, kulmavirtaus ja u-virtaus.
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KUVIO 3. Tavaran lapivirtaussuunnat varastossa (Karhunen, Pouri & Santala
2004, 370)
Kuviossa 3 esitetdan myos tavaroiden sijoittaminen varastoon nimikkeiden ottoti-
heyden perusteella (A = suurin ottotiheys, C = pienin ottotiheys). Lahimpana lahet-
tamoa on aina suurimman ottotiheyden omaava nimike. Nain saadaan siirtomatkat
lyhyiksi. (Karhunen ym. 2004, 370.)

2.3.3 Materiaalivirta

Materiaalivirran téarkeys tuotannossa on huomattu jo 1930-luvulla, kun autonval-
mistaja Henry Ford alkoi puhua sen kayttamisesta valmistusprosessissa. Lisaksi
han puhui prosessien standardoinneista ja hukan eliminoinnista. Hanen yhtionsa
ei kuitenkaan koskaan ottanut naitda menetelmid kayttoon. Ford valmisti miljoonia

mustia Model T -autoja ja mydhemmin Model A -autoja. Valmistettaessa edella



mainittuja autoja Fordilla kaytettiin tuhlaavaisia tavaraeramenetelmia, jotka kasvat-
tivat suuria valivarastoja koko arvoketjussa. (Liker 2010, 22.)

Toyotalla néhtiin Fordin massatuotantojarjestelma synnynnaisena puutteena. Silla
ei ollut varaa hukan luomiseen, silla ei ollut varasto- ja tehdastilaa, ja liséksi rahaa
oli vahan. Siella ei tuotettu suuria maaria vain yhta autotyyppia. Toyota p&aétti voi-
vansa kayttda Fordin alkuperaisena kehittamaa jatkuvan materiaalivirran ideaa
kehittddkseen yksiosaisen virtausjarjestelman, jota voisi helposti ja joustavasti
muuttaa asiakkaan tarpeiden mukaan. Liséksi yksiosainen virtausjarjestelma olisi
samalla tehokas. Tyodntekijoiden sitouttaminen jatkuvan prosessin parantamiseen

oli avainasemassa joustavuuden toteuttamiseksi. (Liker 2010, 22.)

2.4 Lean-toimintamalli

Lean-ajattelu on erittdin laaja tuotantoon suunnattu johtamisfilosofia. Seuraavissa
luvuissa kasittelen Lean-toimintaa yleisesti ja otan esille mielestani tarkeat seikat

ajatellen opinnaytetyoni toimeksiantajaa.

Lean-toimintamalli on kehitetty japanilaisen autovalmistaja Toyotan tuotantoperi-
aatteiden pohjalta. Lean-toimintamalli on keskeinen osa tuotannon organisoinnissa
ja jatkuvassa kehitystydssa. Lean-toimintamallissa toimintaa kehitetdan siella,
missd asiakkaan saama arvo todellisuudessa syntyy, eli lattiatasolla. Yksinkertai-
suudessaan Lean management -toimintamallilla pyritddn saamaan toiminnasta
tarkoituksenmukaista, jarkevaa ja tasmallista asiakasnakokulmasta lahtien. (Kouri
2010, 6.)

Laatuajattelu on yksi keskeinen ajattelumalli Lean-toiminnassa (Kouri 2010, 6).
Kun laatu on sisdanrakennettu, jokainen tyontekija toimii oman tyénséa tarkastaja-
na ja estda viallisten tuotteiden paastdmisen eteenpdain. Leanissa laatuvirheet

huomataan ja korjataan hyvin nopeasti. (Liker 2010, 95.)
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Asiakas maarittelee tuotteen tai palvelun arvon. Tuotteen ominaisuudet, laatu,
toimitusaika ja -varmuus maarittelevat asiakkaan kokeman arvon. Edellytyksen&
asiakaslahtoisyydelle ja lisdarvon tuottamisesta asiakkaalle on se, etta yrityksessa

hahmotetaan ne toiminnot, joilla tahan lopputulokseen paastaan.

Leanin tarkoitus ei ole:
-Toimia kustannustensadsti-
ohjelmana

-Hakea pienempai riippuvuutta
tyontekijasta

-Siirtya liukuhihnatydhén

-Vahentaa tydn mielekkyytta

-Karsia kaikestal

KUVIO 4. Leanin toimintaperiaatteet (Kouri 2010, 7)

Yrityksen voimavarat tulee keskittaa naihin toimintoihin. (Kouri 2010, 6—7.) Kuvios-

sa 4 on keskeisesti kerrottu mihin Leanin avulla pyritaan.

2.4.1 Lean-toiminnan kehittdminen

Lean Thinking -kirjassaan Womack ja Jones maarittavat Lean-tuotannon proses-
siksi, jossa on viisi vaihetta: asiakkaan arvon maarittaminen, arvovirran maaritta-
minen, virtaus, imu ja taydellisyyteen pyrkiminen. Jotta yritys voisi olla "Lean”,
vaaditaan siltd ajattelutapaa, joka keskittyy siihen, etta tuote virtaa keskeytyksitta
arvonlisaprosessin lapi. Kyse on yksiosaisesta virtauksesta. Tuote palaa taakse-

pain ainoastaan asiakkaan vaatimuksesta. (Liker 2010, 7.)

Lean-toimintaa voidaan kehittad useilla eri menetelmilla, mutta yleisesti kaytetty
menetelma on hyddyntaa edella mainittuja viitta vaihetta. Asiakkaan arvon méaarit-

tamisella tarkoitetaan sitd, mista asiakas on valmis tuotteesta tai palvelusta mak-
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samaan ja mitkd ominaisuudet merkitsevat asiakkaalle vahemman. (Kouri 2010,
8.)

Arvovirran maarittamisella tarkoitetaan niiden prosessien ja toimintojen maaritte-
lemista, joissa muodostuu asiakkaan saama arvo. Sellaiset prosessit, jotka eivat
tuota lisdarvoa, tulee poistaa ja niitd prosesseja, joiden avulla tuotetaan arvoa,
niita tehostetaan. (Kouri 2010, 8.) Virtauksella tarkoitetaan materiaalin, tuotteen
tai tiedon kulkua prosessissa. Virtaukset tulisi toteuttaa niin, ettei katkoksia synny.
Katkokset lisaavat hukkaa ja ne pyritdan poistamaan eri menetelmien avulla.
(Tuominen, 2010, 10.)

Imun avulla tuotetta ja osia valmistetaan se maard mika on todellinen kysynta
(Tuominen 2010, 10). Toyotalla imulla tarkoitetaan ” juuri oikeaan aikaan”, eli asi-
akkaalle, joka voi olla tuotannon seuraava vaihe annetaan mitd, mihin aikaan ja
kuinka paljon se haluaa (Liker 2010, 105). Taydellisyyteen pyrkiminen edellyttaa
prosessien jatkuvaa kehittdmistd ongelmia ratkaisemalla ja hukkailmi6ita poista-
malla (Kouri 2010, 9).

2.4.2 Hukan poistaminen

Lean-toimintamallissa tuotannossa tapahtuva hukka on jaoteltu kahdeksaan luok-
kaan:

Ylituotanto

Odottelu

Tarpeeton kuljettaminen

Laatuvirheet

Varastot

Ylikasittely

Tarpeeton lilke

© N o o A~ wDdhBE

Kayttamatta jatetty tyontekijan luovuus (Kouri 2010, 11).
Ohjenuorana hukan maarittamiselle voidaan pitda seuraavaa ketjua: "Hukka on

seuraus ongelmista ja ongelmat ovat seurausta vaihtelusta” (Piirainen 2011).



12

Seuraavaksi voisin hieman tarkemmin selittda ylla mainittuja kahdeksaa hukkaa.

Ylituotannolla tarkoitetaan tilaamattomien osien valmistamista, jonka seurauksena
on ylimaaraisen henkildiden palkkaamista seka varasto- ja kuljetuskustannusten
kasvu (Liker 2010, 28). Odottelua voivat olla materiaalipuutteiden aiheuttamat vii-
vytykset, seka kone- ja laitehairiot (Kouri 2010, 10). Lisaksi odottelua syntyy, kun
odotetaan koneen tai henkilon suoritusta (Tuominen 2010, 30). Tarpeeton kuljet-
taminen syntyy, kun keskenerdisia toitd kuljetetaan varastoon tai prosessista toi-
seen (Liker 2010, 29).

