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tuotantolinjaa. S-sarjan matala nostin on vuonna 2024 markkinoille tullut nostin, jonka 

tuotantomäärä on kevään 2025 aikana lähtenyt kasvuun. Tuotantolinja on vielä 

kehitysvaiheessa ja siitä halutaan lean tuotantotavan mukainen virtaava linja.  

Tässä kandidaatin työssä tutkitaan ensin lean tuotantotapaa kirjallisuudesta. Tämän jälkeen 
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This bachelor's thesis was carried out to support the development of the production line for 

Konecranes' S-series low headroom model hoist. The S-series low headroom hoist was 

launched to the market in 2024, and its production volume has started to increase during the 

spring of 2025. The production line is still under development, and the goal is to create a 

flowing line based on lean manufacturing principles. 

In this thesis, lean manufacturing is first studied through literature. After that, development 

areas on the production line are identified by interviewing line personnel and observing the 

activities on the line. The movement of assemblers during installation is also examined. As 

a result, several individual areas for improvement were identified on the production line. For 

some of these, potential solutions were also proposed. 

 

  



 

  

KIITOKSET 

 

Haluan kiittää Konecranesin S-linjan asentajia ja toimihenkilöitä tuesta kandidaatintyön 

tekemisen aikana. Konecranesin henkilökunnasta tahtoisin erityisesti kiittää Tomi Ketosta 

työni ohjauksesta. Kiitos myös Lappeenrannan-Lahden teknillisen yliopiston Tekniikan 

tohtori Katriina Mieloselle työni ohjauksesta. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



5 

  

Sisällysluettelo 

 

Tiivistelmä 

Abstract  

Kiitokset 

 
1. Johdanto ..................................................................................................................................... 7 

1.1 Tutkimuksen tausta ........................................................................................................... 7 

1.2 Tutkimuksen tavoite ......................................................................................................... 8 

1.3 Tutkimusongelma ............................................................................................................. 8 

1.4 Tutkimusmetodit ja rajaus ................................................................................................ 9 

2.  Linjan esittely ja taustaa aiheesta lean ........................................................................................ 10 

2.1 Lean tuotantotapa............................................................................................................ 10 

2.1.1 Just-In-Time ............................................................................................................... 11 

2.1.2 5s ................................................................................................................................ 11 

2.2 Linjan esittely ................................................................................................................. 12 

2.2.1 Keräily ........................................................................................................................ 13 

2.2.2 Alkukokoonpano ja köysitys ...................................................................................... 14 

2.2.3 Koeajo ja vaunukokoonpano ...................................................................................... 15 

2.2.4 Loppukokoonpano ja testaus ...................................................................................... 16 

2.2.5 S10-nostin ................................................................................................................... 17 

2.3 Linjan vaiheistus ............................................................................................................. 17 

3.  Metodit ongelmien ja hukkien löytämiseen ................................................................................ 19 

4.  Tulokset ....................................................................................................................................... 20 

4.1 Esiin tulleet kehityskohteet ............................................................................................. 20 

4.1.1 Kehityskohteet keräilyssä ........................................................................................... 21 

4.1.2 Kehityskohteet alkukokoonpanossa ja köysityksessä ................................................ 22 

4.1.3 Kehityskohteet koeajossa ........................................................................................... 23 

4.1.4 Nosturien käyttö linjalla ............................................................................................. 24 

4.1.5 Kehityskohteet vaunusolussa ..................................................................................... 25 

4.1.6 Kehityskohteet loppukokoonpanossa ja testauksessa ................................................. 27 

4.2 Haasteet virtauksessa ...................................................................................................... 28 

5. Ratkaisut....................................................................................................................................... 29 

5.1 Ratkaisut keräilyn, alkukokoonpanon ja köysityksen ongelmiin ................................... 29 



6 

  

5.2 Ratkaisut koeajon ongelmiin ja nosturien käyttöön linjalla ............................................ 30 

5.3 Ratkaisut vaunusolun ongelmiin ..................................................................................... 32 

5.4 Ratkaisut loppukokoonpanon ja testauksen ongelmiin ................................................... 33 

5.5 Virtauksen ongelmat ....................................................................................................... 33 

6. Pohdinta ....................................................................................................................................... 34 

6.1 Tutkimuksen reliabiliteetti, validiteetti ja objektiivisuus................................................ 34 

6.2 Keskeiset johtopäätökset ................................................................................................ 35 

6.3 Tulosten hyödynnettävyys, yleistettävyys ja uutuusarvo................................................ 36 

6.4 Jatkotutkimusaiheet ........................................................................................................ 37 

7. Yhteenveto ................................................................................................................................... 37 

Lähteet .............................................................................................................................................. 39 

 

 

Kuvaluettelo 

Kuva 1: Konecranes S-nostimen tuotantolinja 

Kuva 2: Konecranes S-nostimen osien sijainnit 

Kuva 3: Uusi kokoonpanojigi 

Kuva 4: Spagettidiagrammi alku- ja loppukokoonpanosta 

Kuva 5: Spagettidiagrammi koeajosta 

Kuva 6: Konecranes S-nostimen vaunusolu 

Kuva 7: Vaunujen jono linjalla 

 

  



7 

  

1. Johdanto 

Konecranes Hämeenlinnan tehtaalla valmistetaan kesällä 2024 markkinoille tullutta S-sarjan 

matala mallista nostinta. Sen tuotantolinjasta halutaan mahdollisimman tehokas ja toimiva. 

Konecranes on päättänyt, että tuotanto halutaan saada vastaamaan lean ideologiaa. Tämä on 

uutta Hämeenlinnan tehtaalla ja sen mukana tulee monenlaisia haasteita, joita tässä työssä 

pyritään tuomaan esiin ja ratkaisemaan. Työssä pyritään tuomaan esiin yksittäisiä 

kehityskohteita ja ehdottamaan niille ratkaisuja. 

 

1.1 Tutkimuksen tausta 

S-nostimen tuotantolinja on vielä kehitysvaiheessa. Se ei toimi halutulla tavalla ja etenkin 

lean ideologian tuoma tahditus tuo haasteita linjalle. Linjalla on yksittäisiä kehityskohteita, 

kuten tilan käyttö ja uusien kokoonpanojigien tuomat haasteet, jotka hidastavat joitain 

asennusvaiheita. Kun nämä kehityskohteet tuodaan esiin ja niille kehitetään ratkaisut, 

yksittäisiin asennusvaiheisiin menevä aika lyhenee. Tämän jälkeen on mahdollista tahdittaa 

ja tasapainottaa linjan asennusvaiheita. Tuloksia tullaan tarvitsemaan, kun linjan lopullista 

mallia päätetään.  

  

Tuloksia tullaan hyödyntämään Konecranesin Hämeenlinnan tehtaalla. S-nostimen on 

tarkoitus korvata tuotannosta poistuva Q-nostin. Tämä tarkoittaa sitä, että S-nostimen 

tuotantolinja tulee korvaamaan vanhan Q-nostimen tuotantolinjan. Myös uusien linjojen 

perustaminen helpottuu työn avulla. S-nostimen tuotantoa ollaan viemässä myös Kiinan ja 

Yhdysvaltojen vastaaville tehtaille. Työtä pystytään hyödyntämään, kun näitä 

tuotantolinjoja perustetaan. 
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1.2 Tutkimuksen tavoite 

Tämän kandityön tavoitteena on tutkia Konecranesin S-linjan nykytilaa Hämeenlinnan 

tehtaalla, ja selvittää sen mahdollisia kehityskohteita. Halutaan löytää ja mahdollisesti 

ratkaista yksittäisiä kehityskohteita. Konecranes haluaa, että kaikki linjat olisivat lean-mallin 

mukaisia. Tehtaalla tämä tarkoittaa käytännössä sitä, että puskureista halutaan eroon ja että 

yksi nostin menisi suoraan linjan läpi ilman, että asentaja joutuisi missään vaiheessa 

odottamaan seuraavaa nostinta. Nostin siis virtaisi läpi linjan. Tässä työssä tarkastellaan, 

miten lean-malli linjalla toimii ja missä määrin sitä on järkevä käyttää.  

 

1.3 Tutkimusongelma 

Uuden nostimen tuotantolinjasta halutaan virtaava. Tällä hetkellä se ei sitä ole. S-sarjan 

nostin tulee korvaamaan vanhan Q-sarjan nostimen. Hämeenlinnan tehdas on aiemmin 

perustunut resurssitehokkuuteen. Q-nostinta on tuotettu paikkakokoonpanolla. Linja on 

perustunut puskureihin, joista asentaja hakee nostimen asennettavaksi. Puskureista kuitenkin 

halutaan eroon ja yksittäisen nostimen läpimenoaikaa halutaan laskea.  

 

Tällä hetkellä S-sarjan tuotantolinja on vielä kehitys asteella. Linja on rakennettu virtaavaksi 

ja layouttiin ei ole otettu puskuripaikkoja ollenkaan. Käytännössä linja ei kuitenkaan tällä 

hetkellä virtaa halutulla tavalla. Yksittäiset ongelmat usein katkaisevat virtauksen. 

Ongelmien syyt tulee selvittää ja löytää niille ratkaisut. 

 

Asentajien turhaa liikkumista linjalla pyritään myös vähentämään. Tämänhetkisiä asentajien 

liikkeitä työpisteillä ei ole vielä tarkasteltu. Esimerkiksi eri työkalujen ja osien oikealla 

sijoittelulla saadaan vähennettyä turhaa liikettä ja nostimen asentamiseen kuluvaa aikaa. 

