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1 Johdanto

Tyon tarkoituksena on tarkastella lean-ajattelun soveltuvuutta esimerkkiyrityksen tuotannon
parantamisessa. Yritys on méadritellyt tuotannossaan kolme ongelmaa, joihin se haluaisi 10ytaa
ratkaisun. TyGssd selvitetddn leanin avulla syitd yrityksen ongelmiin ja etsitddn mahdollisia

ratkaisuja ongelmien poistamiseksi.

Tyon tarkoituksena on pyrkid parantamaan esimerkkiyrityksen toimintaa, keskittyen erityisesti
yrityksen tuotantoon. Yritys on madritellyt tuotannossaan kolme ongelmaa, joihin se haluaisi
16ytad ratkaisun. TyOssd on ensin mietitty tarkempia syitd, joista ongelmat mahdollisesti
voisivat johtua ja sitten etsitty keinoja, joilla ongelmista pééstéisiin eroon. Ongelmien
analysoinnissa on hyddynnetty lean-ajattelun perusteita, seitsemdd wastea eli tuhlausta.
Ongelmien poistamisessa on sovellettu lean-ajattelua ja sen tarjoamia keinoja yrityksen

toiminnan parantamiseen.

Ensin tyossa esitellddn esimerkkiyritys ja ongelmat, joita se toiminnassaan ndkee. Seuraavaksi
kdydadn lapi lean-ajattelun perusteita ja erityisesti, mitkd ovat leanin seitsemédn wastea, miten
ne esiintyvdt ja miten niistd voidaan pddstd eroon. Wastien poistamisessa on pyritty
hyodyntdméddn kirjallisuudessa esitettyjd keinoja ja soveltamaan niitd esimerkkiyritykseen.
Tunnistettujen wastejen poistamiseksi esitetddn ratkaisuja ja pohditaan, miten ratkaisut
kannattaisi yrityksessd toteuttaa. Lopuksi analysoidaan ratkaisujen soveltamisen vaikutuksia

yrityksen toimintaan ja pohditaan, mitd hyotyé niisté yritykselle on.



2 Yritysesittely

Tyon esimerkkiyritys on metsidkoneita valmistava keskikokoinen yritys, jonka koko tuotanto
tapahtuu yrityksen Kaakkois-Suomessa sijaitsevassa tehtaassa. Yrityksen toiminta on viime
vuosina kasvanut voimakkaasti ja nykyinen tuotanto on noin 400 metsékonetta vuodessa.
Yritys ei nde voivansa kilpailla metsdkonemarkkinoilla isojen yritysten kanssa volyymilla tai
hinnalla. Se onkin panostanut ennen kaikkea laatuun sekd metsidkoneiden yksityiskohtaiseen
radataldintiin - asiakkaiden toiveiden mukaiseksi. Yritykselldi on myds useita teknisid
innovaatioita metsékoneissaan, joita ei ainakaan tdysin samanlaisena 10ydy miltdin muulta

valmistajalta. Yritys panostaa tuotekehitykseen, ja se onkin patentoinut useita keksintdjaén.
2.1 Yrityksen tuotantoprosessi

Metsdkoneiden valmistus yrityksessd tapahtuu kuvan 1 mukaisesti. Alkuvarasto sisdltdd
toimittajilta hankitut osat, joita yritys tarvitsee valmistaakseen metsikoneen komponentit.
Tassd yhteydessd komponentilla tarkoitetaan jotain tiettyd kokonaisuutta, esimerkiksi
penkkid, ohjaamon mittaristotaulua, puomia, harvesteripddtd tai voimansiirtojarjestelmaa.
Tarvitut osat ovat siis komponenttien kokoamiseen tarvittavia osia, muun muassa metalliosia,
koteloita, sdhkotarvikkeita tai ruuveja ja muttereita. Yritys myos tilaa joitakin vakiomuotoisia
komponentteja valmiina ulkopuolisilta toimittajilta, esimerkiksi renkaat, mutta suurin osa
yrityksen tarvitsemista komponenteista, erityisesti kaikki vdhink&in asiakkaan tarpeisiin
kustomoitavat komponentit, yritys valmistaa itse. Yrityksessd on ollut vallalla ajatus, etté
valmistamalla tuotteensa mahdollisimman pitkélti ja alusta ldhtien itse se kykenee paremmin
hallitsemaan tuotantoprosessiaan ja pitdimddn tekeménsd tekniset innovaatiot paremmin

kilpailijoidensa saavuttamattomissa.

Alkuvarastosta osat siirtyvdt komponenttilinjoille, jotka kokoavat niistd tarvittavia
komponentteja. ~ Valmiit  komponentit  varastoidaan  vilivarastoon  odottamaan

loppukokoonpanoa, jossa komponenteista kootaan lopullinen tuote eli metsékone.

Sekd alkuvarasto ettd komponenttien vilivarasto toimivat varasto-ohjautuvasti.

Komponentteja siis kootaan aina kun loppukokoonpano niitd varastosta kayttdd, ja
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komponenttien osia tilataan alkuvarastoon sitd mukaa, kun komponenttivalmistus niitd
kayttdd. Yrityksen ndkemys on, ettd hyvit varastot tasaavat tuotantoa ja estidvét puutostiloista
johtuvia  tuotannonseisauksia. Loppukokoonpano tapahtuu tilausohjautuvasti, joten
komponenttien vélivarastossa on oltava aina saatavilla kaikkia mahdollisia tarvittavia

komponentteja.