Laatuvirheet kuluttavat materiaalia seka kapasiteettia. Niiden myéta syntyy asia-
kastyytymattomyytta (Kouri 2010, 10). Liian suuret varastot lisdavat viivetta tuo-
tannossa, pidentavat lapimenoaikoja, kasvattavat vahingoittuneiden osien ja kom-
ponenttien maaraa ja aiheuttavat ongelmia tuotannossa (Liker 2010, 29). Ylikasit-
tely on asiakkaan nakokulmasta tarpeettomien asioiden tekemista (Kouri, 2010,
11).

Tarpeeton liike kasittaa kaiken turhan liikkkumisen, jota tyontekija joutuu tyon aika-
na tekemaan. Esimerkiksi tydkalujen ja osien etsiminen ovat turhaa liiketta. (Liker
2010, 29.) Kayttamatta jatetylla tyontekijan luovuudella tarkoitetaan sita, etta tyon-
tekijoiden joukosta voi |0ytya tietoa ja taitoa eri tydvaiheiden toiminnasta ja mene-
telmista (Kouri 2010, 11).

Kuviossa 5 Deming on tuonut esille hukan poistamiseen tarvittavat kolme tarkeaa
tekijaa. Ne ovat:

1. PDCA (Plan-Do-Check-Act) ympyra

2. vaihtelun merkitysta syihin, joista hukkaa syntyy

3. SPC(Statistical Process Control) ohjauskorttien merkitys prosessien ohjauk-

sessa ja paatoksen teossa. (Piirainen 2011.)

Pelkkd hukan poistaminen ei riitd, koska ilman ongelman poistamista hukka tulee

uudestaan. Kun tunnistetaan ongelma ja poistetaan se, hukka vahenee.
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Demingin mukaan vaihtelun merkitys ja sen tunnistaminen tuotannossa on tarkea

seikka.

Parannustoiminnan perusta

Tyodkalut
Ohjauskortit

HUKKA

AlKA KAPASITEETTI
Hukka Hukka
PDCA-ympyra Vaihtelun ymmarrys

KUVIO 5. Hukan poistossa tarvittavat kolme tarkeaa tekijaa (Piirainen 2011)

Johtajien tulisi ymmartaa vaihteluiden merkitys kokonaisuuteen. Ymmartaminen ja

osaaminen ovat tarkedssa roolissa parannustoiminnassa.

2.4.3 Jatkuva parantaminen

Jatkuvan parantamisen peruslahtokohta on se, ettd parannettava prosessi tunne-

taan riittdvan hyvin. Parantamisen ajatus perustuu siihen, ettd prosessissa tapah-

tuvat vaihtelut hallitaan, ja puuttumalla erityissyista johtuviin vaihteluihin niita voi-

daan pienentaa. (Kokkonen 2007.)

Jatkuvaan parantamiseen on kehitetty useita laatutytkaluja, mutta yksi tunne-

tuimmista ty6kaluista on Demingin ympyra, josta jo edellisessa luvussa mainitsin.

Demingin ympyrassa on viisi vaihetta:

1. Plan eli parannustoimenpiteen suunnittelu

2. Do eli pilottihankkeen suorittaminen muutoksessa
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3. Check eli pilottihankkeen arviointi.
4. Act eli parannuksen toteuttaminen kohdealueella.

5. Toiminnan kehittdmisen jatkaminen (Kouri,2010, 15.)

Kehitys

KUVIO 6. Demingin ympyra (Kouri 2010, 15)

Kuviossa 6 esitellddn, kuinka Demingin ympyréd kaytanndssa toimii. Ympyréd on
asetettu kaltevalle alustalle, joka kuvaa sita, etta jatkuvan toiminnan kehittdmisen

kautta ympyra jatkaa pyodrimistaan oikeaan suuntaan.

2.4.4 5S- menetelma

Yksi hukan poistamiseen tarkoitettu tyokalu on 5S- menetelma, jonka avulla voi-
daan poistaa virheita, vikoja ja vahinkoja tyopaikalla. Naméa 5S:&é tulevat Japanin
kielen sanoista: Seiri (lajittele), Seiton (jarjestd), Seiso (puhdista), Seiketsu (stan-
dardoi) ja Shitsuke (yllapida). (Liker 2010, 150.)

5S mielletdan helposti siivousohjelmaksi, jota se ei ole, vaan todellisuudessa huk-

kien tunnistaminen ja poistaminen on mahdollista siistissa ja selkeassa toimin-
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taymparistéssa (Kouri 2010, 27). Massatuotannossa virheellisten toimintatapojen
myoOta hukat kasaantuvat vuosien ajan, katkevat ongelmia ja helposti niista tulee
hyvaksyttavia tapoja toimia. Yhdessa viisi S:aa luovat parannusprosessin tydéym-
paristdon. (Liker 2010, 150.)

Kuviossa 7 esitetaan 5S:n etenemismalli. Ensimmaisena toteutetaan kohtaa "Lajit-
tele”. Sen jalkeen tyOpiste jarjestellaan, siivotaan, standardoidaan, ja viimeisena

kohtana on yllapida, eli tydpiste pidetaan siistind jatkuvasti.

LAJITTELE
karsi pois harvoin kaytetyt
tavarat punaisilla lapuilla

YLLAPIDA
kayta saannollisia johdon
tarkastuksia kurin sailyit-
amiseksi

JARJESTA
organisoi ja merkitse paikka
kaikelle

Hukan eliminointi

STANDARDOI

luo saantdja kolmen
ensimmaisen S:n
yllapitamiseksi

SIVOA

— puhdista se

KUVIO 7. Viisi S:aa (Liker 2010, 151)

Kayttamalla 5 S:4a tuotannossa saavutetaan seuraavia hyoétyja: tyoturvallisuus
paranee, tyopisteiden jarjestyksen yllapitdminen helpottuu ja tyovalineiden etsimi-
seen kaytettdvaa aikaa saadaan pienennettya. 5S tukee Lean-kulttuurin muodos-

tumista, seka tuotantovalineiden seuranta ja valvonta tehostuu. (Kouri 2010,26.)
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2.5 Laatu

Aikaisemmissa luvuissa logistiikan ja Lean-toimintamallin yhteydessa on mainittu
laatu- kasite. Tassa luvussa perehdytdaan tarkemmin laatuun. Tuotteet ja palvelut
voivat olla laadukkaita, mutta hyva laatu yrityksen toiminnassa on usein edellytys

menestymiselle.

Karjalaisen artikkelissa mainittiin, ettd Deming on maaritellyt vuonna 1940 laadun
seuraavasti, se on: "Asiakkaan nykyisten ja tulevien tarpeiden tayttamista laadun
avulla” (Karjalainen 2006). Liséksi Karjalaisen artikkelissa tulee esille se, etta
vuonna 2000 Mikel on kirjoittanut laadun méaaritelmaksi seuraavan: "Laatu on tuot-
teen tai palvelun kyky tayttaa asiakkaan tarpeet ja odotukset seka tuottaa valmis-

tajalleen voittoa. Laatu tuo tyytyvaisyytta ja rahaa” (Karjalainen 2006).

Mikelin maaritelman mukaan laatu perustuu asiakkaan mielipiteeseen yrityksen
tuotteesta tai palvelusta. Asiakkaalla on omat lahtokohdat ja kayttotarpeet joiden
perusteella h&n valitsee tuotteen ja sen, tayttddko tuote hanen vaatimuksiaan. Kun
asiakas tekee ostopaatosta, han arvioi tuotteen laatua ja hintaa, silla eihdn kukaan
halua virheellista tuotetta. (Kouri 2009a, 372.)