Asentajien tämänhetkisistä liikkeistä tehdään spagettidiagrammi, josta nähdään 

konkreettisesti liikkuminen linjalla. Tämän jälkeen pohditaan, voidaanko liikettä vähentää 

joillain toimenpiteillä.  
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Aiemmin linjaa on tutkittu ja työvaiheita ja aikoja on otettu ylös. Tässä kandityössä 

pystytään hyödyntämään aiempaa dataa. Aiemmin kellotetut ajat eivät kuitenkaan 

välttämättä ole ajankohtaisia, koska yksittäiset ongelmat ovat hidastaneet asentamista. Tässä 

kandityössä pyritään etsimään ja ratkaisemaan käytännön ongelmat, joiden vuoksi linja ei 

ole virtaava. Kun linja saadaan optimaaliseksi, tuotannon tehokkuus paranee.  

 

Tässä työssä pyritään vastaamaan seuraaviin kysymyksiin: 

- Miksi linja ei ole virtaava? 

- Miten linjasta saadaan virtaava? 

- Mitä yksittäisiä kehityskohteita linjalla on? 

 

1.4 Tutkimusmetodit ja rajaus 

Metodeina on linja seuraaminen ja havaintojen kirjaaminen paikan päällä tehtaalla. Myös 

asentajien ja toimihenkilöiden haastattelu on yksi menetelmistä, joita työssä käytetään. 

Asentajien liikettä tullaan seuraamaan. Liikkeistä tehdään spagettidiagrammi, josta nähdään, 

tuleeko asentajalle hukkaa turhasta liikkumisesta. Lisäksi tarkastellaan lean ideologiaa 

tieteelliseltä kannalta, jotta osa toimintatavoista voidaan perustella. 

 

Nostimen asennuslaatuun ja yksittäisiin asennustapoihin ei tässä työssä keskitytä. Työn 

tuottamat mahdolliset ratkaisut eivät saa missään tapauksessa heikentää laatua esimerkiksi 

aiheuttamalla ylimääräistä kiirettä. Kaikkiin ongelmiin ei tulla kehittämään ratkaisua, mutta 

tämän työn avulla ongelmat tuodaan esille, jotta ne olisivat työntekijöiden tiedossa ja ne 

pystyttäisiin ratkaista myöhemmin. Työssä ei myöskään tarkastella nostimen tarkastuksen 

eikä pakkauksen toimintaa. 
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2.  Linjan esittely ja taustaa aiheesta lean 

Tässä kappaleessa kerrotaan tarkemmin lean tuotantotavasta sekä esitellään S-nostimen 

tuotantolinja. Lisäksi tarkastellaan linjan tahditusta ja leanin toteuttamista linjalla. 

 

2.1 Lean tuotantotapa 

Uuden S-sarjan matalan nostimen tuotantolinjasta halutaan lean tuotantotavan mukainen. 

Lean on tuotanto- ja johtamistapa, joka on alun perin lähtöisin Japanista Toyotan tehtaalta. 

Se on ideologia, jonka tavoitteena on hukan poistaminen ja läpimenoajan lyhentäminen. 

Kaikki toiminta, joka ei tuota arvoa asiakkaalle katsotaan hukaksi. Seitsemän hukkaa lean 

tuotannossa ovat ylituotanto, varastointi, tarpeeton kuljettaminen, tarpeeton liike, odottelu, 

korjaukset ja ylikäsittely. Myös ihmisten hyödyntämätön potentiaali voidaan katsoa, joissain 

tapauksissa hukaksi. Nämä asiat eivät siis ole arvoa tuottavia ja niistä pyritään pääsemään 

eroon tai niitä pyritään pienentämään. (Gao & Low 2014) 

 

Nykyään lean tuotantomalli on käytössä monissa tehtaissa ympäri maailmaa ja se on todettu 

toimivaksi tuotantotavaksi. Lean on erittäin asiakaskeskeinen ajattelutapa. Asiakkaalle 

halutaan toimittaa tuote mahdollisimman nopeasti. Tuotannon tulisi siis aina vastata 

myyntiin. Käytännössä tämä tarkoittaa, että tuotteen läpimenoajan tulee olla 

mahdollisimman lyhyt. Tuotteen, eli Konecranesin Hämeenlinnan tehtaan tapauksessa 

nostimen, tulee siis virrata tuotantolinjan läpi mahdollisimman nopeasti. Tätä kutsutaan One 

peace flowksi.  Asennettava nostin ei siis jäisi missään kohtaa puskuriin odottamaan. 

Virtaavassa linjassa varastoon ei tehdä mitään. (Sekine 2005)  
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2.1.1 Just-In-Time 

Yksi leanin työkalu on Just-In-Time toimintatapa eli JIT. Se on joukko johtamiskäytäntöjä, 

joiden tarkoituksena on jatkuva parantaminen. Jatkuvaa parantamista toteutetaan 

poistamalla hukkia kaikesta tuotannosta ja toiminnasta sekä henkilöstöresurssien 

täysmääräisellä hyödyntämisellä. (White, Ojha & Kuo 2010)  

 

JITissä hukkia poistetaan ajoittamalla materiaalin saapuminen pelkästään tarpeen mukaan. 

Tämä vähentää varaston määrää. Konecranesin Hämeenlinnan tehtaan tapauksessa puhutaan 

nostimen osista. Osien varastot pidettäisiin siis mahdollisimman pieninä. Niin kuin lean 

tuotanto ylipäätään myös JIT toiminnassa keskitytään vahvasti asiakkaan tarpeeseen. Sen 

tarkoituksena on taata nopeat ja varmat toimitusajat. JIT-tuotannossa tehdään juuri silloin 

kun tarvitaan, mitä tarvitaan ja kuinka paljon tarvitaan. Tuotetta siis valmistetaan 

asiakastilausten tai niiden ennusteen perusteella. Tuotetta ei siis valmisteta etukäteen eikä 

sitä varastoida minnekään. (Pinto et al. 2018) 

 

2.1.2 5s 

Toinen leaniin liittyvä menetelmä on 5s. Se on Japanissa syntynyt filosofia, joka liittyy 

työympäristön siisteyteen ja selkeyteen. 5s nimi tulee viidestä japanin kielen s:llä alkavasta 

sanasta Seiri (Lajittele), Seiton (Järjestä), Seiso (Siisti), Seiketsu (Standardoi), Shitsuke 

(Ylläpidä). (Randhawa & Ahuja 2017)  

 

Seiri, eli lajittele, tarkoittaa tarpeellisten ja tarpeettomien asioiden ja tavaroiden 

tunnistamista. Tarpeelliset tavarat säilytetään ja tarpeettomat hävitetään. Esimerkiksi vain 

ne työkalut säästetään, joita asentamisessa tarvitaan.  Seiton, eli järjestä, tarkoittaa 

tarpeellisten asioiden järjestämistä oikeille paikoille. Esimerkkinä tästä on työkalujen 

sijoittelu oikeille paikoille siten, että niitä ei tarvitse etsiä tai hakea kaukaa. Työkalut tulee 

olla selkeästi esillä ja niiden paikat voidaan esimerkiksi merkata.  Tämä pitää työpisteet 

selkeinä ja siisteinä sekä varmistaa, että oikeat työkalut löytyvät nopeasti. Ei ole ollenkaan 
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epätavallista, että oikeita osia tai työkalua etsitään pitkin hallia. Tähän kuluu turhaa aikaa. 

Seuraava S on Seiso eli siisti. Tämän tarkoituksena on ylläpitää työpisteiden siisteyttä. 

Työpisteet tulee siivota ja siisteyden ylläpito mahdollistaa, esimerkiksi oikeiden roskiksien 

sijoittelulla kohtiin, joissa niitä tarvitaan. Seiketsu, eli standardoi, auttaa oikeiden 

toimintatapojen vakiinnuttamisessa. Työryhmän tulee päättä yhdessä tietyt toimintatavat, 

joille edellä mainittuja asioita pidetään yllä. Yhdessä tulee siis sopia esimerkiksi 

siivouspäivistä, jolloin jokainen auttaa työpisteiden siistimisessä. Viides S on Shitsuke eli 

ylläpidä. Tämä tarkoittaa sitoutumista yllä mainittuihin asioihin. Toimintatavoista tulee pitää 

kiinni. Tässä korostuu etenkin työnjohtaminen. Työnjohtaja tai tiiminvetäjän tulee 

varmistaa, että yllä mainitut asiat toteutetaan. Myös henkilöstön itsekuri ja sitoutuminen 

yhdessä sovittuihin asioihin on isossa osassa. Oikeat työtavat tulee saada rutiineiksi, jolloin 

niitä ei tarvitse edes erikseen käskeä tekemään. (Randhawa et al 2017) 

 

5s toimintatavat ovat hyödyllisiä monissa ympäristöissä. Ne parantavat työn tehokkuutta ja 

vähentävät työntekijöiden tekemiä virheitä asennustyössä (Gapp, Fisher & Kobayashi 2008). 

Lajittelu ja järjestäminen yksinkertaistavat ja helpottavat työtekoa. Ne myös estävä väärien 

työkalujen käyttöä, jotka saattaisivat johtaa virheisiin. Asennustyössä on tärkeää, että 

kaikille on selvää, mitä työkaluja käytetään missäkin vaiheessa. Myös työturvallisuus 

paranee, kun työpaikat ovat siistejä (Gapp et al 2008). Työpisteille kuulumattomat tavarat ja 

lika voivat aiheuttaa turvallisuusriskejä. Esimerkiksi erilaiset nesteet lattialla aiheuttavat 

liukastumisriskin.  