Komponenttien Komponenttien
Alkuvarasto valmistus valivarasto Loppukokoonpano

Kuva 1. Yrityksen valmistusprosessi

2.2 Yrityksen mairitteleméit ongelmat

Yrityksen johto on tunnistanut yrityksen tuotannossa kolme suurinta ongelmaa, joista se
haluaisi pééstd eroon. Ndméd ongelmat ovat pddoman liiallinen sitoutuminen, varastojen

hallinnan vaikeus seki valmistusprosessin tehottomuus ja sekavuus.

2.2.1 Pddoman liiallinen sitoutuminen

Yritys on huolissaan varastoihin sitoutuvan pddoman maéérédstd. Se vaikuttaa negatiivisesti
paitsi yrityksen kdytossd olevien varojen mddrddn, myos sen kulurakenteeseen ja yrityksen
taloudellisesta tilanteesta tehtdviin laskelmiin. Yrityksen johto tahtoisikin vdhentdd
varastoihin jatkuvasti sitoutuvan pddoman méérad, mutta ei tiedd miten, silld kaikki yrityksen

varastot koetaan tarpeellisiksi.

2.2.2 Varastojen hallinnan vaikeus

Koska yritys vastaa itse paitsi lopputuotteen kokoamisesta myos ldhes kaikkien siithen

tarvittavien komponenttien valmistuksesta, joutuu se varastoimaan ja hankkimaan suuren



miirdn raaka-aineita, osia ja pienempid komponentteja komponenttien valmistusta varten.
Koska hankittavia osia on sekd kappaleméérélld ettd nimikkeiden maardlla mitattuna paljon,
on varastojen hallinta hankalaa ja monimutkaista. My6s hédvikkid tapahtuu osien rikkoutuessa

tai mennessa vanhaksi varastoinnin aikana.

2.2.3 Valmistuprosessin tehottomuus ja sekavuus

Kun yritys joitakin vuosia sitten aloitti metsdkoneiden valmistamisen, sen toiminta oli
pienimuotoista. Tdlloin prosessin tai tuotantolinjojen jérjestelylle ei ollut tarvetta uhrata
paljoakaan ajatusta. Yrityksen tuotannon kasvaessa voimakkaasti uusia tuotantolinjoja ja
varastoja sijoiteltiin sinne, missd niille oli tilaa. Nykyisin tuotantolinjoja on paljon, eivitka
niitd ole jarjestelty prosessin toimivuutta silmélld pitden. Yrityksen johdolla onkin tunne siité,
ettd tuotantolinjojen toiminnan ja fyysisen asettelun voisi jirjestid nykyistd paremmin ja

toimivammin.

3 Lean

Leanin juuret ovat Japanissa, jossa kaksi autonvalmistaja Toyotan tyontekijad, Eiji Toyoda ja
Taiichi Ohno, alkoivat 1950-luvun alussa kehittdd amerikkalaisen autoteollisuuden
innoittamana uudenlaista tuotantofilosofiaa. Tamé filosofia sai nimekseen Toyota Production
System ja sen pohjalta James Womack, Daniel Jones ja Daniel Roos kehittivét lean-kédsitteen,
joka esiteltiin vuonna 1991 kirjassa The Machine That Changed the World. (Womack, Jones.
1991. s 48-49)

Lean-ajattelun perustana on japanilainen termi "Muda’, joka tarkoittaa yrityksesséd tapahtuvaa
tuhlausta. Tuhlauksen méaarittdmisen perusteena ovat kuvassa 2 esitetyt seitsemén ’wastea’,
jotka ldhteestd riippuen nimetddn ja madritelldin hieman eri tavalla, mutta perusajatus on
kuitenkin sama: tuhlaus eli wastet ovat toimintaa, jotka sitovat resursseja, mutta eivét tuota

arvoa yritykselle. (Lysons ja Farrington. 2006. s. 141)

Koska emme l6ytdneet sanalle waste sellaista suomenkielistd vastinetta, joka olisi ollut yhta

kuvaava kuin alkuperidinen ilmaisu, kéytetddn tissi ty0ssd sanaa waste suomentamattomana.



‘ INVENTORY \ ‘ TRANSPORTATION \
N S

‘ MOTION | 7 wastea DEFECTS
e N
‘ WAITING \ ‘OVERPRODUCTION\

OVERPROCESSING

Kuva 2. Lean-ajattelun mukaiset 7 Wastea

Varastot (eng. Inventory)

Inventory tarkoittaa wastena sitd, ettd tuotteita varastoidaan tarpeettomasti ja liian paljon.
Varastoja, jotka sitovat paljon pddomaa, ei ole jarkevaa pitdd, vaan ne pitdisi pyrkid saamaan
pienemmiksi ja ndin ollen taloudellisemmiksi. Jossain tapauksissa olisi jarkevdd pyrkia
poistamaan tarpeettomat varastot kokonaan. (Lysons ja Farrington. 2006. s. 141, Waters.