Mikel on tuonut laadun maéaaritelmassaan myos esille sen seikan, etta laatu tuo
tyytyvaisyytta ja rahaa. Mita tama tarkoittaa? Voidaan puhua kumppanuudesta, eli
asiakas ja tuotteen toimittaja ovat toisilleen kumppaneita. Asiakas saa korvauk-
seksi maksamastaan hinnasta laatua ja tuotteen valmistaja tuottamastaan laadus-
ta rahaa. (Karjalainen 2006.) Laatuasiat eivat koske pelkastaan tuotetta tai palve-
lua. Laatu kasittaa myos toiminnan. Nykypaivana kuulee puhuttavan tuotteen laa-
dusta sek& toiminnan laadusta. (Karjalainen 2006.) Yrityksessa tapahtuvien eri
toimintaprosessien laadusta rakentuu palvelun ja tuotteen laatu (Kouri 2009a,
373).

Laatu voidaan méaarittaa kahteen osa-alueeseen, tekniseen laatuun ja asiakaslaa-
tuun. Teknisessa laadussa tavoitteena on suunnitelman ja toteutuman taydellinen

vastaavuus. Sen saavuttaminen edellyttad tuotantoprosessin taydellistd kontrol-
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lointia ja virheiden nollatasoa. Virheiden nollatason saavuttaminen on l&hes mah-
doton tehtava. (Lillrank 2004, 143.)

Kuviossa 8 tulee esille se, etta toimintojen ja tuotteiden laatu lahtee rakentumaan
yrityksen johdosta ja toimintakulttuurista, josta se etenee tyovaiheisiin, prosessei-
hin ja materiaaliin saavuttaen toimintojen ja tuotteiden laadun (Kouri 2009a, 373).

Asiakaslaadulla tarkoitetaan avointa jarjestelmaé. Tekninen laatu on suljettu jarjes-

telmd, jossa ulkopuoliset tekijat eivat vaikuta toimintaan.

Tuotelaatu

Toimintojen laatu

Tyd Prosessit Materiaali

Yrityksen laatu

Jéarjestelmét |Organisaatio| Johtaminen | Henkiléstd | Tuotanto-
vélineet

KUVIO 8. Toimintojen ja tuotteen laatu (Kouri 2009a, 374)

Avoimessa jarjestelmassa palvelun tai tuotteen laatuominaisuuksia ei voida maari-
tella ennakolta. Avoimella tavaratoimituksella tarkoitetaan esimerkiksi asiakkaan
tyylin mukaan raatéalditya tuotetta. Avoimessa jarjestelmassa toimitteet voidaan
suunnitella yhdessa asiakkaan kanssa. Taman toiminnon avulla syntyy asiakkuus-

suhteita, jotka ovat tarkeita yrityksille. (Lillrank 2004, 149,150.)
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2.5.1 Laatu kilpailutekijana

Yleisesti ottaen laatu parantaa yrityksen kilpailukykya, markkinaosuutta, tuotta-
vuutta, kannattavuutta, yrityskuvaa ja markkina-arvoa. Perimmiltdén laadun kehit-
tamisella yrityksissa pyritaan joko myynnin kasvattamiseen tai kustannusten alen-
tamiseen. Né&itd asioita asiakas usein mainitsee, kun han miettii motiiveja tuotteen

tai palvelun ostolle. (Ojasalo & Ojasalo 2008, 256.)

Kuviossa 9 on esitelty, kuinka laadun kehittdminen vaikuttaa kilpailukykyyn. Laa-
dun kehittymisen my6ta suorituskyky paranee ja yrityksen maine kasvaa, josta
seuraa hintojen nousu ja yrityksen markkinaosuuden kasvu. Merkittavaksi kilpailu-
tekijaksi laatu muodostui 1960-luvulla. Usein tuotteiden laatu oli heikkoa tuona
aikana ja markkinat vaativat parempaa laatua. Silloin jo huomattiin, etta laadun

kehittdminen nosti kustannustehokkuutta.

Parantunut Yrityksen Markkinaosuuden Yksikkokustannusten
suorifuskyky ja/miiie maineen -2 SVU aleneminen volyymin
luctettavuus kasvu kasvun myota

-
‘ L Yrityksen voitto

Korkeammat hinnat kasvaa
e ——

KUVIO 9. Laadun kehittdmisen vaikutus kilpailukykyyn (Kouri 2009a, 374)

Laatujohtaminen kehittyi silloin, ja sen avulla hyvanlaatuisella tuotteella ja matalal-
la hinnalla saavutettiin kilpailuetu. (Kouri 2009a, 374.)

2.5.2 Laatukustannukset

Laatu- tai laaduttomuuskustannukset johtuvat laatutason varmistamisesta tai huo-
nosta laadusta. Laatukustannusten osuus voi olla jopa 25 % yrityksen liikevaihdos-
ta. (Kouri 2009a, 375.)
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Luvussa 2.4.2 hukiksi maariteltiin ylituotanto, odottelu, tarpeeton kuljettaminen,
laatuvirheet, varastot, ylikasittely ja tarpeeton liike. Nama ovat Likerin mukaan ar-
voa tuottamattomia toimintoja asiakkaan nakokulmasta. Naita voisi yhta hyvin kut-
sua laaduttomuuskustannuksiksi. Laatukustannukset voidaan jakaa neljaan luok-
kaan: ennaltaehkaiseviin laadunvarmistamisiin, tarkastuksiin ja laadunvalvontaan,
sisaisiin laatukustannuksiin ja ulkoisiin laatukustannuksiin. Ensimmaisella tarkoite-
taan laatukoulutuksia ja virheettomyyttd varmistavien menetelmien kehittdmista.
Sisaisiksi laatukustannuksiksi voidaan luetella virheiden aiheuttamat korjauskus-
tannukset ja tuotteiden hylkayskustannukset. Ulkoisilla laatukustannuksilla tarkoi-
tetaan asiakkailla ilmenneita virheita ja korjauskustannuksia (Kouri 2009a, 376.)

2.6 Tuotannon kapasiteetti ja lapaisyaika

Kapasiteetti on tuotantoon tarkoitettu mittari, jolla mitataan jonkin tuotantoyksikon
maksimisuorituskykya aikayksikoissa. Esimerkiksi paperitehtailla kapasiteetti ilmoi-
tetaan tonnia/paiva. Talloin kyse on tuoteyksikoistéa. Kokoonpanossa taas kapasi-
teettimittarina kaytetaan tuntia/viikko. (Kouri 2009b, 399.)

Teollisuudessa yrityksien kysyntéa vaihtelee satunnaisesti ja ennustettavasti. Takti-
sella kapasiteetinsuunnittelulla resursseja voidaan muuttaa kysynnan mukaan.
Taktisessa kapasiteetinsuunnittelussa on olemassa kolme eri vaihtoehtoa. Ne ovat
tasoitettu tuotanto, joustava tuotanto ja valimuoto. Tasoitetussa tuotannossa va-
rastojen avulla pyritdéan puskuroimaan kysynnan vaihteluita ja sen avulla tuotanto
saadaan pidettya vakiomaarassa. Joustavassa tuotannossa varastot pyritaan mi-
nimoimaan ja kysynnan vaihtelulla voidaan muuttaa tuotannon maaraa. valimuo-
dossa kaytetaan seka kapasiteetin muutosta ettd varastoa kysynnan vaihteluun.
(Lehtonen 2004, 71.)
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Kuviossa 10 esitetdadn kapasiteettisuunnittelun eri vaihtoehdot.

Kysynta

Tuotanto f

Varasto /—\/

Tasoitettu tuotanto  Joustava tuotanto Valimuoto

KUVIO 10. kapasiteettisuunnittelun vaihtoehdot (Lehtonen 2004, 71)

Lumon Oy:lle investoitavan profiilintuotantolinjan yksi hyva puoli on se, etta silla
pystytddn joustavaan tuotantoon henkildresursseja muuttamatta. Rakennusalalla
kausivaihtelut ovat suuria. Kevaasta syksyyn uudisrakentaminen ja remontointi on
kiilvasta, kun taas talvella on hiljaisempaa. Uudella profiilituotantolinjalla markki-
noiden kysyntaan pystytaan vastaamaan entista paremmin eli samalla henkil6-

maaralla voidaan ajaa lapi vuoden kysynnan maarasta riippumatta.