 

2.2 Linjan esittely 

Konecranesin Hämeenlinnan tehtaan hallissa 1 valmistetaan tällä hetkellä pääasiassa vanhaa 

Q-sarjan nostinta. Kesällä 2024 markkinoille tulleen S-sarjan matala nostin tulee 

korvaamaan Q-nostimen. Helmikuussa 2025 Q-nostimia tuotetaan vielä noin kaksi 

kolmasosaa ja S-nostinta noin yksi kolmasosa. Hallissa tehdään myös vielä hiukan 

tuotannosta poistuvaa S-sarjan ylävaunullista nostinta. S-sarjan matalan nostimen 

tuotantolinja on sijoitettu hallissa entisen S-sarjan ylävaunullisen nostimen tuotantolinjan 

tilalle.  
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Hämeenlinnan tehtaan hallissa 1 valmistetaan kolmea mallia molemmista nostimista. Q-

nostimia on QA, QB ja QC. S-sarjan nostimia on S3, S5 ja S10. Lisäksi hallissa tehdään eri 

vaunuratkaisulla olevaa 2-palkki nostinta. 

 

S-sarjan matalan nostimen tuotantolinja on jaettu seitsemään eri vaiheeseen. Nämä vaiheet 

ovat alkukokoonpano, köysitys, koeajo, vaunukokoonpano, mekaaninen kokoonpano, 

sähköistys sekä lopputestaus. Mekaanisesta kokoonpanosta ja sähköistyksestä käytetään 

yhteisnimitystä loppukokoonpano. Vaiheiden sijoittelu linjalle näkyy alla olevassa kuvassa 

(Kuva 1). Jokaisessa vaiheessa on yksi asentaja. Kevään 2025 aikana lopputestaus on 

siirtynyt linjan suuntaan nähden eteenpäin, mikä on tuonut lisää tilaa mekaaniseen 

kokoonpanoon ja sähköistykseen. 

 

 

Kuva 1 Konecranes S-nostimen tuotantolinja 

 

 

2.2.1 Keräily 

Nostimen osien keräilyn tekee erillinen keräilijä. Nostimen osat kerätään valmiiksi 

asentajalle. Keräilyn toimivuus ja ajoitus onnistuneesti on perusta linjan virtaavuudelle. 

Keräilyn on pystyttävä vastaamaan linjan tekotahtiin. Keräilyyn menevän ajan tulisi olla 

sama kuin yksittäisen vaiheajan.  
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Linjan keräilyn apuna on kaksi automaattista hyllyjärjestelmää, eli tornadoa. Toisessa 

tornadossa on nostimien pienet komponentit ja toisessa nostimien sähkötaulut. Lisäksi 

linjalle toimitetaan tavaraa kuormalavoilla. Kuormalavoilla toimitettavia osia ovat 

esimerkiksi nostomoottorit ja vaihteet. Keräilijä kerää myös nämä osat. Telat ja osa vaunun 

osista sijaitsee lavapaikoilla asennuspisteiden vieressä. Alla olevasta kuvasta (kuva 2) 

voidaan hahmottaa eri komponenttien sijainnit. 

 

Kuva 2 Konecranes S-nostimen osien sijainnit 

 

Keräilijä kerää alkukokoonpanon sekä loppukokoonpanon ja vaunun osat omille 

keräyskärryille. Tämän jälkeen keräilijä vie kärryt oikeille paikoilleen. S10-nostimen 

loppukokoonpanon ja vaunun osat kerätään kuormalavalle. 

 

2.2.2 Alkukokoonpano ja köysitys 

Alkukokoonpanossa kasataan nostimen nostokoneisto. Köysitela, nostomoottori ja vaihde 

kiinnitetään toisiinsa. Asennuksen apuna on käytössä kääntyvä asennusjigi, eli 

asennusteline. Huhtikuun 2025 aikana linjalle saatiin toinen alkupään asennusjigi. 
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Alkukokoonpanon jälkeen nostokoneisto siirtyy köysitykseen. Ennen tätä koneistoon 

kiinnitetään koeajopalat, joilla nostin kiinnitetään köysipukkiin ja myöhemmin 

koeajolaitteeseen.  Köysityksessä telalle ajetaan köysi ja telan hammaskehälle lisätään 

rasvaa.  Köysi on joko teräsköyttä tai synteettistä köyttä. Synteettiselle köydelle on tehtävä 

erillisen ohjeen mukainen pleissaus, eli köyden päähän tuleva lenkki.  

 

Alkukokoonpanossa ja köysityksessä valmistetaan tällä hetkellä myös erilaisella 

vaunuratkaisulla olevan 2-palkki nostimien nostokoneisto. 2-palkki nostimen 

loppukokoonpanoa ei tehdä linjalla. 

 

2.2.3 Koeajo ja vaunukokoonpano 

Seuraava vaihe on koeajo, joka suoritetaan koeajolaitteessa. Nostokoneisto kiinnitetään 

koeajolaitteeseen koeajopalojen avulla. Nostokoneistoa ajetaan tietty aika ja sille suoritetaan 

alijännite ja ylikuormatestit. Synteettinen köysi vaatii venytyksen ennen käyttöä. Keväällä 

2025 käytössä on vielä venyttämätöntä köyttä, mutta tilalle on tulossa toimittajalta valmiiksi 

esivenytettyä köyttä. Venyttämättömälle köydelle joudutaan ajamaan köydenvenytykset 

koeajon yhteydessä, mikä lisää koeajoon menevää aikaa.  

 

Vaunukokoonpanossa kasataan nostimelle vaunu. Vaunun avulla mahdollistetaan nostimen 

liikuttaminen sivuttaissuunnassa nosturipalkin varassa. Vaunu kasataan erikseen sille 

tarkoitetulle kasauskärrylle, jonka päällä valmis vaunu siirtyy loppukokoonpanoon. Linjalle 

tuli kevään aikana uudenlaisia pumppukärryillä liikuteltavia kokoonpanojigejä. Alla 

olevassa kuvassa (Kuva 3) on uusi kokoonpanojigi, jonka päällä on valmis vaunu. 
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Kuva 3 Uusi kokoonpanojigi 

 

2.2.4 Loppukokoonpano ja testaus 

Loppukokoonpano koostuu kahdesta vaiheesta. Nämä vaiheet ovat mekaaninen kokoonpano 

sekä sähköistys ja viimeistely.  Loppukokoonpanossa tehtävä asentaminen tapahtuu samalla 

asennusjigillä, johon vaunu on alun perin kasattu. Mekaanisessa kokoonpanossa yhdistetään 

nostokoneisto ja vaunu. Myös koukku köysitetään ja sähkötaulu kiinnitetään tässä 

työvaiheessa. Sähköistyksessä yhdistetään johdot sähkötauluun. Lisäksi nostin tarroitetaan 

ja sähkökaapelit merkataan.  

 

Osa nostimista on varusteltu erilaisilla optioilla. Nämä asennetaan loppukokoonpanossa ja 

ne lisäävät loppukokoonpanoon menevää aikaa. Optiot voivat olla esimerkiksi valoja, 

äänitorvia tai köysikulmia tarkkaileva inclinometri. Optioita asennetaan mekaanisessa 

kokoonpanossa ja niiden sähköjohdot kytketään sähköistyksessä, joten molempien 

vaiheiden ajat kasvavat. 
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Testauksessa koko nostimen toiminta testataan. Nostimelle vedetään hydrauliikan avulla 

kuormaa. Lisäksi nostimelle säädetään koukkuraja, jolla estetään koukun ajo liian ylös 

lähelle nostinta. Mahdollinen mekaaninen koukkuraja myös testataan. Myös 

siirtomoottoreiden toiminta ja siirron rajakytkimet testataan. Testauksen jälkeen nostin vielä 

tarkastetaan. Tämä ei kuitenkaan tapahdu linjalla. 

 

2.2.5 S10-nostin 

Isompi S10 nostin kasataan tällä hetkellä myös linjalla. Alkukokoonpano, köysitys ja koeajo 

tehdään samoilla paikoilla kuin S3 ja S5 nostimet. Myös vaunu kasataan vaunusolussa. Kun 

tämän työn tekeminen aloitettiin, myös S10 loppukokoonpano tehtiin linjalla. Kevään 2025 

aikana S10 nostinta tehtiin ajoittain sille omalla paikkakokoonpapisteellä. S10 nostinta 

pyritään kuitenkin vielä siirtämään takaisin virtaavaan linjaan. 

 

2.3 Linjan vaiheistus 

Lean ideologian mukaan ideaalitilanteessa nostin virtaa linjan läpi ilman taukoja 

mahdollisimman nopeasti. Käytännössä tämä toteuttaminen on haastavaa. Linjan vaiheajat 

tulisi saada mahdollisimman lähelle toisiaan, jotta virtaus olisi mahdollista. 

 

Linjalla joihinkin kohtiin syntyy pullonkauloja, jotka muodostavat jonoa. Pullonkauloja 

syntyy niihin vaiheisiin, joihin menee eniten aikaa. Myös muita vaiheita merkittävästi 

nopeampi vaihe synnyttää pullonkauloja seuraavaan vaiheeseen.  Kuten Modig ja Åhlström 

(2012, s. 38) kertoo, ”Pullonkaulasta muodostuu aina jono”. Kun jonoa muodostuu, 

yksittäisen nostimen läpimenoaika kasvaa. Pullonkaulan jälkeisellä vaiheella on puolestaan 

vähemmän tekemistä kuin voisi olla. Todennäköisesti linjalla tulee aina olemaan 

jonkinlainen pullonkaula, mutta sen paikkaa ja vaikutusta linjan virtaavuuteen pystytään 

pienentämää. (Modig et al 2012)  
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Asennusajat vaihtelevat eri vaiheissa tällä hetkellä paljon. Vaiheet tulisi siis saada 

tasapainoon. Vaihe, jonka lopulta tulisi muodostaa linjan pullonkaulan on koeajo. Koeajoon 

menee aina tietty aika, joka siihen on valmistusteknisistä syistä pakko käyttää. Muun linjan 

tahdin määrittäisi siis koeajo. Muiden vaiheaikojen tulee siis olla pienempiä kuin koeajon.    