2009. s. 82)

Liike (eng. Motion)

Motionilla tarkoitetaan yrityksessé tapahtuvaa turhaa liikettd ja liikuttelua. Tama koskee seka
tyontekijoitd ettd koneita, laitteita, komponenttien osia ym. materiaalia. Esimerkiksi prosessin
aikana tapahtuva tuotteiden tarpeeton liikuttelu ja siirtely on turhaa. Tuotteita pitdisi myds
pyrkid liikuttelemaan mahdollisimman lyhyitd matkoja, ja prosessin tulisikin olla sellainen,
ettei tuotteita tarvitsisi siirrelld kauas. (Lysons ja Farrington. 2006. s. 141, Waters. 20009. s.
82)



Odotus (eng. Waiting)

Prosessi saattaa olla pysdhdyksissd, koska tarvittava osa tai komponentti puuttuu ja sen
saapumista joudutaan odottamaan ennen kuin tuotantoa voidaan jatkaa. Materiaali saattaa
odottaa kasittelyd esimerkiksi varastossa, komponentti odottaa tuotantolinjalla paikalleen
asentamista tai lopputuote viimeistelyd. Jos joku laite tai osa hajoaa, joudutaan korjausta usein

odottamaan. (Lysons ja Farrington. 2006. s. 141, Waters. 2009. s. 82)

Yliprosessointi (eng. Overprocessing / Poor process)

Prosessissa saattaa olla tdysin tarpeettomia vaiheita, jotka pitkittdvdt prosessia turhaan.
Yleisesti kaikki prosessin kannalta tarpeeton tekeminen ja monimutkaiset tai aikaa vievit
vaiheet luokitellaan tuhlaukseksi, josta tulisi pddstd eroon. (Lysons ja Farrington. 2006. s.
141, Waters. 2009. s. 82)

Kuljetus (eng. Transportation)

Raaka-aineita ja muuta materiaalia kuljetetaan liian pitkid matkoja. Pitkét vélimatkat lisddvat

kuljetuskustannuksia. (Lysons ja Farrington. 2006. s. 141, Waters. 2009. s. 82)

Ylituotanto (eng. Overproduction)

Ylituotannossa tuotteita valmistetaan yksinkertaisesti liikaa. Tuotteita tuotetaan ylimdarin
varastoon, jossa ne saattavat joutua odottamaan pitkidkin aikoja ennen kuin ne siirretdén
eteenpdin. Ylituotannossa on erityisesti kyseessd lopputuotteet. (Lysons ja Farrington. 2006.
s. 141, Waters. 2009. s. 82)

Viat (eng. Defects)

Yrityksessd saatetaan tuhlata raaka-aineita, koska laadunvalvonnassa on puutteita ja tuotteita

joudutaan valmistamaan uudestaan. Valmiita tuotteita saatetaan my0s joutua korjailemaan tai



siirtdmiin takaisin edelliseen vaiheeseen tuotantoprosessia. (Lysons ja Farrington. 2006. s.

141, Waters. 2009. s. 82)

4 Yrityksessa tunnistetut wastet

Yrityksen toimintaa ldhdettiin tarkastelemaan lean-ajattelun seitseméin wasten niakokulmasta.
Tarkoituksena oli selvittdd tarkemmin, mistd yrityksen nimedmit ongelmat pohjimmiltaan
johtuvat. Ongelmia analysoitiin, niin ettd niiden aiheuttajia pyrittiin selittdméédn yrityksen
harjoittaman “tuhlauksen” eli eri wastejen avulla. Kuten kappaleessa 3 kerrottiin, waste
tarkoittaa toimintaa, joka sitoo tai kuluttaa yrityksen resursseja, mutta ei tuota minkéénlaista
lisdarvoa tuotteelle tai yritykselle. Yleisesti ottaen voidaan ajatella, ettd waste sisdltdd kaiken

sellaisen toiminnan, josta asiakas ei ole valmis maksamaan.

Yrityksen ongelmia selittdvid wasteja tunnistettiin neljd: inventory, motion, waiting ja
overprocessing. Wastet rajattiin neljdéin huomioimalla tyon alkuperdisen rajaus, jonka mukaan

tarkoitus on keskittya yrityksen tuotantoon.

Poisjitetyistd wasteista transportation liittyy selvdsti yrityksen ulkopuolisiin kuljetuksiin,
joten tydn rajaus itsessddn jdttdd mahdollisen kuljetuksessa tapahtuvan wasten tyon
ulkopuolelle. Yritykselld ei mydskddn ollut mainittavia laatu- ja virheongelmia tai
ylituotantoa, jotka siis liittyisivdt kahteen muuhun huomioimattomaan wasteen, defects:iin ja
overproduction:iin. Kolme ei-tunnistettua wastea transportation, defects ja overproduction oli

siis perusteltua jittda tarkastelun ulkopuolelle.

4.1 Inventory

Yritykselld on tehtaassa kaksi isoa varastoa. Osien alkuvarastossa varastoidaan kaikki
komponenttien valmistamiseen tarvittavat raaka-aineet ja osat. Toinen varasto on
komponenttien vilivarasto. Tuotannossa valmistetut komponentit varastoidaan vélivarastossa,
josta ne otetaan loppukokoonpanoon tarpeen mukaan.

Alkuvarastossa on suuri madrd yksittdisid nimikkeitd, koska yritys tarvitsee komponenttien
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valmistamiseen monenlaisia osia ja materiaaleja. Alkuvarastossa ei siis valttiméttd ole yhti
yksittdistd osaa lilan montaa kappaletta, vaan varaston suuri koko johtuu ennemminkin

nimikkeiden valtavasta maarasta.

Komponenttien vilivarastossa on nimensd mukaisesti varastoituna kaikki valmistetut
komponentit. Komponentteja tehdddn varastoon, vaikka niiden menekistd ei vélttdmattd ole
tietoa, ja tdmén takia varastossa saattaa seistd kalliitakin komponentteja pitkén aikaa.
Komponenttivaraston kokoa ei ole sen tarkemmin mietitty tai miéritelty, vaan varastoon
tehdddn komponentteja usein jonkinndkdisen arvion perusteella. Molempiin varastoihin siis
sitoutuu paljon pddomaa, koska niissd varastoidaan suuria miédrid nimikkeitd ja

komponentteja.