Tuotannon lapaisyajalla tarkoitetaan sitéa kalenteriaikaa, joka alkaa siita, kun tuo-
tetta aletaan valmistaa, ja loppuu siihen, kun tuote on valmis. Keskeneraisen tuo-
tannon maara on suoraan verrannollinen tuotteen lapaisyaikaan. Mitd enemmaéan
on keskeneraista tuotetta valmistuksessa, sita pidempi tuotteen lapimenoaika on.
Tuotekohtaisessa lapéisyajassa 99 % voi olla odottamista. (Kouri 2010, 20-21.)

Lyhyet lapaisyajat parantavat yrityksen Kilpailukykya ja vaikuttavat positiivisesti
jokapaivaiseen toimintaan. Toiminnan aikajanteiden lyhentdminen on yksi keskei-

nen tuotannon kehittamisen tavoite. (Kouri 2009b, 399.)
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Kuviossa 11 voidaan nahda tuotteen lapaisyajan rakenne. Jokainen odotusvaihe
on hukkaa, ja ne kasvattavat lapimenoaikaa. Lisaksi asetusaikoja pienentamalla

saadaan lapimenoaikaa lyhennettya.

Lapaisyaikojen lyhentamiseen vaikuttavat korjaustoimenpiteet ovat valmistuserien

koon pienentaminen ja tuotannossa olevien valivarastojen poistaminen.

Tyd saapuu Asetus- Asetus-  Tyd
osastolle aika Odotus Odotus aika paattyy

I B N I N
'I'-'-I'

Aloitus Vaiheaika Kuljetus Vaiheaika

KUVIO 11. Tuotteen lapaisyajan rakenne (Kouri 2009b, 401)

Valmistuseran koolla on merkittdva vaikutus tuotteen lapaisyaikaan. Syyna varas-
tojen merkityksella lapimenoaikaan on se, ettd odotusajat kasvavat. (Kouri 2009b,
406.)

2.7 Tehtaan layout

Layout on vanha termi, joka tarkoittaa tuotantojarjestelmien fyysisten osien, konei-
den, laitteiden, varastopaikkojen ja kulkureittien sijoittamista tehtaassa. Layout-
tyypit voidaan jakaa kolmeen eri luokkaan tuotantolaitteiden sijoittamisen ja tyon-
kulun mukaan. Nama luokat ovat: tuotantolinjalayout, funktionaalinen layout ja so-
lulayout. (Kouri 2009d, 475.) Ké&sittelen seuraavassa ainoastaan tuotantolinja-

layoutia, koska se tukee parhaiten Lumon Oy:n investointihanketta.
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Tuotantolinjalayoutissa laitteet ja koneet on sijoitettu valmistettavan tuotteen tyon-
kulun mukaiseen jarjestykseen. Tuotantolinjalla tarkoitetaan johonkin tuotteeseen
erikoistunutta linjaa, jossa valmistus on tehokasta ja kappaleenkasittely on auto-
matisoitua. Suuret volyymit ja korkea kuormitusaste ovat ensisijaiset edellytykset
uuden tuotantolinjan rakentamiselle. Suuren volyymin ansiosta tuotteiden yksikko-
hinnat saadaan alhaisiksi, vaikka tuotantolinjan rakentaminen onkin kallista. Tuo-
tantolinja on hyvin hairibherkkd, koska pienikin héirid jossain tuotantolinjan koh-

dassa vaikuttaa koko linjan toimintaan. (Kouri 2009d, 475.)

Osan B valmistuslinja
.
CJ
)
C
®
O
.
Osan A valmistuslinja Osan C valmistuslinja

KUVIO 12. Tuotantolinjalayout (Kouri 2009d, 476)

Kourin mukaan laadunvalvonta on tarkeaa tuotantolinjassa, koska hairididen aihe-
uttamat kustannukset voivat nousta suuriksi ja linja voi tuottaa myos virheellisia
tuotteita. Kuviossa 12 on esitetty tuotantolinja layoutin toimintaperiaate. Linjassa
on erikseen kokoonpanolinja ja siihen voi syottda puolivalmisteita oikeaan koh-

taan.
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3 INVESTOINNIT

Yritysmaailmassa investoinniksi voidaan ajatella menojen maksaminen, joilla yri-
tyksen pitaisi saada tuloja. Todellisuudessa investointeina voidaan pitdéa menoja,
joiden rahamaaréa on suuri ja joiden tulon odotusaika on pitk&. (Uusi-Rauva 2009,
195.)

Investoinnit voidaan jakaa karkeasti kahteen luokkaan, rahoitus- ja reaali-
investointeihin. Rahoitusinvestoinneissa rahaa sijoitetaan liiketoimintaan joko
omana paaomana tai vieraana padomana. (Puolamé&ki & Ruusunen 2009, 23.)
Reaali-investoinneissa rahalla hankitaan tuotannontekijoitd tuottojen saamiseksi.
Tavanomaisia reaali-investointeja ovat koneiden ja laitteiden ostot, tuotekehitys
seka toimitilojen hankkiminen. Henkildstén kouluttaminen luetaan myos investoin-
niksi. Uusinta- tai korvausinvestoinnilla laajennetaan yrityksen reaalipddomaa. Se
voi olla vanhentuneen ja kuluneen reaalipddoman korvaamista. (Uusi-Rauva 2009,
195.)

Yksi keskeinen seikka harkittaessa investointia on investointisuunnitelman laatimi-
nen. Liséksi investoinnin kannattavuuden ja rahoituksen tarpeen laskeminen
edesauttavat investoinnin onnistumisessa. Heikosti toteutettuna mittava investointi
yrityksen kokoon nahden saattaa vaarantaa pahimmassa tapauksessa koko yri-

tyksen tulevaisuuden. (Uusi-Rauva 2009, 196.)

Investointisuunnitelman tulee antaa riittdvan tarkat ja realistiset tekniset, taloudelli-
set ja kaupalliset tiedot. Investointisuunnitelman tulee sisaltaa selvitykset ja arvi-
oinnit kriittisista osa-alueista seka objektiiviset maarittelyt. Lahtdolettamukset ovat
investoinnin suunnitelman perusta. Omalta organisaatiolta saatu tieto on tarkein ja
luotettavin. Investointisuunnitelman virhemarginaali pyritdéadn pitamaan 5-10 %

kustannusarviosta. (Puolamaki & Ruusunen 2009, 140.)
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Kansainvélinen investointisuunnitelma sisaltaa 23 kohtaa, jotka tulisi ottaa huomi-
oon investointia tehtdessa. Seuraavassa luettelossa olen ottanut esille mielestani

tarkeat seikat investointiprojektia toteutettaessa:

Projektin tausta ja strategiset nédkdkohdat
Projektin tavoitteet

Projektin henkilosto

Projektin aikataulu

Projektin kustannukset

o a0k~ 0N PE

Projektin riskit (mukaillen Puolamé&ki & Ruusunen 2009, 141)

Lumon Oy:ssa investointihanke on toteutettu sisaisen korkokannan menetelmalla.
Uusi-Rauvan (2009, 204) mukaan siséisella korkokannalla tarkoitetaan sitd korko-
kantaa, jolla investoinnin nettonykyarvoksi tulee nolla. Tassa tapauksessa inves-
toinnista kertyvien nettotuottojen nykyarvo on suuruudeltaan sama kuin peruskus-
tannukset. Investointi on silloin edullinen, kun sisdinen korkokanta on vahintdan

sen suuruinen kuin asetettu paaoman tuottoprosentti on.

Sisdinen korko saadaan laskettua, jos tunnetaan alkuinvestointi ja vuotuinen kas-

savirta seké taloudellinen pitoaika n.
,Jjossa

D = diskonttaustekija

lo = alkuinvestointi

S = vuotuinen kassavirta

Saatua lukua verrataan jaksollisten maksujen nykyarvotaulukkoon n vuoden sa-

rakkeeseen.