 

JIT toimintamalli näkyy myös linjalla. JIT eli Just-In-Time malli auttaa linjaa virtamaan 

sulavasti. Konkreettinen esimerkki JITistä on tornadokeräilyn ajoitus tarpeen mukaan. Tämä 

tarkoittaa sitä, että tornado keräilyjä tehdään vain niihin nostimiin joita, ollaan aloittamassa 

tekemään. Keräily tulee siis pyrkiä tahdittamaan niin, että keräiltyjä kärryjä ei olisi linjalla 

montaa. Toinen esimerkki JITistä on vaunun kasauksen ajoitus. Aiemmin Q-linjalla vaunuja 

ja koneistoja on tehty puskuriin. Loppupään tekijä on hakenut puskurista vaunun sekä 

koneiston. Puskuria on ollut noin kymmenen vaunun verran. Tästä puskurista on kuitenkin 

haluttu eroon ja JIT toimintamalli tukee tätä ratkaisua. Vaunun valmistuminen tulee siis 

ajoittaa koneiston valmistumiseen, jolloin vaunu ja koneisto kohtaavat koeajon jälkeen 

sulavasti. Tässä kohtaa saatetaan kuitenkin joutua pitämään muutaman vaunun puskuria 

tuomaan pientä joustoa linjalle. Puskurin määrää tulee pohtia tarkemmin ja se voi myös 

vaihdella. 

 

JIT tuo mukanaan myös haasteita. Aiemmin puskurit ovat suojelleet prosesseja toisiltaan. 

Ongelma yhdessä vaiheessa on vaikuttanut seuraavaan vaiheeseen vasta, kun puskuri on 

loppunut. Kun osia tehdään vain suoraan tarpeen mukaan, vaikuttavat ongelmat eri prosessin 

vaiheessa heti seuraaviin vaiheisiin. (Liker & Morgan 2011) JITin yksi tarkoitus on jatkuva 

parantaminen. Kun ongelmat vaikuttavat heti seuraaviin vaiheisiin, keskitytään niihin 

suuremmalla vakavuudella. JIT pakottaa siis ratkaisemaan ongelmat heti, kun ne tulevat 

esiin. 

 

Myös 5s toimintatavat näkyvät linjalla. Koko hallissa on sovittu, että kahden viikon välein 

pidetään hetki, jossa tuotantotilat siivotaan. Lattiat lakaistaan ja roskikset tyhjennetään. 

Linjalta löytyy oikeanlaisia roskiksia oikeista kohdista. Työkalujen paikat ovat merkattu 

työkaluhyllyihin. Myös 5s tukee jatkuvaa parantamista. Tuotannosta on poistumassa S-
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sarjan ylävaunullinen nostin, jonka työkaluja linjalta löytyy. Kun S-sarjan ylävaunullinen 

nostin on poistunut kokonaan, tulee sen työkalut poistaa linjalta. 

 

 

3.  Metodit ongelmien ja hukkien löytämiseen 

 Metodit, joita työssä käytettiin, oli kirjallisuuskatsaus, henkilöstöhaastattelut sekä asentajan 

liikkeiden seuraaminen nostinta asennettaessa. Kirjallisuuskatsauksella pyritään 

ymmärtämään Lean-ajattelutapaa. Kun ymmärretään Lean-mallisen tuotannon perusteet ja 

sen hyödyt, voidaan perustella minkä takia jotkut asiat linjalla ovat ongelmia ja miksi joitain 

toimintatapoja halutaan muuttaa. Uuden toimintatavan omaksumisessa saattaa olla haasteita 

ja niin sanottua muutosvastarintaa saattaa esiintyä. Myös tämän takia ajattelutavan 

ymmärtämisestä on hyötyä. Kirjallisuuskatsauksen tiedonhakuun käytettiin pääasiassa LUT-

tiedekirjaston hakupalvelua LUT Primoa. Myös ChatGPT:n löytämiä lähteitä käytettiin. 

Tiedonhaussa hakusanoina käytettiin esimerkiksi sanoja lean, 5s ja just in time.  

 

Haastattelut toteutettiin strukturoimattomina haastatteluina asentajille sekä toimihenkilöille. 

Haastattelemalla henkilöstöä saatiin paljon tarvittavaa tietoa linjasta ja sen tilasta. 

Haastatteluiden aikana tietoa kirjattiin ylös muistiinpanoihin, joiden perusteella tietoa 

tarkasteltiin myöhemmin. Asentajien haastatteluilla saatiin pienempiä ja 

huomaamattomampia ongelmakohtia esiin, joista esihenkilöt eivät välttämättä ole tietoisia. 

Reaaliaikaisin ja käytännöllisin tieto saadaan linjalla työskenteleviltä asentajilta. Tämä 

tiedon luetettavuutta tulee pohtia tarkkaan. Yksittäisen asentajan mielipide ei välttämättä 

vastaa täysin totuutta. Haastatteluiden lisäksi linjan tapahtumia seurattiin muutamina päivinä 

kevään aikana. Kun linjalla huomattiin ongelmatilanne, kysyttiin asentajilta, mikä tilanteen 

aiheutti. Näin saatiin tehokkaasti yksittäisiä ongelmia esiin ja voitiin arvioida tulevatko ne 

olemaan jatkossa isompi ongelma linjalla.  
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Asentajien liikkeitä seurattiin päivän ajan ja ne piirrettiin suoraan linjan pohjapiirrokseen. 

Jokaisen linjan asennusvaiheen asentajan liikettä tutkittiin yhden nostimen osalta. Liikkeistä 

tehtiin siis niin sanottu spagettidiagrammi. Yksi asentajan käynti kauempana, esimerkiksi 

hakemaan jotain työkalua tai osaa, piirrettiin yhtenä viivana, eli spagettina, pohjapiirrokseen. 

Nostimen ympärillä tapahtuvaa liikkumista tai alle kolmen metrin liikettä ei piirretty 

diagrammiin. Diagrammista siis nähtiin, tuliko asentajalle pitkiä ja turhia liikkeitä 

asennuksen aikana. Kun liikkeet saatiin selville, pystyttiin arvioimaan, täytyykö liikettä 

jollain tavalla vähentää ja mistä ylimääräinen liike johtuu. Esimerkiksi työkalujen, laitteiden 

ja osien sijainteja voitiin tarkastella. Ylimääräinen liike on yksi leanin hukista, joten tämän 

aiheen tarkastelu on tärkeää.  

 

 

4.  Tulokset 

Nostimen kokoonpanon yksittäistä vaiheaikaa tulee pyrkiä pienentämään. Linjan eri 

vaiheissa voi tapahtua monenlaisia ongelmatilanteita, jotka kasvattavat vaiheaikaa. 

Ongelmatilanteet pysäyttävät linjan virtauksen. Tässä kappaleessa kerrotaan ongelmista, 

jotka haittaavat linjan virtaavuutta. Ongelmat tulivat esiin linjaa tarkkaillessa ja 

keskustellessa ongelmakohdista asentajien sekä toimihenkilöiden kanssa. Osa ongelmista, 

joita käsitellään, on ollut jo valmiiksi tiedossa, mutta vaikuttavat edelleen linjalla. Myös 

spagettidiagrammeista esiin tulleita ongelma käsitellään. 

 

4.1 Esiin tulleet kehityskohteet 

Seuraavaksi käydään läpi esiin tulleita kehityskohteita. Kehityskohteita tarkastellaan vaihe 

kerrallaan. Lisäksi jokaisen vaiheen kehityskohdat ovat koottu kappaleiden loppuun. 
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4.1.1 Kehityskohteet keräilyssä 

Kehityskohteita keräilystä löytyy. Niiden havaitseminen ja niihin puuttuminen tässä 

vaiheessa on tärkeää, jotta linja saadaan virtaamaan, kun tuotantomäärät kasvavat. Tällä 

hetkellä kaikki nostimen osat ovat samalla transfer orderilla. Transfer order tarkoittaa 

keräilytilausta, jossa on kaikki nostimeen keräiltävät osat. Nostimen alku- ja loppupään osat 

kerätään kuitenkin eri kärryille ja viedään eri paikkaan. Keräilijän tulee siis tietää mitkä osat 

kuuluvat loppupäähän ja mitkä alkupäähän. Tämä on haasteellista ja aikaa vievää varsinkin 

kokemattomalle keräilijälle.  

 

Sähkötaulut kerätään toisesta tornadosta.  Niitä kuitenkin löytyy vielä kuormalavoilta 

hyllystä, jos tornadoa ei ole ehditty täyttää. Isoimmat sähkötaulut eivät mahdu tornadoon, 

joten niitä on pakko säilyttää hyllyssä. Tauluille ei ole aina tilaa tornadossa, sillä myös Q-

nostimen tauluja säilytetään vielä siellä. Taulun alas saamiseen hyllystä tarvitaan 

trukkikuski. Trukkikuskit saattavat olla kiireisä ja kuskin odottamiseen voi kulua aikaa. 

Myös koukut joudutaan hakemaan erillisestä hyllystä. Koukkujakin saattaa olla hyllyssä 

niin, että niiden keräykseen tarvitaan trukkikuski.   

 

S10-nostimen loppukokoonpanon ja vaunun osat kerätään kuormalavalle.  Linjan virtauksen 

kannalta tämä on huono asia, koska isoa lavaa on hitaampi liikuttaa kuin pyörillä liikkuvaa 

kärryä. Kuormalava vie myös paljon tilaa linjalta. 

 

Tällä hetkellä keräily pysyy linjan tahdissa ja keräilystä syntyy jopa hieman puskuria. Tulee 

kuitenkin arvioida tarkkaan, pysyykö keräily perässä, kun tuotantomäärät kasvavat halutulle 

tasolle. Eli, kun Q-nostin on täysin korvattu S-nostimella.  