4.2 Motion

Yritys on laajentanut tuotantoaan useaan otteeseen toimintansa aikana. Uusien toimintojen
sijoittelua ei yleensd ole kovin tarkasti mietitty, vaan tarvittavat tuotantolinjat on sijoitettu
sinne, missd on tilaa. Suunnittelematon sijoittelu on johtanut siithen, ettd nykyisellddn
tuotantoprosessi on todella sekava ja tehoton. Tyontekijdt joutuvat liikkumaan paljon
tuotannon eri osaprosessien vélilld ja osia tai komponentteja joudutaan liikuttelemaan usein

linjalta toiselle.

TyOpisteissd toimintojen sijoittelu ei ole paras mahdollinen. Koneet ja tydkalut saattavat olla
hankalasti saatavilla ja niitd saatetaan joutua hakemaan toiselta tyOpisteeltd. Tyontekijoille
aiheutuu tdmén vuoksi paljon yliméérdistd tarvetta liikkua. TyOpisteissd valmistusprosessi ei
valttimatti ole aina kovin sujuva, vaan esimerkiksi komponenttien kokoonpanossa saatetaan

joutua tekemaddn joitain tyovaiheita hankalasti.
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4.3 Waiting

Huono sijoittelu tehtaassa jo itsessdédn aiheuttaa turhaa odottelua. Tyokaluja tai osia joudutaan
hakemaan kaukaa, ja tdhdn kuluu turhaa aikaa, jolloin valmistusprosessi pitkittyy. Huonosti
ajoitetun kokoonpanon ja valmistuksen vuoksi tyontekijét saattavat joutua odottelemaan, etti
tuotantoprosessin edellinen osuus tulee valmiiksi. Metsdkoneen kokoonpanoa ei esimerkiksi
pystytd aloittamaan, jos joku oleellinen osa puuttuu. Tyontekijoilld ei mydskddn usein ole
tietoa viivytyksistd tuotantoprosessin aiemmissa vaiheissa, vaan viivytyksen syytd ja
aiheuttajaa aletaan selvittdd vasta, kun se vaikuttaa tyontekijin omaan osuuteen

tuotantoprosessissa.

Odottelua tapahtuu tehtaassa myos osien ja komponenttien osalta. Tavaroita valmistetaan
varastoon turhaan odottamaan kéytto4, vaikka tarvetta ei 1dhiaikoina olisikaan. Alkuvarastossa
on suuri madrd eri nimikkeitd, joista osa odottaa turhaan kaytt6d. Toisaalta tuotannossa on
joskus myds ongelmana, etti osa ei ole valmiina silloin kuin pitdisi. Tima johtuu suurelta osin
siitd, ettd kommunikointi tuotantoprosessin eri osien vililld ei aina toimi. Tdhdn on syyna
myoOs eri prosessien sijoittelu, joka hankaloittaa kommunikointia tyontekijoiden vélilla.
Tehtaassa jotkut toisiaan seuraavista prosesseista on sijoitettu kauas toisistaan eri puolille

tehdasta.

4.4 Overprocessing

Yliprosessointi ilmenee tehtaassa liiallisena itse valmistamisena. Yritys valmistaa pddosin
komponenttinsa itse, eiki tilaa kuin harvoja komponentteja ulkopuolelta. Tdmai aiheuttaa sen,
ettd yrityksen pitdd yrittdd olla hyvd vdhdn kaikessa ja metsdkoneen térkeimpien
komponenttien valmistukseen ei ole niin paljon resursseja kuin mahdollisesti tarvittaisiin.
Yritys ei ndin ollen padse panostamaan kunnolla ydintoimintaansa, joka huonontaa yrityksen

kykya kilpailla metsdkonemarkkinoilla.
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5 Eroon wasteista

Yrityksen maédrittelemid ongelmia ja niiden syitd lahdettiin tarkastelemaan leanin wastejen
kautta. Kun nelja yrityksen tuotannossa eniten ndkyvdd wastea on tunnistettu, etsimme

keinoja poistaa ndma wastet ja samalla ratkaista késitellyt ongelmat yrityksessa.

5.1 Tyosolut

Kysymys koneiden ja laitteiden oikeanlaisesta asettelusta tulee véistdméttid vastaan kaikissa
teollisissa tehtaissa. Témén lisdksi my0s valmistusjdrjestelmien tyypilld, varastoilla,
tydalueella sekd muilla vastaavilla tekijoilld on tdrked vaikutus koko tuotantojirjestelmin
kapasiteettiin  sekd joustavuuteen. N&méd tekijat puolestaan vaikuttavat toiminnan

kustannuksiin sekd tyytyvéisyyden tasoon. (Angra, Seghal, Noori. 2008. s 427-428)

Ryhmittelyteknologia (eng. group technology) on valmistusfilosofia, jonka pidajatus on
hyodyntdd valmistuksessa tapahtuva samankaltaisia, toistuvia toimintoja. Sen tarkoituksena
on parantaa valmistusjirjestelmén tehokkuutta jakamalla valmistus alajérjestelmiin (eng. sub-
system). Erds ryhmittelyteknologian sovellus on solutuotanto (eng. cellular manufacturing),
jossa fyysisiltd ominaisuuksiltaan tai tuotannollisilta vaatimuksiltaan samankaltaiset tuotteet
jaetaan tuoteperheisiin ja ndiden tuoteperheiden tuotteita tuotetaan kullekin tuoteperheelle
erikseen osoitetuilla laitteilla tai tuotantoprosesseilla. Kukin tuotantosolu muodostuu
erilaisista tuotantokoneista tai -laitteista ja kussakin solussa valmistetaan yhden tai useamman

tuoteperheen tuotteita. (Angra et al. 2008. s 427-428)