Jos alkuinvestointi on 360 500 € ja taloudellinen pitoaika 5 vuotta ja vuotuinen

kassa 100 000 €, saadaan diskonttaustekijaksi
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= 3,605

Jaksollisten maksujen nykyarvotaulukosta 5 vuoden sarakkeesta diskonttausteki-
jalla 3,605 loytyy 12 %:n korko. (Puolamaki & Ruusunen 2009, 233-234.)
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4 Lumon Yhtiot

4.1 Lumon Yhtiéiden historia ja nykypéaiva

Lumon on terassituotteiden ja parvekejulkisivujen myyntiin, valmistukseen ja
asennukseen keskittynyt kansainvalinen konserni. Paaosaaminen Lumonilla kes-
kittyy alumiini- ja lasirakenteisiin, ja se on merkittava yritys Euroopan parveke- ja
terassimarkkinoilla. Tytaryhti6itd Lumonilla on Saksassa, Norjassa, Ruotsissa,
Sveitsissa, Espanjassa, Vengjalla, Ranskassa ja Canadassa. Vuonna 2010 Lu-
mon Yhtididen liikevaihto oli 67 M euroa, josta viennin ja tytaryhtididen osuus oli
18 M euroa. Vuoden 2011 alussa Lumon Yhtididen palveluksessa oli noin 675
henkil6a, joista viennissa ja tytaryhtididen palveluksessa oli 115 henkiléa. (Lumon
Yhtiot 2011.)

Lumonin historia ulottuu Outokumpuun vuoteen 1978, kun Pohjois-Karjalan Lasi-
palvelu Ky aloitti omakotitalojen ikkunaremonttien tekemisen Pohjois-Karjalan alu-
eella. Lasipalvelun liiketoiminnan alku oli vaikeaa, ja menot tahtoivat olla tuloja
suuremmat. Vuonna 1981 yritys siirtyi Kymenlaaksoon paremman tulevaisuuden
toivossa ja samalla muutti nimensa Ikkunanikkarit Ky:ksi. Yritys vakiinnutti ase-
mansa alueen merkittdvimpana omakoti- ja kerrostalojen ikkunasaneeraajana.
Rakennusalan ylikuumeneminen ja sitd seurannut lama antoivat uuden mahdolli-
suuden yritykselle. Vuonna 1991 Ikkunanikkareiden tilalle perustettin Lumon Oy,
jolloin se otettiin myds tuotemerkiksi. Silloin Lumon keskittyi sisaanavautuvien par-
vekelasien myyntiin, valmistukseen ja asennukseen. (Lumon Yhtiot 2011.)

Lumon yhtiét on toiminut parvekelasi- ja terassimarkkinoilla jo 30 vuoden ajan, ja
nykypaivana sen kadenjalki nakyy modernina tyylikkyytena kerrostalojen parveke-
julkisivuissa sek& omakotitalojen terasseissa. Lumonilla uskotaan innovaatioihin,
teknologiaan ja yhdessa tekemiseen. Lumonin missio on kehittd&, markkinoida ja
toimittaa laadukkaita tuotteita asumisviintyvyyden ja rakennetun ymparistén paran-

tamiseksi. Lumonin visiona on olla paras ja halutuin. (Lumon Yhtitt 2011.)
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Lumon Yhtiot jakaantuu kolmeen yhtiéon, jotka ovat Lumon Oy, Lumon Suomi Oy
ja Lumon International Oy. Lumon Oy valmistaa kaikki Lumonin tarjoamat tuotteet.
Lumon Suomi Oy:n kautta tapahtuu Suomessa tapahtuva tuotteiden myynti ja
asennus. Lumon International Oy keskittyy kansainvéliseen toimintaan. (Lumon
Yhtiot 2011.)

4.2 Profiilituotannon esittely

Parvekelasitehtaan profiiliosastolla tydstetaan parvekelasitukseen kuuluvia profii-
leita. Jaljemp&na esittelen kuvion 13 mukaisia parvekelasitusten Lumon 5 profiilien

tyostbperiaatetta. Profiileita ovat yla-, ala- ja saatoprofiilit seka lisaprofiilit.

KUVIO 13. L5- Profiilit (Lumon Oy 2010)

Parvekelasitus kiinnitetaan profiileihin, ja lasit liikkuvat profiileiden sisalla. S&aato-
profiili kiinnitetdén parvekkeen kattoon, ja saatéprofiilin sisélle tulee ylaprofiili. Yla-
profiilin korkeutta voidaan muuttaa saatéprofiilin sisélla olevilla sdatéruuveilla, joi-
den avulla parvekelasituksesta saadaan toimiva ja helposti liikuteltava. Alaprofiili
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kiinnitetaan parvekekaiteeseen. On tapauksia, jolloin profiileita ei voida suoraan
asentaa parvekekaiteeseen tai parvekkeen kattoon. Tallgin kaytetaan lisaprofiilei-
ta, jotka helpottavat profiileiden asennusta. Kuviossa 14 esitetdan parvekelasituk-

sen poikkileikkaus, josta nékyy lasituksen eri komponentit.

Sddtdprofiili

Ylaprofiili

Lasilista yla

Parvekelasi

Alaprofiili

KUVIO 14. L5- parvekelasituksen poikkileikkaus (Lumon Oy 2010)

Profiileiden tydstdossa on nelja vaihetta: profiileiden sahaus, tydsto, tiivisteiden ja
komponenttien asennus seka profiileiden pakkaus. Ensimmaisessa vaiheessa pro-

fiilit otetaan varastosta sahalle.
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Kuviossa 15 nakyy profiileiden sahauspiste. Taka-alalla nakyvéat oksakarryt, joissa
profiileita siirretd&n. Profiilit sahataan oikeaan mittaan ja pé&éat oikeisiin jiireihin.
Profiileiden mittojen ja jiirien tiedot tulevat tietokannasta, ja sahaaminen tapahtuu

kaksipaisella alumiinisahalla, eli profiili tulee oikeaan mittaan yhdella sahauksella.

KUVIO 15. Profiileiden sahauspiste (Lumon Oy 2010)

Sahauksen jalkeen profiilit asetetaan oksakéarryihin ja viedaan tydstoon. Nykyisin
profiileiden tydstaminen tapahtuu manuaalisella meistilinjalla ja CNC- tydstoko-
neella. Meistilinjalla yla-, ala- ja saatoprofiileihin tehdaéan tarvittavat tyostot. Tyos-
tétiedot tulevat Microsoft Dynamics AX -toiminnanohjausjarjestelmasta. Ensim-
maisessa solussa kaikkiin profiileihin meistataan portinkolo, yla- ja alaprofiiliin

saattajan kiinnitysreiat sek& mahdolliset jatkoskappaleen kiinnitysreiat.

Kuviossa 16 nakyy manuaalisen meistinlinjan toimintaperiaate. Keltaisella ympy-
roidyssa yksikdssé tapahtuu portinkolojen meistaaminen, ja kuvassa vasemmalla
punaisella ympyroidylla alueella tapahtuu kiinnitysreikien meistaaminen. Vesi-
reikAmeisti ja pakkauspiste eivat nay kuvassa, mutta ne ovat loogisesti sijoitettuna

kiinnitysreikAdmeistin etupuolelle.
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Toisessa solussa profiileihin tehddan kiinnitysreiat, joista ne saa asennettua kiinni
kattoon ja parvekekaiteeseen. Lisdksi tdssé solussa ylaprofiilin asennetaan tarvit-

tavat komponentit.

KUVIO 16. Manuaalinen meistilinja (Lumon Oy 2010)

Kolmannessa solussa alaprofiilin meistataan vedenpoistoreiat, profiileihin asenne-
taan tiivisteet seka alaprofiiliin kiinnitetaan tarvittavat komponentit. Meistilinjalla
ala- ja ylaprofiiliin asennetaan tiivisteet ja profiileiden mukaan laitetaan saatdprofii-
lin tiivisteet seka parvekelasien pystytiivisteet. Viimeisesséa solussa profiilit pake-
toidaan. Pakettiin tulee yla-, ala- ja saatoprofiilit seka mahdolliset lisaprofiilit. Meis-
tilinjan kapasiteetti on Lumon 5 -profiileilla x profiilitrioa / vuoro. Profiilitrio sisaltaa

yla-, ala- ja saatoprofiilin.

Profiilituotanto on talla hetkella hajautettuna kahteen eri osastoon. Toisella osas-
tolla on meistilinja ja toisella osastolla CNC tyostokone. CNC- tyéstokoneen nimi
on VAME, ja jaljempana kaytan tydstokoneesta kyseista nimitysta. Kuviossa 17
nakyy kuinka VAMEN- sy6ttopoyta taytetaan. Puskuripdytd toimii hihnakuljettimel-
la, ja sita voidaan tayttaa koneen kaydessa.
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VAME on hankittu Lumonille vuosia sitten Lumon 3 -parvekelasitusten profiilien
tyostokoneeksi. My6hemmin VAME on modifioitu palvelemaan Lumon 5 -

parvekelasien profiilien tydstoa.