Keräilyn kehityskohteet kootusti: 

- Kaikki osat ovat samalla transfer orderilla.  

- Sähkötaulut ovat välillä hyllyssä, jos niitä ei ole ehditty laittaa tornadoon. 

- Koukut ovat kaukana keräilijästä. 

- S10-nostimen osat kerätään kuormalavalle. 
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4.1.2 Kehityskohteet alkukokoonpanossa ja köysityksessä 

Alkukokoonpanosta ja köysityksestä ei synny ideaalitilanteessa ongelmia nostimen 

virtaukselle. Pienempiä ongelmakohtia kuitenkin löytyy. Köysitys on nopeampi työvaihe 

kuin alkukokoonpano. Linjalla, jossa ei ole puskuria tämä tarkoittaa sitä, että asentajalle 

tulee köysityksessä odottelua. Yksittäisiä asennuksia siirtämällä saataisiin tasattua 

asennusaikoja. Tässä tapauksessa se on kuitenkin haastavaa, koska alkukokoonpanossa 

suoritettavat asennukset tehdään alkukokoonpanolle suunnitellussa asennusjigissä. 

 

Alkukokoonpanossa tutkittiin asentajien liikettä, joka näkyy alla olevassa kuvassa (Kuva 4) 

punaisella. Sinisellä on merkattu loppukokoonpanon viimeisen vaiheen liikkeitä. 

Alkukokoonpanossa on yksi huomattavasti muita pidempi kävely, joka syntyy, kun asentaja 

vie tyhjät kärryt, joihin nostimen osat on kerätty, takaisin tornadolle.  

 

 

Kuva 4 Spagettidiagrammi alku- ja loppukokoonpanosta 

 

Alkukokoonpanon ja köysityksen kehityskohteet kootusti: 

- Köysitys on nopeampi vaihe kuin alkukokoonpano. 

- Keräilykärryjen palautuksesta takia joudutaan kävellä tornadolle. 
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4.1.3 Kehityskohteet koeajossa 

Asentajan liikettä koeajossa tarkasteltiin. Liikkeet näkyvät alla olevassa kuvassa (Kuva 5). 

Nähdään, että edestakaista liikettä tulee paljon. Asentaja käy yhteensä neljä edestakaista 

käyntiä koeajo laitteen toisella puolella.  

 

Kuva 5 Spagettidiagrammi koeajosta  

 

Aluksi asentaja asettaa nostokoneiston paikoilleen. Tämän jälkeen hän kävelee toiselle 

puolelle kiinnittämään nostokoneistoon sähköjohdot. Sitten asentaja siirtyy takaisin ATK-

pisteelle laittaakseen sähköt päälle. Tämän jälkeen hän siirtyy taas toiselle puolelle 

laittaakseen köyden kiinni koeajolaitteen vastatelaan ja sen jälkeen takaisin ATK-pisteelle 

käynnistääkseen koeajon. Kun koeajo on valmis asentaja käy irrottamassa köyden 

vastatelalta, siirtyy takaisin ATK-pisteelle ottamaan sähköt pois päältä ja vielä takaisin 

toiselle puolelle ottamaan sähköjohdot irti. Tämän jälkeen asentaja siirtyy vielä ATK-pisteen 

viereen nostaakseen nostokoneiston pois. 

 

 Köysitystä ja koeajoa varten nostokoneistoon kiinnitetään erilliset koeajopalat. Niitä 

tarvitaan, jotta koneisto saadaan kiinni köysipukkiin ja koeajolaitteeseen. Palat tulee 

koneistoon kiinni pulteilla. Varsinkin S10-nostimeen tulevat koeajopalat ovat raskaat. 
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Niiden paino on noin 20 kg. Työergonomian kannalta tämä on huono asia. Palat joudutaan 

ampumaan pulttipyssyllä kiinni siten, että toisella kädellä pidetään palaa paikoillaan ja 

toisella ammutaan kiinni. Jokaiselta asentajalta tämä ei välttämättä onnistu ja apua saatetaan 

tarvita. Minkään linjan asennusvaiheen ei pitäisi vaatia kahden henkilön panosta. 

Koeajopalojen asennukseen menee aikaa ja niiden säilytys vie linjalta tilaa.  

Koeajon kehityskohteet kootusti: 

- Suuri määrä liikettä nostimen koeajoon kiinnittämisen ja irrottamisen yhteydessä. 

- S10 koeajopalat ovat raskaat. Ylimääräiset kiinnityspalat eivät ole optimaalisia 

virtaavalla linjalla. 

 

4.1.4 Nosturien käyttö linjalla 

Asennettavia nostimia liikutellaan linjalla katossa olevilla nostureilla. Alkukokoonpanon ja 

vaunusolun käytössä on omat ketjunosturit.  Koko linjan käytössä on siltanosturi. Nostimien 

liikuttelusta aiheutuu ongelmia koeajon yhteydessä. Koneisto nostetaan samalla nosturilla 

köysityksestä koeajoon ja koeajosta loppukokoonpanoon. Nosturi on myös käytössä, kun 

koneisto kiinnitetään vaunuun koeajon jälkeen. Koneiston kiinnityksessä vaunuun menee 

muutama minuutti aikaa, jolloin koeajo joutuu odottamaan nosturia. Myös sähkötaulu 

kiinnitetään vaunuun samalla nosturilla. Vaikutus virtaavuuteen riippuu siitä, kuinka 

nopeasti koneisto saadaan vaunuun kiinni ja nosturi vapaaksi koeajon käyttöön. Vaikutus on 

kuitenkin vaihtelevaa ja ajallisesti alle 30 minuuttia. 

 

Siltanosturin käyttö aiheuttaa muitakin haasteita koeajossa. Kun nostokoneisto nostetaan 

pois koeajosta, joudutan kävellä koeajolaitteen sivulle tarkastamaan köysikulmat. Jos 

nosturin köydet eivät ole suorassa, tulee vino nosto ja nostokoneisto kiilautuu 

koeajolaitteeseen. Tämä korostuu uusilla ja kokemattomilla asentajilla. Kokeneemmat 

asentajat näkevät suoraan noston yhteydessä, että köysikulmat ovat suurin piirtein suorat ja 

nostaminen onnistuu. 
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Kehityskohteet nosturien käytössä: 

- Mekaanisen kokoonpanon ja koeajon yhteiskäyttö hidastaa koeajoa. 

- Mahdollisuus koneiston kiilautumiseen koeajolaitteesta irrottamisen yhteydessä.  

 

4.1.5 Kehityskohteet vaunusolussa 

Vaunusolun isoimmat ongelmat syntyvät kokoonpanojigeistä. Jigejä on helmikuussa 2025 

käytössä neljä. Ideana olisi, että kun vaunu kasataan jigille, se siirtyy loppukokonpanoon 

asennettavaksi. Jos loppukokoonpanossa tulee ongelmia ja johonkin työvaiheeseen kuluu 

aikaa normaalia enemmän, täyttyy jigit hyvin nopeasti vaunuista. Tällöin solussa ei ole jigiä, 

jolle kasata vaunua. Vaunusolun asentaja joutuu siis odottamaan vapautuvia jigejä. 

 

Niin kuin muukin linja, myös linjan kokoonpanojigit ovat vielä kehitysvaiheessa. Tällä 

hetkellä linjalla on 3 erilaista versiota jigeistä. Eri jigeillä on erilainen työjärjestys. Eri 

järjestyksen opetteluun menee aikaa. Tämä korostuu varsinkin, kokemattomilla vaunun 

asentajilla. Jigejä tullaan kuitenkin muokkaamaan yhtenäisiksi, joten ongelma on poistuva.  

 

Yksi työtä haittaava asia vaunusolussa on hyllyjen täyttö. Trukilla ei pysty täyttämään 

hyllyjä toiselta puolelta, vaan täyttö tapahtuu vaunusolun puolelta (Kuva 6). Tämä tarkoittaa 

sitä, että vaunusolussa joudutaan tekemään tilaa trukille. Kokoonpanojigit ja vaunun osat, 

joita ei ole vielä asennettu, joudutaan siirtämään. S10-nostimella ongelma korostuu, koska 

sekä asennusjigi, että nostimen osat joudutaan siirtämään pumppukärryillä. Tästä on haittaa 

myös trukkikuskille.  
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Kuva 6 Konecranes S-nostimen vaunusolu 

 

Mikäli vaunusolu jostain syystä tekee nopeampaan tahtiin vaunuja, kuin mitä 

loppukokoonpano asentaa, kertyy vaunusolun jälkeen jonoa. Jonoa kertyy alla olevan kuva 

osoittamaan kohtaan (Kuva 7). Paikka on ahdas ja kulkukäytävä jonon vieressä kapea. Tästä 

on haittaa, kun kokoonpanojigiä palautetaan takaisin vaunusoluun. Jigi ei mahdu kapeasta 

välistä ja jonoa joudutaan siirtämään. Siirtämiseen ei välttämättä mene ajallisesti kauaa, 

mutta se on silti turhaa. 

 

Kuva 7 Vaunujen jono linjalla 
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Vaunusolun kehityskohteet kootusti: 

- Kokoonpanojigejä ei ole tarpeeksi ja ne eivät ole yhtenäisiä.  

- Hyllyjen täyttö keskeyttää tekemisen. 

- Jonon sijainti tukkii liikenteen. 

 

4.1.6 Kehityskohteet loppukokoonpanossa ja testauksessa 

Loppukokoonpanossa on myös ongelmia virtaavuuden kannalta. Tammikuussa 2025 

loppukokoonpano koostuu mekaanisesta kokoonpanosta sekä sähköistys ja viimeistely 

vaiheesta. Yksittäisen nostimen loppukokoonpanon vaiheaika vaihtelee tällä hetkellä paljon. 