Solutuotannon hy6tyja on useita. Pieniin alajirjestelmiin jaettua prosessia on helpompi hallita
kuin yhtd isoa prosessia. Solutuotannossa myds materiaalin késittely, asetusajat (eng. set-up
time), keskenerdisten tdiden mddrd sekd ldpimenoajat pienenevit. (Angra et al. 2008. s

427-428)

Solutuotannon etuja ovat myds vdhentyneet materiaalinkasittelykustannukset, tuotteiden
parempi laatu sekd tuotannon aikataulutuksen yksinkertaistuminen. (Pattanaik, Sharma. 2009.

s 772-773)
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Solumainen asettelu (eng. cellular layout) auttaa saavuttamaan monia lean-tuotannon
tavoitteista, koska se auttaa poistamaan monia arvoa tuottamattomia toimintoja
tuotantoprosessista, esimerkiksi odotusaikoja, pullonkauloja, kuljetusta sekd keskeneriisid
tuotteita. Monet yritykset ottavat solutuotannon kéyttoon tiettyjen osien osalta, mutta eivét

hy6dynné sitd koko tuotantoprosessissa. (Pattanaik et al. 2009. s 772-773)

5.2 Tuotannon kehittiminen

Artikkelissa How to Root Out Waste and Pursue Perfection Womack ja Jones kertovat
erilaisista toimenpiteistd, joiden avulla yritys voi siirtyd kohti lean-ajattelua. Ensimmaéinen
askel on méiiritelld tuotteen tai tuoteperheen arvoa tuottavat tekijét, ja timén jilkeen poistaa
kaikki muut turhat vaiheet tuotantoprosessista. Tuotantoprosessin tarkastelu paljastaa usein
prosessissa olevia valtavia mairid tuhlausta eli prosessissa ilmenee yksi tai useampia wasteja.
Prosesseista 10ytyy usein tdysin hyddyttomii ja turhia vaiheita itse tuotannon kannalta seka
tyovaiheen sisdltd ettd niiden vélilld. Samoja tydvaiheita saatetaan myds joutua toistamaan
prosessissa, koska ensimmadiselld kerralla tulos ei ollut toivotunlainen. Esimerkiksi tietty osa
tai komponentti ei vastaa laatuvaatimuksia tai on viddrin tehty. (Womack et al. 1996. s

141-158)

Turhien toimintojen poistamisen jéilkeen jiljelle jddvistd tyOvaiheista tehdddn sujuvasti
toimivia eli Womackin ja Jonesin sanoin “jatkuvasti etenevid”. Jokainen tuote valmistetaan
mahdollisimman yhtdjaksoisesti alusta loppuun ilman odottelua, tehotonta tydaikaa tai mitdan
yliméérdisid vaiheita tuotannon eri tyOvaiheiden vililld tai aikana. Téllainen muutos vaatii
usein uudenlaisten ratkaisujen omaksumista tuotannossa, ja jopa tuotantoprosessien
radikaaleja muutoksia. Koko uudistusprosessin ajan tulee pitdd mielessd, ettd asiakkaalle

suunnitellaan ja tarjotaan vain sitd, mitéd asiakas haluaa. (Womack et al. 1996. s 141-158)

Lean-ajattelussa pyritddn tdydellisyyteen eli kehitetdén jatkuvasti prosesseja eteenpdin ja
seurataan edellisten muutosten onnistumista. Eri vaiheet parempaan tuotantoon ja parempien
tuotteiden valmistamiseen pyrittdessd tulisi ndhdd jatkuvana prosessina, ei yksittdisind

toimintoina. (Womack et al. 1996. s 141-158)
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Womackin  ja  Jonesin  artikkelissa ~on  kdytetty esimerkkind  amerikkalaista
pakkauskonevalmistajaa Lantech:ia. Lantech alkoi hyodyntdd toiminnassaan lean-ajattelua ja
paransi toimintaansa huomattavasti viiden vuoden aikana 1990-luvun alussa. Yksi Lantechin
tekemistd suurista muutoksista tuotantoprosessissa oli normaalin ”valmistusera ja varastointi”
-muotoisen valmistustavan muuttaminen uudeksi tyOsoluja sisdltivdksi “jatkuvasti
eteneviksi”  tuotantoprosessiksi. Lantechin asiakkaat ostivat perinteisesti yhden
pakkauskoneen kerrallaan, joten valmistuserdstd jdi aina osa tuotteista turhaan varastoon

odottamaan seuraavaa asiakasta. (Womack et al. 1996. s 141-158)

Uudessa tydsolumuotoisessa valmistuksessa uuden laitteen tuotanto aloitettiin jokaisena
aamuna ja joka tunti. Tunnin kuluessa saatiin valmiiksi rungon osat, jotka siirrettiin
muutaman metrin paddhin koneistuspaikalle. Tunti myohemmin runko siirrettiin parin metrin
pddhén hitsaukseen. Neljdntoista tunnin pédstd valmistuksen aloittamisesta pakkauskone oli
valmis toimitettvaksi. Tuotteiden turha liikuttelu oli siis pyritty minimoimaan. Lantech pystyi
tuotantoprosessin  tdydelliselld muutoksella parantamaan tuotteidensa toimitusaikaa
kuudestatoista viikosta minimissdin neljddntoista pdivddn ja maksimissaan viiteen viikkoon.