KUVIO 17. VAME- tydstbkone (Lumon Oy 2010)

Talla profiilien valmistusosastolla profiileiden varastosta otto ja sahaus toimivat
samalla periaatteella kuin meistilinjalla. VAME ty0staa yhtaaikaisesti ala- ja ylapro-
fillin tyostot. Saatoprofiili tydstetddn erikseen. Profiileiden tarvittavat tyostot teh-
daan lastuavalla tekniikalla. VAME vaatii toimiakseen kolme henkil6a, joista en-
simmainen on koneen kayttaja, toinen on profiileiden varustelija ja kolmas hoitaa
profiileiden pakkauksen. Koneen kayttaja ottaa oksakarrysta profiilit ja asettelee ne
syottopoydalle, josta ne menevéat tydstoyksikoihin. Varustelija asettaa profiileihin
tarvittavat tiivisteet ja komponentit samoin kuin meistilinjalla solun kaksi ja kolme

tyontekija.

4.3 Projektin esittely ja toimintaperiaate

SISALTAA LUOTTAMUKSELLISTA TIETOA
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5 TUTKIMUKSEN TEKEMINEN

Tutkimus jakaantuu kahteen osioon. Ensimmaisessa osiossa olen esittanyt tuotan-
tojohtaja Oikariselle sahkopostin valityksella kysymykset, jotka koskevat investoin-
tisuunnitelmaa. Luvussa 3 mainittiin, ettd huonosti suunniteltu investointiprojekti
voi vaarantaa koko yrityksen tulevaisuuden. Lisaksi kyseisessa luvussa tulee esille
se seikka, ettd investointisuunnitelman tulee antaa riittavan tarkat ja realistiset tek-
niset, taloudelliset ja kaupalliset tiedot. Investointisuunnitelman tulee sisaltaa sel-
vitykset ja arvioinnit kriittisistd osa-alueista seka objektiiviset maarittelyt. Luvut
5.1-5.7 ovat Oikarisen haastattelun tuloksia, ja hanelle esitetyt kysymykset ovat

samat kuin lukujen otsikot.

Toisessa osiossa kysely keskittyy projektiryhméén, jossa on osallisena seitsemén
henkil6&d. Tutkimus toteutettiin teema- eli puolistruktuurisella haastattelulla, jossa
haastateltavilta kysyttiin investointihankkeen onnistumista SWOT-analyysin avulla.

Haastattelu toteutettiin séhkopostihaastatteluna.

Teemahaastattelu sijoittuu lomake- ja avoimen haastattelun valimuotoon. Tyypilli-
sid piirteitd teemahaastattelulle on, etta haastattelujen aihepiirit eli teema-alueet
ovat tiedossa, mutta kysymysten tarkka jarjestys ja muoto puuttuvat. (Hirsjarvi,
Remes & Sajavaara 2009, 208.) Teemahaastattelu sijoittuu lAhemmas strukturoi-
matonta kuin strukturoitua haastattelua. Teemahaastattelu ei sijoitu kvalitatiiviseen
eli laadulliseen eik& kvantitatiiviseen eli maarélliseen tutkimusmenetelmé&an. Kaik-
kein oleellisin seikka teemahaastattelussa on se, ettd haastattelu etenee tiettyjen

keskeisten teemojen mukaan. (Hirsjarvi & Hurme 2000, 48.)

5.1 Investointisuunnitelma

Tassa luvussa késitellaan investointiprojektille tarkoitettua investointisuunnitelmaa.

Haastateltavana on ollut tuotantojohtaja Oikarinen.
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5.1.1 Projektin tausta ja strategiset ndkokulmat

Pitkan pohdinnan jalkeen Lumon paatti keskittéda kaikkien tuotteiden profiilituotan-
non samalle tehtaalle. Paatdéksen perustana olivat suuruuden ekonomian tuomat
edut. Suurempi volyymi keskitettynd yhteen paikkaan tuo mittakaavaetua profiilei-
den varastointiin, kasittelyyn, sahauksiin ja ty6stdihin. Kouvolan kaupungin paatos
rakentaa Lasimestarinkatu kaytosta poistuneeseen ratapenkkaan edesauttoi kes-
kittamispaatosta projektitehtaan puolelle. Tehdaslogistiikan jarjestaminen helpot-
tuu uuden kadun kautta, ja liikennéinti on helpompaa. Profiilituotannon automati-
sointi on ollut pohdinnassa Lumonilla jo useita vuosia, mutta ensin on haluttu lait-
taa kuntoon lasinjalostus ja parvekelasien kokoonpano. Oikarisen mukaan "auto-
matisoinnilla saavutetaan merkittdva toiminnan tehostuminen ja tyostotarkkuuden

paraneminen”. (Oikarinen 2012.)

5.1.2 Projektin tavoitteet

Keskeisin seikka profiilitydstdjen automatisoinnilla ja profiilituotannon keskittami-
sella on merkittava toiminnan tehostuminen. Tydvoiman tarve vahenee uuden lin-
jan myoté 30 %. Uudella tyostdlinjalla tydstétarkkuus paranee, ja tydstotarkkuuden
tavoitteeksi on asetettu +/-0,5 mm. Lisaksi automatisoinnin avulla tydntekijoiden

tekemia inhimillisia virheitéa saadaan vahennettya. (Oikarinen 2012.)

5.1.3 Projektin aikataulu

Hankkeen valmistelu on aloitettu Lumonilla vuoden 2010 lopussa, ja paatés uuden
tydstoélinjan hankkimisesta ja profiilituotannon keskittdmisesta on tehty kesakuussa
2011. Muutostyot ovat lahteneet kayntiin lokakuussa 2011, ja niiden tulee olla
valmiina helmikuun lopussa 2012. Maaliskuussa 2012 alkaa uuden tydstdlinjan
asennus, ja tuotannon kaynnistaminen tapahtuu huhtikuun alussa 2012. Tyo6stélin-
jan ylésajon uskotaan kestavan noin puoli vuotta, ja uskomuksena on, etta tyosto-

linjalla voidaan ajaa taydelld vauhdilla loppuvuodesta 2012. (Oikarinen 2012.)
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5.1.4 Projektin organisaatio

Oikarisen mukaan tuotannon investointeja Lumon Oy:ssa valmistelee yleensa in-
vestointiryhma. Talle isohkolle hankkeelle on perustettu oma projektiryhma, joka
kokoontuu kahden viikon vélein. Projektiryhmé raportoi investointiryhmalle projek-
tin etenemisestd, ja ndita molempia ryhmia vetaa tuotantojohtaja. Strateginen joh-
toryhma tekee investointipdatokset, ja kaytdnnon tehtavia hoitaa projekti-insindori.
(Oikarinen 2012.)

5.1.5 Projektisuunnitelma

Talle projektille ei ole tehty virallista projektisuunnitelmaa, mutta projekti-insinéori
on laatinut toiminnallisen maaritelman, jossa kay ilmi projektin tavoitteet, tyostolin-
jan toiminta, kapasiteettivaatimukset ja muut vaatimukset. Lisdksi hankkeen jokai-
selle osa-alueelle on laadittu omat aikataulut muutostditéd ynna muita varten. Nais-
ta kaikista dokumenteista koostuu jarkeva kokonaiskuva ja tietynlainen projekti-

suunnitelma. (Lumon Oy 2011.)

5.1.6 Riskianalyysi

Kirjallista riskianalyysia ei ole tehty, mutta Oikarisen mukaan yksi merkittava riski
on tyostolinjassa tapahtuvien tiivisteiden automaattinen asentaminen, josta Lu-
monilla ei ole aikaisempaa kokemusta. Lisaksi tydstolinjan toimitusaikataulun ve-
nyminen aiheuttaa vaikeuksia kasvavan volyymin hoitamisessa. Turvana on nyt

kaytossa oleva manuaalinen meistilinja, jota ei pureta. (Oikarinen 2012.)