Suurin syy ajan vaihtelulle on optiot. Joihinkin nostimiin asennetaan optioita, joista 

merkittävin on inclinometri. Optioilla varusteltu nostin on työläämpi ja sen asennukseen 

menee enemmän aikaa. Tämä on yksi eniten vaikuttavista tekijöistä heikkoon virtaavuuteen 

ja jonojen syntyyn. 

 

Kevään 2025 aikana linjalle on tullut uusi kokoonpanojigi. Uusi kokoonpanojigi on toimiva, 

mutta ei täydellinen. Jigissä ei ole ollenkaan korkeussäätöä, mikä on työergonomian kannalta 

huono asia. Asentajat ovat eri pituisia ja työasennot saattavat näin ollen olla vaikeita. Jigissä 

ei ole myöskään koukulle omaa telinettä, toisin kuin aikaisemmissa versioissa. Koukun 

teline helpottaisi koukun ja koko nostimen liikuttelua kuten myös koukun köysitystä. 

Linjalle on tulossa lisää tämän tyylisiä jigejä. Olisi tärkeää, että nämä seikat otetaan 

huomioon jigejä suunniteltaessa. 

 

Linjalla on tammikuussa 2025 yksi testipukki. Testauksen yhteydessä nostimien vikoja ja 

muita ongelmia saattaa tulla esiin. Vikoja joutuu ajoittain tulla selvittämään hallin sähkötuki. 

Sähkötuki ei välttämättä ole heti vapaana ja ongelman ratkaisuun saattaa kulua paljonkin 

aikaa. Kun testaus ruuhkautuu linjalta ei valmistu nostimia. Tämä on myös haastavaa muun 

linjan kannalta. Kun nostin valmistuu loppukokoonpanosta, se on kokoonpanojigin päällä. 

Siitä se nostetaan suoraan testiin. Jos testaus on tukossa, kokoonpanojigit loppuvat nopeasti 

ja ovat pois muun linjan käytöstä. Tulee selvittää oikea toimintatapa tähän tilanteeseen. Eli 
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käytännössä päättää mihin nostimet nostetaan odottamaan testiä. Toinen testipukki on 

tulossa linjalle, mikä helpottaa tätä ongelmaa. 

Loppukokoonpanon ja testauksen kehityskohteet: 

- Optiot vaikeuttavat virtauksen tahditusta. 

- Yksittäiset ongelmat ruuhkauttavat testauksen ajoittain. Kokoonpanojigit ovat pois 

muun linjan käytöstä. 

 

4.2 Haasteet virtauksessa 

Missä tahansa linjan vaiheessa voi tulla ongelmia nostimen asennuksessa. Esimerkiksi 

nostimen osat saattavat olla virheellisiä. Virheellistä osaa ei välttämättä huomata heti, vaan 

nostinta saatetaan kasata pitkällekin. Tässä tapauksessa nostinta voidaan joutua purkamaan. 

Tämä vie yhden asentajan työpanoksen, jolloin tämä asentaja on poissa linjalta. Linjalla 

erilaiset ongelmat, joiden takia nostinta joudutaan purkamaan, ovat melko yleisiä. Yhden 

asentajan poissaolo haittaa linjan virtausta. 

 

Linjalla joudutaan vielä tällä hetkellä tekemään varaosaköysiä jo asiakkailla oleviin 

nostimiin. Varaosaköysien teko haittaa linjan virtausta. Ne kuormittavat köysitystä ja 

koeajoa. Köysityksessä erilliselle venytyslaitteelle ajetaan oikea määrä synteettistä köyttä ja 

koeajossa suoritetaan köydenvenytys. Kun köysitys ja koeajo tekevät varaosaköyttä, ei 

loppukokoonpanolle tule tehtävää.  Ongelma, koskee siis venyttämätöntä synteettistä köyttä. 

Synteettinen köysi, tulee kuitenkin muuttumaan esivenytetyksi köydeksi, joten koeajossa 

tapahtuvaa köyden venytystä ei jatkossa tarvita. Köysitys kuitenkin kuormittuu, mikäli 

varaosaköysiä silti keräiltäisiin linjalta 

 

Eri vaunuratkaisulla olevat 2-palkki nostimet tehdään osittain linjalla. Niiden nostokoneisto 

on samankaltainen kuin tavallisella matalavaunuisella S-sarjan nostimella. 2-palkkien 

nostokoneistot tehdään linjalla. Ne kuormittavat alkukokoonpanoa, köysitystä ja koeajoa. 

Vaunu ja loppukokoonpano tehdään muualla. Loppukokoonpanoon ei siis tule tekemistä. 

Linjan potentiaalia ei näin ollen saada käytettyä tehokkaasti. 2-palkki nostimia ei tällä 
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hetkellä mene merkittävää määrää. Määrä tulee kuitenkin kasvamaan ja tälle ongelmalle 

täytyy löytyä jonkinlainen ratkaisu. 

 

 

5. Ratkaisut 

Tuloksina työssä tuotiin esiin kehityskohteita linjalta. Tässä kappaleessa esitetään osalle 

kehityskohteista mahdollisia ratkaisuita. Ratkaisuita on pohdittu Konecranes Hämeenlinnan 

tehtaan S-nostimen tuotantolinjan toimihenkilöiden ja asentajien kanssa. Kaikkiin esille 

tuotuihin ongelmiin ei esitetä ratkaisua tässä työssä. 

 

5.1 Ratkaisut keräilyn, alkukokoonpanon ja köysityksen ongelmiin 

Keräilyssä tuli esiin muutamia ongelmia. Yksi ongelma oli, että kaikki osat ovat samalla 

transfer orderilla. Tämä vaikeuttaa varsinkin uusien keräilijöiden työtä. Ratkaisu tähän on 

simppeli. Osat pitäisi jakaa kahdelle transfer orderille ja kun työ vapautetaan keräiltäväksi, 

vapautuisi molemmat transfer orderit.  

 

Toinen ongelma on sähkötaulujen ja koukkujen säilytys hyllyssä. Kevään 2025 aikana 

koukut siirrettiin vaunusolun hyllyyn. Iltavuoron trukkikuski kerää seuraavan päivän töihin 

koukut valmiiksi ja vie ne vaunusolun hyllyyn. Vaunusolusta koukku otetaan kärryn kyytiin. 

Sama periaate voisi toimia myös sähkötaulujen suhteen. Eli iltavuoron trukkikuski 

tarkastaisi, ettei seuraavan päivän töiden sähkötaulut olisi enää hyllyssä.  

 

Seuraava ongelma keräilyssä oli S10-nostimen osien keräily. Osat kerätään kuormalavalle, 

mikä ei ole virtaavan linjan kannalta hyvä asia. Nostimen loppukokoonpanon ja vaunun osat, 

koukkua lukuun ottamatta voisivat mahtua linjalla oleville keräilykärryille. Tätä olisi hyvä 

testata linjalla. Toinen vaihtoehto on tehdä S10-nostimen osille omia isompia keräilykärryjä. 

Linjalle on kevään aikana tullut uusia kokoonpanojigejä, joista puuttuu koukulle teline. Jos 



30 

  

koukulle olisi teline, ei S10-nostimen iso koukku haittaisi keräilyä vaan koukun saisi mukaan 

jigin telineeseen. 

 

Alkukokoonpanosta ja köysityksestä löytyi myös kehityskohteita. Yksi kehityskohde on 

näiden työvaiheiden tasapainotus. Köysitys on nopeampi työvaihe, joten köysityksessä oleva 

asentaja odottaa usein seuraavaa koneistoa. Näiden työvaiheiden tasapainotus on kuitenkin 

vaikeaa, koska alkukokoonpanosta ei pysty siirtämään mitään asennettavaa köysitykseen. 

Köysitykseen menevä aika myös vaihtelee, riippuen tuleeko nostimeen teräs- vai 

synteettinen köysi. 

 

Alkukokoonpanon asentajalle tulee yksi pitkä kävelymatka. Tämä tuli esiin 

spagettidiagrammista. Kävelymatka tulee, kun asentaja palauttaa keräilykärryt tornadolle. 

Tämän liikkeen saisi asentajalta pois, jos keräilijä ottaisi tyhjät kärryt mennessään. Toisaalta, 

jos keräilijä ei ole heti tuomassa uuden nostimen osia, jolloin hän saisi vietyä vanhat 

mennessään, jäisi tyhjä kärry linjalle viemään tilaa. Tähän tulee sopia jonkinlainen 

toimintatapa. Ei ole välttämättä tarpeellista muuttaa mitään, koska matkaa ei kuljeta kuin 

kerran nostinta kohden. 

 

5.2 Ratkaisut koeajon ongelmiin ja nosturien käyttöön linjalla 

Spagettidiagrammin teossa huomattiin, että koeajossa tulee huomattava määrä liikettä. 