(Womack et al. 1996. s 141-158)

Yksi tdrked vaihe jatkuvasti etenevdn tuotannon Iluomiseksi oli saada tyOntekijit
ymmartdimddn toiminnan ajatus. TyOntekijoiden tulee omalla toiminnallaan varmistaa
tuotantoprosessin sujuvuus. Tuotannon eri vaiheiden viemé aika standardoitiin, jotta pystyttiin
varmistamaan, ettd jokainen osa ja komponentti saatiin kokoonpanoon oikeaan aikaan. Lisdksi
pyrittiin siihen, ettd kaikki mitd valmistetaan tehdddn kerralla kunnolla, jotta aikaa vievid
muutoksia ja korjauksia ei myShemmin tarvita. Huolellisella suunnittelulla pyrittiin
varmistamaan, ettd tyosolussa kaikki toimii samanaikaisesti. Toimiessaan koko tydsolu
tyoskentelee sujuvasti samalla vauhdilla tai toiminnan pyséhtyessd jossain kohtaa tydsolua,
muutkin pysdhtyivdt. Yhtendisen toiminnan aikaansaamiseksi jokainen tyOvaihe kuvattiin
tarkkaan, niin ettd kaikki tyosolussa ymmarsivét, mitd missédkin vaiheessa tapahtuu ja miké on
muiden tehtdvd. Tami on myOs yksi lean-ajattelun perusteista. Kaikki tyontekijat voivat
ndhdd valmistusprosessin muiden osien tilan, jotta he voivat itse reagoida oikealla tavalla

mahdollisiin muutoksiin sujuvuuden varmistamiseksi. (Womack et al. 1996. s 141-158)



14

5.3 Ulkoistaminen

Ulkoistaminen tarkoittaa sitd, ettd yritys siirtdd ulkopuolisen tekijan tehtdvéksi toimintoja,
jotka se on ennen tehnyt itse. Tdmid voi tarkoittaa vilituotteiden, komponenttien tai
kokonaisten tyo- ja tuotantovaiheiden ostamista yrityksen ulkopuoliselta taholta. Esimerkiksi
Toyota on ulkoistanut kokonaisten komponenttien valmistuksen ulkopuolisille toimittajille,
vihentden ndin toimittajiensa maardd (Womack et al. 1991. s 146). Hollannin ostojohtajien
yhdistys NEVI erottelee ulkoistamisen alihankinnasta siten, ettd ulkoistamiseen liittyy
ihmisten, omaisuuden infrastruktuurin ja osaamisen siirtymista toimittajalle. (Iloranta. 2008. s

205-206)

Ulkoistamisella pyritddn yleensé tilanteeseen, jossa yritys voi keskittyd yhteen tai muutamaan
parhaaseen osaamisalueeseensa ja ndin lisdtd osaamistaan ja tehokkuuttaan. Ulkoistamalla
yritys voi siis keskittyd omaan ydinosaamiseensa ja oman toimintansa kehittdmiseen.

(Iloranta. 2008. s 207-208 )

Viime aikoina alihankkijoille on siirretty vastuuta paitsi tuotannosta my0s suunnittelusta.
Tami mahdollistaa kummankin osapuolen keskittymisen omaan ydinosaamiseensa ja sitd

kautta tuotteiden parantamiseen ja lisdarvon tuottamiseen. (Kajaste, Liukko. 1994. s 39)

Ulkoistamisella tavoiteltavia hydtyjd ovat tyypillisesti kustannussddstdt, pidfdoman
vapautuminen, teknologiaedun saavuttaminen, keskittymisen tuomat edut, markkinakilpailun

hyodyntdminen ja joustavuus. (Iloranta. 2008. s 210)

Ulkoistaminen voi vapauttaa varoja ja vihentdd kustannuksia vélittoémailld talouskaudella.
Osia toiminnoistaan ulkoistaneet yritykset ovatkin saavuttaneet huomattavia séddstoja

toiminnan ja pddoman kustannuksissaan. (Harland, Knight, Lamming, Walker. 2005. s 833)

NEVILn ulkoistamisen mééritelmdn mukaisesti ulkoistamisessa siirtyy ulkoistettavien
toimintojen mukana muun muassa omaisuutta. Téhdn omaisuuteen yleensd liittyy sitoutunutta
pddomaa joko koneiden, laitteiden, varastojen tai kiinteistdjen muodossa. Ulkoistamisen

kautta vaikutetaan siis myds yrityksen pddomarakenteeseen. Kdytdnnossd tdmi tarkoittaa



15

pddoman  vapautumista sekd  kiinteiden  kustannusten osuuden  pienenemisté
kokonaiskustannuksia tarkastellessa. Ulkoistaminen on aina tirked strateginen paitos
yrityksessd ja sen aikaansaama muutos on yleensd mittava, vaatien uudenlaista taitoa,

osaamista ja johtamista. (Iloranta. 2008. s 212-217)

6 Wastejen poisto yrityksessi

Kéytossd olevien teorioiden pohjalta pdddyimme ehdottamaan kahta eri tapaa wastejen
poistoon ja lopulta ongelmien ratkaisuun. Ratkaisujen perusajatus on tiettyjen komponenttien

valmistuksen ulkoistaminen ja tuotantoprosessin uudelleenjérjestely.