5.1.7 Investointilaskelmat ja kannattavuus

Investointihankkeen investointilaskelmat ja kannattavuuslaskelmat on laskettu In-
vest for Excel -ohjelmalla (Oikarinen 2012). Laskelmat on toteutettu sisaisen kor-
kokannan menetelmalla. Luvussa 3 avattiin sisaisen korkokannan menetelméaa ja

laskettiin sisdinen korkokanta.
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5.2 Haastatteluiden toteutus ja tutkimuksen rajaus

Kuten jo luvun 5 alussa totesin, haastattelu toteutettiin teemahaastatteluna sahko-
postikyselylla. Rajasin tutkimuksen neljddn teemaan, joiden avulla haastateltavilla
oli suhteellisen vapaat kadet vastauksien antamiseen. Kaytin tutkimuksessa haas-

tattelun runkona SWOT-analyysia.

5.2.1 Haastateltavien kysymykset ja tutkimuksen rajaus

Seuraavassa on haastateltaville lahetetty kyselylomake.

Profiilintuotantolinjan investointihanke Lumon Oy

Projektiryhman sédhkopostihaastattelu

Teoriaperustana haastattelulle kaytan SWOT-analyysia eli nykytila-analyysia.
SWOT -analyysi on nelikenttamenetelma, jolla voidaan arvioida ja kehittaa tiettyja
toimintoja ja prosesseja. SWOT-analyysissa sisaisia asioita ovat vahvuudet ja

heikkoudet, ulkoisia tulevaisuuden asioita uhat ja mahdollisuudet.

Toivon, ettd kaytatte tahan haastatteluun hetken aikaa, ja vastaukset saavat olla

my0s laajoja.

1. Investointiprojektin vahvuudet?

2. Investointiprojektin heikkoudet?

3. Investointiprojektin uhat?

4. Investointiprojektin mahdollisuudet?

Kuten voidaan todeta, teemahaastattelun kysymykset ovat melko ymparipyoéreita,
eli kysymyksiin voi ottaa kantaa monesta eri nakokulmasta. Silti haastattelu on
teemoitettu selkedasti, eli haastateltavan on pysyttava asiassa. Jéljempéana haasta-
teltavat ovat nimettomia ja kaytan heistd nimitysta vastaaja, tai (v1, v2, v3 ja niin

edelleen).
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Rajasin tutkimuksen koskemaan edella mainittua neljaa teemaa. Ensiksi ajattelin,
ettd esitan projektiryhmalle kysymykset tukeutuen Oikariselle tekemaan investoin-
tisuunnitelmaan, mutta tulin siihen tulokseen, ettd kysymykset ovat silloin liian ra-
jattuja ja joitakin tarkeita seikkoja voisi jddda huomioimatta. Naiden neljan teeman
avulla vastaajalla on ollut mahdollisuus ottaa esille kaikki asiat, jotka liittyvat inves-
tointihankkeen nykytilaan ja tulevaisuuteen.

Haastattelu toteutettiin sahkopostihaastatteluna, ja kysymyksien vastaamiseen
aikaa oli noin viikko. Haastattelu ajoittui valille 26.1.2012-31.1.1012. M&aréaikaan
mennessa vastauksia oli saapunut kolme, ja muistutuksien jalkeen sain viela kaksi
vastausta. Vastauksia tuli viisi seitsemasta, eli vastausprosentti oli 71 %. Syy sii-
hen, etta kaikkia vastauksia en saanut, johtuu todennakdisesti siita, etta talla het-
kella Lumonilla uuden investointihankkeen myota tulleet muutokset kuormittavat

vastaajia.

5.2.2 Haastattelujen tulokset

Uskon, ettd viiden vastaajan myo6ta on mahdollista saada riittavasti nakokulmia
siitd, kuinka vastaajat kokevat uuden investointihankkeen mukana tulevia vah-
vuuksia, heikkouksia, uhkia ja mahdollisuuksia. Seuraavaksi analysoin tulokset

teemoittain.

Investointiprojektin vahvuudet

Vastaajat pitivat tarkeana parvekelasiprofiilien tydstéjen tehokkuutta, laatua, tark-
kuutta seka tyostolinjan riittavaa kapasiteettia. Jokin naista neljasta edella maini-
tusta seikasta tuli esille kolmen haastateltavan vastauksista. Kahden vastaajan
mukaan jyrsintekniikalla toteutettu tydstaminen mahdollistaa paremmin ja edulli-
semmin tulevaisuuden tuotemuutokset verrattuna meistintekniikalla toteutettuun
tyostamiseen. Tydstolinjan toimittajan vahva tausta seké laiterakennuspuolen vah-
va osaaminen olivat kolmen vastaajan mukaan investointiprojektin vahvuuksista.

Talon sisdinen osaaminen on yksi osa investointiprojektin vahvuuksista.(V2) Li-
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saksi han toi esille sen seikan, ettd aikaisempaa osaamista on voitu hyédyntaa
projektissa, ja toimittajan suunnitteluty6td on ohjeistettu parhaimman lopputulok-
sen saavuttamiseksi. Esille nostettiin vahvuutena myds projektille asetetut selvat

tavoitteet, joihin pyritaan.

Investointiprojektin heikkoudet

Kolmessa vastauksessa viidesta esille nostettiin tavalla tai toisella investointipro-
jektin tiukka aikataulu. Mikali laitetoimittaja ei pysy aikataulussa, tydstolinjan kayt-
téonotto viivastyy (V1). Vastaaja 2 totesi, etta tyodstolinjan suunnittelu séi projektin
kokonaisaikataulua liikkaa, jolloin aikataulupaineet kohdistuvat linjan kokoonpanoon
ja kayttoonottovaineeseen. Tyostolinjan toimintah&iriot olivat kahden vastaajan
mukaan projektin heikkouksia. Yksi mielenkiintoinen huomio oli se, ettd Lumonilla
ei ole aikaisempaa kokemusta tiivisteen automaattisesta asennuksesta profiileihin,
jonka myoéta linjan kayttéonotto voi myohastyd. Kahden vastaajan mukaan tuote-
muutokset ovat investointiprojektin vahvuus, mutta tadssa kysymyksessa vastaaja 5
pitda sita investointiprojektin heikkoutena. Investointiprojektin heikkoutena mainit-
tiin myds Lumonin projektisuunnitelman tekoa (V2). Vastaajan mukaan projekti-
suunnitelmassa olisi pitanyt tehda riskianalyysi esimerkiksi SWOT- analyysin avul-

la.

"Hyvan lopputuloksen saavuttamiseksi myos profiilivarastoa pitéisi laajentaa, ma-
teriaalin virtaus jad muuten tehottomaksi” (V1). Aikataulutus olisi pitéanyt tehda tar-
kemmin, ja aikataulu pitaisi osittaa ja tarkistuspisteita lisata. Liséksi aikataulujen
tarkistuspisteisiin tulisi maarittaa tietyt asiat, jotka taytyy olla valmiina. Maksuposti-
en lisddminen aikataulutarkistuksiin liséisi aikataulujen pitavyytta (V1).

Investointiprojektin uhat

Investointiprojektin uhkana pidettiin hankkeen epaonnistumista, josta johtuu suuret

kustannukset, ja nain ollen tavoitellut hyddyt jdavat saamatta. Tasta seurauksena

voi kilpailukyky heikentyd hetkellisesti. Osa vastaajista koki projektin myohastymi-



40

sen uhkana. Uhkana nahtiin myos se, etta kapasiteettia ei onnistuta kasvattamaan
suunnitelmien mukaan. Tama johtaa siihen, ettd syksyn tuotantovolyymin valmis-
taminen on haasteellinen tehtava. Tuotantokapasiteetin saaminen tavoitetasolle ja
parvekelasien tuotantovolyymin kasvaminen koettiin tarkeaksi, koska kyseessa on
suuri investointihanke. Vastaaja 5 koki pienet volyymit uhkana. Vastaaja 2 koki,
uhkana sen, etta suunnittelussa on tapahtunut sellainen virhe, joka huomataan
vasta kayttoonotossa. Han koki uhkana myds avainosien ja osakokoonpanojen
myohastymisen sek&a avainhenkiloston vaihtumisen kesken projektin. Kaksi vas-
taajaa nosti esille uuden tekniikan toimimattomuuden. Vastaaja 2 mukaan tiivis-
teasennuslaitteen toiminta on uhka, jos vikataajuus jaa pysyvaksi murheeksi tuo-

tantoon.