Liikettä tulee, kun nostokoneisto kiinnitetään ja irrotetaan koeajolaitteesta. Yksi muokkaus 

koeajolaitteeseen, mikä vähentäisi liikettä, olisi päävirtakytkimen lisäys myös toiselle 

puolelle koeajolaitetta. Tämä vähentäisi yhden käynnin koeajolaitteen toiselle puolelle. Kun 

nostokoneistoa irrotetaan koeajolaitteesta, irrotetaan ensin köysi vastatelalta. Sähköjen tulee 

olla tällöin vielä päällä. Jos päävirtakytkin olisi myös toisella puolella, ei asentajan tarvitsisi 

tämän jälkeen kävellä ATK-pisteelle ottaakseen sähköjä pois päältä irrottaakseen 

sähköjohdot. Tämä myös lisäisi työturvallisuutta. On mahdollista että, asentaja ottaa 

sähköjohdot irti, kun nostimessa on vielä virrat päällä. Jos päävirtakytkin olisikin lähellä 

kynnys tälle pienenee. 
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Toinen kehityskohde, joka liittyy koeajoon, on koeajopalat. Virtaavalla linjalla 

koeajopaloista olisi hyvä päästä eroon. Se nopeuttaisi linjan virtausta ja parantaisi 

työergonomiaa. Käytännössä linjalla tämä on haastavaa. S-sarjan nostimessa nostomoottori 

on nostimen alapuolella. Tämän vuoksi nostinta ei voi laske maahan, ilman sille tarkoitettua 

kehikkoa, jigiä tai muuta nostimelle suunniteltua paikkaa. Sen tukeminen köysipukkiin ja 

varsinkin koeajolaitteeseen on siis vaikeaa. Tämän takia koeajopalat on alun perin 

suunniteltu. Jos niistä halutaan eroon, tulee köysipukkia ja koeajolaitetta muokata ja nostin 

kiinnittää niihin eri tavalla. Yksi vaihtoehto, jota pohdittiin, voisi olla vaunun kiinnitys. 

Vaunu voitaisiin kiinnittää, joko jo ennen köysitystä tai köysityksen ja koeajon välissä. Syy 

tälle on, että vaunun rakenteista nostin saataisiin helpommin kiinni koeajolaitteeseen. 

Koneistot on aiemmin haluttu ajaa koeajon läpi ilman, että siinä on mitään ylimääräistä 

kiinni. Syynä tälle on, että koeajon yhteydessä koneistosta saatetaan löytää vika ja halutaan, 

että nostimesta ei jouduta purkamaan mitään ylimääräistä. Vaikka vaunun kiinnittäisi ennen 

koeajoa ja se jouduttaisiin irrottamaan koeajon jälkeen, aikaa ei kuluisi nykyistä enemmän, 

koska koeajopalat ovat samalla tavalla kiinni koneistossa kuin vaunu ja niiden irrottamiseen 

kuluu suunnilleen sama aika. Tätä ratkaisua tulee kuitenkin pohtia tarkkaan. Muutos tulisi 

olemaan iso ja sen toimivuutta tulee tarkastella. Kuitenkin jatkossa, kun suunnitellaan uusia 

koeajolaitteita Yhdysvaltojen, Kiinan, tai Hämeenlinnan tehtaalle tulisi ne suunnitella siten, 

että koeajopaloja ei tarvittaisi. 

 

Käytössä olevien nosturien sijoittelussa ja niiden käytössä on kehitettävää. Tämän vaikutus 

näkyy etenkin koeajossa, joka käyttää samaa siltanosturia kuin mekaaninen kokoonpano. 

Koeajoon menee valmistusteknisistä syistä aina tietty aika. Näin ollen koeajon halutaan 

olevan linjan pullonkaula ja siihen menevää aikaa pyritään saamaan mahdollisimman 

lyhyeksi. Kevään aikana linjalla sovittiin, että koeajolla on etuajo-oikeus nosturin käyttöön. 

Tämä ei kuitenkaan täysin poista tilanteen ongelmaa. Mekaanisessa kokoonpanossa 

koneiston kiinnityksen yhteydessä saattaa tulla haasteita, joiden takia aikaa voi kulua 

tavallista enemmän. Yksi vaihtoehto olisi, että linjalle saataisiin puominosturi. Puominosturi 

olisi sijoitettu niin, että se olisi mekaanisen kokoonpanon käytössä. Sillä nostettaisiin 

koneisto koeajon jälkeiseltä puskuripaikalta ja kiinnitettäisiin se vaunuun. Samalla 

puominosturilla kiinnitettäisiin sähkötaulu vaunuun kiinni. Näin ollen siltanosturi jäisi täysin 

koeajon käyttöön ja seuraavan koeajon aloitus saadaan mahdollisimman nopeasti käyntiin. 
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Koneiston nostamisessa pois koeajolaitteesta havaittiin haasteita. Asentaja joutuu kävellä 

koeajolaitteen sivulle tarkastamaan köysikulmat, jotta nostokoneisto ei kiilaudu. Tämä 

korostuu kokemattomilla asentajilla. Yksi vaihtoehto olisi, että linjalle saataisiin itse 

keskittävä nosturi. Itse keskittävä nosturi osaa hakea itse kohtisuoran paikan noston 

yhteydessä, jolloin ei tarvitsisi kävellä koeajolaitteen sivulle tarkastamaan köysikulmia. 

Tämä toisi jouhevuutta nostokoneiston siirtämiseen koeajosta eteenpäin. Toinen, paljon 

halvempi, vaihtoehto olisi, että nosturin katossa olevaan palkkiin merkattaisiin esimerkiksi 

teipillä oikea kohta, jolloin nosto olisi suorassa. Näin ei tarvitsisi kävellä koeajolaitteen 

sivuun tarkastamaan köysikulmia. 

 

 5.3 Ratkaisut vaunusolun ongelmiin  

Vaunusolussa ongelmia syntyi kevään aikana kokoonpanojigeistä. Ne eivät olleet yhtenäisiä 

ja niitä oli liian vähän. Uusia jigejä on kuitenkin kevään aikana tullut linjalle. Uudet jigit 

eivät ole vielä täydellisiä, mutta niitä kehitettään jatkuvasti, joten tämä ongelma on 

poistumassa. 

 

Toinen vaunusolun ongelma on hyllyjen täyttö. Kun trukkikuski täyttää hyllyä, vaunusolun 

tekeminen keskeytyy. Ratkaisu tälle on layoutmuutos. Eli hyllyn täytyy sijoittaa niin, että 

sen pystyy täyttämään toiselta puolelta, jolloin täyttö ei häiritse solun tekemistä. Tällä 

hetkellä linjalla se on kuitenkin haastavaa tilojen ahtauden takia. Jatkossa, kun tuotanto 

laajenee ja Q-nostimen tuotanto vähenee, tilaa syntyy enemmän S-nostimelle. Tällöin tulee 

ottaa huomioon hyllyjen täyttösuunta. 

 

Vaunusolussa ongelma syntyi myös valmiiden vaunujen sijoittelusta. Jos vaunuja tehdään 

nopeammin, kuin loppukokoonpano pystyy asentamaan, syntyy vaunuista jonoa. Jonon 

sijainti haittaa linjan liikennettä. Yksinkertaisella ratkaisulla tästä ongelmasta selvitään 

helposti. Linjalla tulisi sopia yhteisesti jonotuspaikat nostimille, jotka voitaisiin merkata 

lattiaan esimerkiksi teipeillä. Paikat sijoitettaisiin siten, että ne eivät ole kapeimmassa 

kohdassa, jolloin ne eivät haittaisi jigien palauttamista vaunusoluun. 
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5.4 Ratkaisut loppukokoonpanon ja testauksen ongelmiin 

 Loppukokoonpanossa merkittävin ongelma on vaiheiden tasapainotus ja optioiden vaikutus 

linjan virtaukseen. Optiot lisäävät joidenkin nostimien vaiheaikoja merkittävästi. Yksi 

vaihtoehto, jota kevään aikana pohdittiin, on loppukokoonpanon jakaminen useampiin 

vaiheisiin. Nämä vaiheet voisivat olla mekaaninen kokoonpano, ulkoiset kaapeloinnit, 

sähkötaulun sisäiset kaapeloinnit, sekä brändäys. Myös optiot olisi yksi erillinen vaihe, jota 

ei joka nostimen kohdalla tehdä. Jokaiseen vaiheeseen täytyisi tulla oma asentaja, joten 

täytyy vielä pohtia tarkkaan, onko tämä järkevää. Toinen vaihtoehto olisi niin sanottu 

optiohenkilö. Linjalla on kevään aikana ollut asentaja, joka ei ole varsinaisesti ollut missään 

työpisteellä vaan hänen roolinsa on ollut perehdyttää muita asentajia ja vastata uuden linjan 

toiminnasta ja kehittämisestä. Tämä asentaja voisi jatkossa pysyä samassa roolissa ja tarpeen 

mukaan tulla keventämään loppukokoonpanon tehtäviä varsinkin silloin, kun optioilla 

varustettuja nostimia asennetaan. 

 

Testauksessa ongelmana oli testauksen ruuhkautuminen. Testauksessa ajoittain tulee 

ongelmia, joiden ratkaisemiseen menevä aika vaihtelee. Jos testaus ruuhkautuu, loppuu 

jonkun ajan päästä linjalta asennusjigit. Linjalle on kuitenkin tulossa kevään aikana toinen 

testipukki, mikä vähentää tämän ongelman vaikutusta. 

 

5.5 Virtauksen ongelmat 

Virtauksen kannalta haastavaa on nostimen laadulliset ongelmat. Tällä hetkellä ne 

pysäyttävät virtauksen linjalla ja niiden vaikutus näkyy linjan seuraavissa vaiheissa. 

Nostimia joudutaan ajoittain purkamaan ja niiden laadullisia vikoja selvittämään.  Tätä 

varten olisi tärkeää saada linjalle purkupaikkoja. Näillä paikoilla nostin voitaisiin purkaa ja 

ongelma ratkaista ilman, että muun linjan virtaus pysähtyy. Kevään 2025 alussa 

alkukokoonpanossa oli vain yksi asennusjigi. Huhtikuun aikana linjalle tuli kuitenkin toinen 

jigi. Tällä jigillä pystytään purkamaan nostimen koneistoa ja ratkaista sen ongelmia 

pysäyttämättä virtausta. Jotta virtaus ei pysähtyisi, ei minkään työpisteen asentaja voi käyttää 

merkittävästi aikaansa ongelmien ratkomiseen. Ongelmia ratkomaan tarvittaisiin siis, joku 
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muu. Asentaja, joka auttaa loppukokoonpanossa optioiden kanssa voisi myös olla vastuussa 

yksittäisten nostimien ongelmien ratkomisesta. Muillekin linjan asennusvaiheille tarvitaan 

jonkinlaiset purkupaikat tai ainakin on sovittava käytännöistä, joita ongelmatilanteissa 

toteutetaan. 