6.1 Komponenttien ulkoistaminen

Tiettyjen komponenttikokonaisuuksien ulkoistaminen voisi tuoda yritykselle sekd sdéstdja
kustannusten ja pddoman sitoutumisen vihenemisen kautta. Toisaalta se voisi tuoda yrityksen
kayttdon resursseja ja taitoa, joita silld ei ennestién ole ollut. Koska yksittiinen yritys harvoin
kykenee olemaan erinomainen kaikkien komponenttien valmistuksessa, on yrityksen jarkevai
keskittyd sithen, mitd se osaa parhaiten, ja antaa muut komponentit ulkopuolisten yritysten
valmistettavaksi. Muilla yrityksilldi on varmasti tiettyjen komponenttien valmistamisesta
enemmdn kokemusta ja taitoa, joita kannattaa hyO0dyntdd. Toisaalta komponenttien
valmistuksen ulkoistaminen vaatii yhi tiiviimpéd yhteisty6td toimittajan kanssa, ei ainoastaan
valmistamisen vaan myos suunnittelun alueella. Se saattaa tuoda mukanaan ongelmia, kuten
esimerkiksi erimielisyyksid toimittajan kanssa. Ongelmia tarkastellaan tarkemmin

kappaleessa 7.

Koska Suomen kaltaisesta pienestd maasta on epitodennikdistd 16ytdd toimittajaa, joka
kykenisi toimittamaan tarvittavat komponentit tehtaalle aina tarvittaessa, tdytyy ainakin osaa
tilattavista varastoida tehtaalla tuotantoa varten. Téllainen kisittely sopisi eniten kdytetyille ja
halvoille komponenteille. Koska voidaan olettaa, ettd toimittaja kykenee tekemédn toimituksia
tehtaalle tasaisin viliajoin, esimerkiksi kahdesta neljddan kertaa kuukaudessa, voidaan
kalliimpia ja harvemmin kéytettyd komponentteja késitelld tilausohjautuvasti ilman ettd

tilauksen toimitus mainittavasti viivastyisi. Talloin komponenttien tilaaminen tapahtuisi vasta
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asiakastilauksen saapumisen jidlkeen. Varsinkin tilausohjautuvien tuotteiden osalta jérjestely
vaatii perusteellista suunnittelua sekd yhteisten sdéntdjen sopimista yrityksen ja toimittajan

vililla.

6.2 Tuotantoprosessin uudelleenjirjestely

Yrityksen tuotantoprosessin ongelmiksi tunnistettiin huono sijoittelu sekd komponenttien ja
niiden osien liian hidas liikkkuminen prosessin ldpi. Yritys voi ratkaista timédn ongelman
jarjestimdlla  komponenttien  tuotantolinjat eri  komponentteihin  erikoistuneiksi
komponenttisoluiksi. Téllaiset tydsolut tuottaisivat kukin tietynlaisia komponentteja

loppukokoonpanon tarpeisiin.

Kuvassa 3 on havainnollistettu yrityksen uuden tuotantoprosessin rakennetta. Prosessi alkaa
asiakastilauksen vastaanottamisesta, jonka jdlkeen tilaus vélitetddn tuotantoon. Samalla
tilataan ne toimittajalta hankittavat komponentit, joita ei pidetd varastossa. Sen jilkeen tilaus
siirtyy tuotannon jonoon odottamaan valmistuksen alkamista. Ennen kuin itse metsdkoneen
valmistus aloitetaan on varmistettava ettd kaikki tilatut komponentit ovat ehtineet saapua

tehtaalle.

Metsdkoneen valmistus alkaa rungon tyOstdmisestd. TydOstetty runko ldhetetddn
loppukokoonpanolinjalle, jossa sithen liitetddn tarvittavat komponentit. Tydsolut toimivat
tdysin tilausohjautuvasti ja niissd valmistetaan komponentteja vasta, kun niitd
loppukokoonpanolinjalla tarvitaan. Tarkoitus on, ettd keskenerdiset metsdkoneet liikkuvat
tasaisesti eteenpdin kokoonpanolinjalla ilman pullonkauloja, kasaantumista ja turhaa
odottelua. Tdma vaatii sen, ettd tydsolut toimivat tehokkaasti ja héiriottad. Toinen edellytys on,
ettd tuotantoprosessi on ldpindkyvd, ja kaikki prosessissa tyOskentelevdt ovat selvilld
prosessin  etenemisestd. Tamd voidaan saavuttaa kehittdmilld tyosolujen  vélistd
kommunikointia ja tiedonsiirtoa. Jos jonkin tydsolun tuotannossa on ongelmia tai jos jokin
tyosolu on selviytynyt tydstddn odotettua nopeammin, voivat muut tyosolut reagoida

tilanteeseen paremmin mikali tydsolujen vélinen kommunikointi toimii.
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Uuden tuotantoprosessin rakenne tuo mukanaan muutoksia tuotannon varastoihin. Itse
valmistettuja komponentteja ei endd varastoida vélivarastossa, mikd pienentdd sitoutuvaa

pddomaa ja tekee tuotteiden litkkumisesta prosessin ldpi tasaisempaa ja sujuvampaa.