Investointiprojektin mahdollisuudet

Keskeinen sanoma investointiprojektin mahdollisuuksista oli haastateltavien mu-
kaan profiilituotannon tehokkuuden kasvamisen myd6té tuleva kilpailukyvyn paran-
tuminen parvekelasimarkkinoilla. Vastaaja 1 oli tuonut esille sen, etta tehokkuuden
parantuminen tehostaa Kilpailukykya seka tydstotarkkuus parantaa laatua ja sita
kautta kilpailukykya. Liséksi jarjestelma huolehtii sen, etta oikeat komponentit saa-
vuttavat oikean paikan, jonka my6ta asiakkaat ovat tyytyvaisia ja kauppoja syntyy
lisda. Liiketoiminnan kasvun mahdollistava profiilituotannon kapasiteetti oli kahden
vastaajan mielestd mahdollisuus tulevaisuudessa. Vastaaja 3 koki, etta investointi
on erittéain kannattava toteutuessaan suunnitelmien mukaan, ja vastaaja 2 mielesta
takaisinmaksuaika on lyhyt nain suurelle investoinnille, jos linja toimii alle lasken-
nallisen resurssin. H&n mainitsi myds sen, ettéd Lumonilla uskotaan jatkoinvestoin-
teihin profiilituotannossa ja siella poistetaan jarjestelmallisesti pullonkauloja pa-

remman kapasiteetin saavuttamiseksi.
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6 JOHTOPAATOKSET

Tutkimuksen tavoitteena oli selvittda investointiprojektin heikkouksia ja vahvuuk-
sia. Mielestani investointiprojektin analysoinnin tuloksissa nakyy selvasti tutkimuk-
sen alussa asetetut tavoitteet ja haastattelujen tulokset tukevat niita.

Aikaisemmassa tutkimusosiossa tuotiin esille laatuun liittyvia asioita. Luvussa sa-
nottiin, etta laatu tuo tyytyvaisyytta ja rahaa. Lisdksi laadun kehittdmisen myoéta
yrityksen kilpailukyky& saadaan parannettua ja markkinaosuutta kasvatettua. Pro-
jektiryhméan haastattelun tuloksista nahtiin, kuinka investointiprojektin vahvuuksiksi
luettiin laadun parantaminen uuden tuotantolinjan myota. Vastauksien perusteella
laadun kehittdminen on yksi Lumonin vahvuuksista. Huomasin myds sen, etta Lu-
monilla katse on kiinnitetty tulevaisuuteen, mik& ilmenee siita, etta linjan vahvuuk-
sissa puhuttiin tulevaisuuden tuotemuutoksista. Investointihankkeella on ollut sel-

vastikin strategiset nakdkulmat.

Aikaisemmin tutkimuksessa mainittiin, etta yritys toimii silloin tehokkaasti, jos se
pystyy toteuttamaan tietyn toiminnon tai prosessin pienemmin kustannuksin, laa-
dukkaammin ja nopeammin kuin Kilpailijat. Vastauksissa tuli selvasti esille se seik-
ka, etta yksi investointihankkeen merkittava tekija on tehokkuuden parantaminen,

jonka myo6ta tuotteen lapimenoajat lyhenevat.

Purkaessani vastauksia investointihankkeen heikkouksissa nousi esiin kaksi paa-
teemaa: hankkeen tiukka aikataulu ja tydstélinjan toimintahairiot mukaan luettuna
automaatioasteen noustessa esiin tulevat ongelmat. Namé teemat ovat taysin ai-
heellisia. Vastauksissa tuli esille se, ettd suunnittelu on sydnyt projektin kokonais-
aikataulua, ja ajattelen itse samalla tavalla. Linjan testaukseen varattu aika voi olla
riittdmaton, jos linjan valmistamiseen suunniteltu aikataulu venyy kovin paljon al-

kuperaisesta aikataulusta.

Yhteenvetona investointiprojektin uhkana voidaan pitaa toteutumatonta kapasiteet-
tia ja volyymia seké laitteen toimimattomuutta. Kun kyseessa on nain mittava in-

vestointihanke, on selvaa, etta tyostolinjan tulee saavuttaa toimintatasoltaan sel-
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lainen laatu ja kapasiteettitaso, mita laitteen toimittaja on luvannut. Lisaksi hank-
keen myohastyminen aiheuttaa ongelmia pidemmalla tahtaimella. Jos linja toimite-
taan myohassa, ylosajo viivastyy ja volyymin noustessa linja ei pysty vastaamaan

vaadittavaan kapasiteettiin, se on todellinen uhka.

Investointiprojektin mahdollisuudet olivat mielestani aika hyvin todellisuutta kuvaa-
via. Sain sellaisen kasityksen, etta tdssd hankkeessa yksi keskeinen seikka on
tehokkuuden ja laadun parantumisen my6ta tuleva kilpailukyvyn parantuminen.
Liséksi koin, etta linjalla voidaan toteuttaa joustavaa kapasiteettia, josta on mainit-
tu luvussa 2.6. Koen, ettd Lumonilla uskotaan vahvasti liketoiminnan kasvamiseen
ja kasvattamiseen kehittdamalla tuotantoa tehokkaammaksi, laadukkaammaksi ja

nopeammaksi asiakastarpeet huomioon ottaen.

Mielestani haastateltavien vastaukset koskivat niin profiilintyostélinjaa itsessaan
kuin myds hieman laajempaakin nakokulmaa. Laajemmalla nakdkulmalla tarkoitan
lahinna investointihankkeen mahdollisuuksiin liittyvia vastauksia, joissa viitattiin
markkinoihin ja kilpailuun. Taméa on mielestani tarked nakokulma, koska kyseisten
investointiprojektien tarkoitus on enemman tai vdhemman kustannusten ja tehok-

kuuden parantamisen ansiosta saavutettava kilpailuetu.

Teoriaosuudessa kasiteltiin kustannusten ja tehokkuuden parantamista seké in-
vestointeja. Mielesténi tassa tutkimuksessa teoria ja kaytantd kohtasivat aika hyvin
ja haastattelujen tuloksia pystyi suoraan vertaamaan teoriaosuudessa mainittuihin
asioihin. Voidaan todeta, etta teoria ja kaytantd keskustelivat tydssani ainakin jos-

sain maarin.

Kun investointiprojektia lahdetdan toteuttamaan ja laaditaan projektisuunnitelma,
riskianalyysin tekeminen on mielestani erittéin tarked osa suunnitelmaa. Tassa
tutkimuksessa investointinankkeen uhkana koettiin tydstdlinjan mydhastyminen.
Kun projektisuunnitelmaa laadittaessa otetaan huomioon myoés se seikka, etta ai-
kataulut eivat pida, silloin on ennakolta helpompi varautua kyseiseen uhkaan esi-

merkiksi toteuttamalla hanke silloin, kun tuotannossa on kaikkein hiljaisin aika.
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Investointihankkeen positiivisia vaikutuksia on tdman tutkimuksen aikana noussut
esille erittdin paljon. Voisin ajatella, ettd Lumonilla tulevaisuudessa tuotantotiloilla
ja tuotantolaitteilla on erittain hyva kapasiteetti ja henkilésté on ammattitaitoista,

joten tulevaisuus nayttaa hyvin valoisalta.

Opinnaytetyon tekeminen antoi minulle paljon, ja se kasvatti minua myos henki-
sesti. Koen etta tdmén tyon tekemisen kautta opin entistd enemman ymmarta-
maan tuotannosta. Opin myods sen, etta tehokkuuden parantamisella seka kustan-
nusten alentamisella voidaan saavuttaa sekd merkittavia taloudellisia etta tuotan-

nollisia etuja yrityksissa.

Tama tutkimus antoi idean jatkotutkimukseen. Hankkeen onnistumista voisi analy-
soida kokonaisuudessaan vuoden paasta ja tuloksista tehda yhteenveto, kuinka

hanke on onnistunut.
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