 

Yksi ongelma linjan virtaukselle on varaosaköydet. Köysien keruu kuormittaa köysitystä ja 

vielä jonkun aikaa koeajoa. Yksi ratkaisu tähän olisi, että köyden toimittaja keräilisi oikean 

määrän köyttä ja lähettäisi sen oikeaan paikkaan, jolloin köyden keruu ei haittaisi linjan 

virtausta. Toisaalta köysitys on ajallisesti yksi nopeimpia vaiheita, joten köyden keräilyllä 

ei välttämättä olisi isoa merkitystä linjan virtaavuudelle. 

 

 

6. Pohdinta 

Tässä kappaleessa pohditaan tutkimuksen toteutusta ja sen luotettavuutta. Käydään myös 

läpi mitä tutkittiin ja miksi tutkittiin. Lisäksi tehdään johtopäätökset tulosten pohjalta sekä 

esitetään mahdollisia jatkotutkimusaiheita.  

 

6.1 Tutkimuksen reliabiliteetti, validiteetti ja objektiivisuus 

Tutkimuksen metodeina oli kirjallisuustutkimus aiheesta lean, strukturoimattomat 

haastattelut, sekä spagettidiagrammin teko. Reliabiliteetti kuvaa tutkimuksen toistettavuutta. 

Tutkimuksen toistettavuus tekee tuotetusta tiedosta luotettavampaa. Kirjallisuustutkimus on 

reliabiliteetiltaan hyvä. Aihetta on tutkittu paljon ja siitä löytyy paljon luotettavia lähteitä. 

Haastatteluiden reliabiliteetti on puolestaan huono. Strukturoimattomissa haastatteluissa 

saatetaan keskittyä eri asioihin eri haastateltavien kanssa. Lisäksi tieto, jota haastatteluista 

saadaan, perustuu asentajien omiin kokemuksiin eikä ne välttämättä ole täysin paikkaansa 

pitäviä. Yhtenäiset haastattelukysymykset olisi voitu laatia, mikä parantaisi tulosten 

luotettavuutta. Spagettidiagrammin teko on puolestaan reliabiliteetiltaan hyvä. Isoimmat 
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liikkeet nostinta asennettaessa on samat ja jos tutkimus toistettaisiin, saataisiin samanlaisia 

tuloksia. 

 

Tutkimuksen validiteetilla kuvataan tutkimuksen osuvuutta. Eli tutkitaanko oikeaa asiaa. 

Yksittäisten ongelmien esiin tuonti on pakollista, jotta vaiheaikoja voidaan lopulta tasoittaa. 

Tuotantolinjan virtaavuutta ei suoraan tutkittu vaan keskityttiin yksittäisiin ongelmiin. Tämä 

ei suoraan vastannut leanin toimivuuteen tuotantolinjalla, mutta se oli pakko tehdä tässä 

vaiheessa, jotta linjan tasapainotus olisi mahdollista. 

 

Tutkimuksen objektiivisuudella tarkoitetaan tutkimuksen puolueettomuutta. 

Henkilökohtaiset mielipiteet eivät saa vaikuttaa tuloksiin. Kirjallisuustutkimuksen tieto 

perustuu kirjallisiin ja luotettaviin lähteisiin. Kaikki tuloksissa esitetyt kehityskohdat ovat 

tullet esiin, joko havaintoina, henkilöstöä haastattelemalla tai spagettidiagrammin tekemisen 

tuloksena. Mahdollisia ratkaisuita pohdittiin yhdessä S-linjan työntekijöiden kanssa. 

 

6.2 Keskeiset johtopäätökset 

Työn tuloksina saatiin esiin kehityskohteita S-nostimen tuotantolinjalta. Kehityskohteita 

lähdettiin etsimään lean tuotantotavan periaatteisiin perustuen.  Työn alussa esitettiin 

tutkimuskysymykset: 

- Miksi linja ei ole virtaava? 

- Miten linjasta saadaan virtaava? 

- Mitä yksittäisiä kehityskohteita linjalla on? 

 

Tulokset vastaavat ensisijaisesti kysymykseen linjan kehityskohteista. Lähes jokainen 

yksittäinen tulos vastaa tähän kysymykseen. Tulokset myös osittain vastaavat kysymykseen 

miksi linja ei ole virtaava. Yksittäiset ongelmat eivät kuitenkaan ole ainoa syy huonoon 

virtaukseen, mutta vaikuttavat siihen silti. Linjan virtaavuuteen vaikuttaa myös vaiheaikojen 
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tasapainotus. Vaiheajat eivät vielä olleet tarpeeksi tasaisia, jotta linja olisi virrannut 

sulavasta. Tämä vastaa myös osittain kysymykseen, miten linjasta saadaan virtaava. Kun 

työn tuloksina esiin tuodut kehityskohteet saadaan ratkaistua ja näin ollen vaiheajat 

vakiintumaan, voidaan ne mitata uudelleen tarkemmin ja tämän jälkeen tasapainottaa ne. 

 

Yksittäisiä ongelmia löydettiin paljon. Osaan niistä ehdotettiin myös ratkaisuita. Kaikkia 

ongelmia tämän kandityön teon aikana ei kuitenkaan todennäköisesti löydetty. 

Kehityskohteita tulee varmasti jatkossakin esiin. Lean tuotantotapa pyrkii kuitenkin 

jatkuvaan kehitykseen. Ongelmien vaikutukset virtaavalla linjalla tulevat heti esiin ja niihin 

tulee löytää nopeasti ratkaisut. Työssä ei huomioitu tarkastusta eikä pakkausta. Näistäkin 

työvaiheista olisi saattanut löytyä kehitettävää. 

 

 

6.3 Tulosten hyödynnettävyys, yleistettävyys ja uutuusarvo 

Konecranes pystyy hyödyntämään tuloksia S-nostimen tuotantolinjoillaan. Tulosten avulla 

pystytään korjaamaan ongelmia ja lyhentämään nostimen läpimenoaikaa Hämeenlinnan 

tehtaalla. Työtä voidaan myös hyödyntää, kun uusia S-nostimen tuotantolinjoja perustetaan 

Kiinan ja Yhdysvaltojen vastaaville tehtaille. Kun tuotantolinjaa perustettaessa tiedetään 

mahdolliset ongelmat, joita aiemmin on tullut esiin, voidaan linja rakentaa niin, että 

ongelmilta vältytään.  

 

Tulosten yleistettävyys on hieman haasteellista. Tulokset käsittelevät vain Konecranesin 

tuottaman nostimen tuotantolinjaa. Toisaalta muussa teollisuudessa työstä saattaa olla 

hyötyä, kun tuotantoa halutaan muuttaa lean ideologian mukaiseksi. 

 

Kirjallisuustutkimuksen tieto ei ole kovin uutta. Lean tuotantotapaa on tutkittu jo pitkän 

aikaa ja monet yritykset käyttävät sitä. Tutkimuksilla tuotettu tieto on puolestaan täysin 
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uutta. Uutta tuotantolinjaa on tutkittu, mutta yksittäisiä ongelmia ei ole tuotu kirjallisesti 

esiin tässä laajuudessa. 

 

6.4 Jatkotutkimusaiheet 

Työvaiheiden kellotus olisi seuraava tutkittava asia. Aluksi esille tuodut ongelmat tulee 

ratkaista. Tämän jälkeen uudet vaiheajat voidaan kellottaa. Kun vaiheajat on saatu ylös, 

voidaan alkaa miettimään, miten työvaiheita voitaisiin tasapainottaa. Vaiheiden jakamista 

pienempiin osiin esimerkiksi loppukokoonpanossa olisi yksi keino, jolla vaiheita voitaisiin 

tasapainottaa. 

 

 

7. Yhteenveto 

Tämä työn tavoitteena oli selvittää Konecranesin S-sarjan nostimen tuotantolinjan nykytilaa. 

Tarkoituksena oli selvittää ja tuoda esiin kehityskohteita, jotka haittaavat tuotantolinjan 

virtaavuutta. Tuotantolinjasta haluttiin lean tuotantotavan mukainen virtaava linja. Ennen 

kuin kehityskohteita lähdettiin etsimään, oli tärkeä ymmärtää, mitä lean tarkoittaa. Tätä 

varten tehtiin kirjallisuustutkimus.  

 

Kun lean ymmärrettiin, lähdettiin etsimään kehityskohteita tuotantolinjalta. Kehityskohteita 

etsittiin tekemällä strukturoimattomia haastatteluita linjan asentajille ja toimihenkilöille. 

Lisäksi linjan toimintaa seurattiin paikan päällä muutamana päivänä kevään aikana. Kun 

ongelmatilanteita syntyi, mentiin kysymään, mistä ongelmassa on kyse. Lisäksi tehtiin 

spagettidiagrammit koko linjasta. Työssä esitettiin vain ne spagettidiagrammit, joista kävi 

ilmi asennuksen tekotavoissa olevan kehittämistä. Kehityskohteita löydettiin paljon. Osa 

kehitettävistä asioista vaikuttaa linjan virtaukseen enemmän kuin toiset. 
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Kun kehityskohteet oli tuotu esiin, pohdittiin niihin mahdollisia ratkaisuja. Ratkaisuja 

pohdittiin S-linjan työntekijöiden kanssa. Kaikkiin linjan ongelmiin ei esitetty ratkaisuja ja 

ne vaativat vielä jatkotutkimusta. Lopuksi tehtiin johtopäätökset tulosten perusteella ja 

pohdittiin tutkimuksen onnistumista. 
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