Tilaus

toimittajalle
Komponentti- Komponentti-
solu 1 solu 4
Asiakas- Rungon
tilaus »| valmistus H> Loppukokoonpano | ] Testaus
Komponentti- Komponentti-
solu 2 solu 3

Kuva 3. Yrityksen uusi tuotantoprosessi

Kuten kuvasta 4 on néhtédvissd, ndiden kahden muutoksen avulla yritys kykenee voimakkaasti
vihentdmddn kaikkia neljdd maéériteltyd wastea. Komponenttilinjojen muuttaminen
tyosoluiksi véhentdisi tuotteiden odottamista varastoissa sekd ihmisten odottamista
tyopisteilld, thmisten turhaa liikettd tuotantolinjojen vililld sekd varastojen kokoa ja maaraa.
Tiettyjen komponenttien tuotannon ulkoistaminen puolestaan vihentdisi turhaa liikettd oman
tuotannon supistuessa, varastojen maidrdd komponenttien osien tarpeen pienentyessd sekd

yliprosessointia liiallisen tuotannon siirtyessd ulkopuoliselle taholle.



18

KOMPONENTTIEN TIETTYJEN
KOMPONENTTIEN
TUOTANTOLINJAT PN
TYOSOLUIKSI

ULKOISTAMINEN

Motion
Waiting Overprocessing

Inventory

Kuva 4. Wastejen eliminoituminen ehdotettujen ratkaisujen avulla

7 Ratkaisujen analysointi

Téssd kappaleessa on arvioitu ehdotettuyjen muutosten hyo6tyjd, haittoja, riskejd ja
kustannuksia, jotka on esitetty my0s taulukkona liitteessd 1. Lisdksi on pohdittu, mitd

muutosprosessin ldpiviennissé pitiisi ottaa huomioon, ja miten muutos olisi paras toteuttaa.

7.1 Tuotantoprosessin uudelleenjirjestely

Tuotantoprosessin uudelleenjirjestelemiseen liittyvd suurin muutos on tehtaassa tehtdvit
rakenteelliset muutokset. Ulkoistettujen komponenttien tuotantolinjat poistetaan kokonaan ja
jdljelle jadvien komponenttien tuotantolinjojen paikkoja joudutaan ainakin osittain
muuttamaan. Joidenkin valmistuslinjojen toiminta saattaa pysyd hyvinkin samankaltaisena,

mutta niiden sijainti toisiin valmistuslinjoihin ja kokoonpanolinjaan ndhden muuttuu.
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7.1.1 Tuotantotolinjojen muuttaminen tydsoluiksi

Valmistuslinjat muuttuvat ns. tydsoluiksi, joissa komponentteja on tarkoitus valmistaa suoraan
kokoonpanolinjalle. Ty0solut pyritdén sijoittamaan niin, ettd vilimatka kokoonpanolinjalle
olisi mahdollisimman lyhyt. Ndin komponentit saadaan siirrettyd kokoonpanolinjalle

sujuvasti ja viivytyksetta.

Uudelleenjdrjestelystd saatava hyoty ndkyy valmistusprosessin selkeytymisend ja tuotannon
sujuvuuden lisddntymisend. Komponentit valmistetaan silloin kun niitd tarvitaan
kokoonpanossa, eivitkd ne kulje endé vilivarastoinnin kautta. Komponentit valmistetaan aina
tiettyd tilausta silmilldpitden, joten kunkin komponentin médrdnpdd on selvilld jo

komponentin valmistusvaiheessa.

Yksi suurimmista haasteista on varmasti muutoksen laajuus ja sen vaatima aika ja resurssit.
Uudelleensijoittelun edut eivét vélttimittd ndy heti, joten muutoksen hyoddyllisyyttd voi olla
vaikea kasittdd. Etenkin kun muutosten tekemisestd syntyy mahdollisesti melko mittaviakin
kustannuksia. Oletettavissa on, ettd alussa uusi tuotantoprosessi on hitaampi kuin vanha,
koska uuden prosessin omaksumiseen menee aikaa. Haasteena on myds tyontekijoiden
sitouttaminen uudenlaiseen tuotantoon ja sen edellytyksiin. Ty0dsolutuotannossa
tyontekijoiden vélinen kommunikaatio on tirkedd, jotta tieto tuotannossa tapahtuvista
muutoksista saadaan eteenpdin. Tama on puolestaan edellytys tuotannon jatkuvuudelle ja

turhien tuotantoseisausten valttimiselle.

7.1.2 Komponenttien tuotannon tilausohjautuvuus

Komponenttien valmistuksen muuttaminen tilausohjautuvaksi vaikuttaa eniten varastoihin.
Koska itse valmistettavia komponentteja ei endd varastoida, pienenee komponenttien
vélivaraston koko ja sitd kautta varastoon sitoutuva pddoma. Komponentteja valmistetaan vain
tarpeeseen, joten valmistus pitdisi pystyd ajoittamaan tarkasti, mikd voi olla varsinkin
alkuvaiheessa hankalaa. Jos komponentteja ei pystytd valmistamaan ajallaan, hidastuu koko

tuotantoprosessi ja muutoksella tavoitellut hyodyt jaavit saavuttamatta.
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Suurimpana riskini tilausohjautuvassa tuotannossa on tuotantoprosessin haavoittuvuus. Koko
valmistusprosessi voi pysédhtyd, jos yksi solu seisoo. Voidaan myds miettid, onko muutoksesta
saavutettava hyoty liian pieni suhteessa kustannuksiin. Jo tilausohjautuvan valmistusprosessin
suunnittelu vaatii resursseja, puhumattakaan tuotantolinjojen uudelleenjérjestelyn vdistamétta
aiheuttamista tuotannon viliaikaisista pysdhtymisistdi. Molemmat edelldmainituista
aiheuttavat yritykselle kustannuksia, jotka tehdyn muutoksen mukanaan tuomien hyoétyjen

pitdisi kyetd kattamaan.

7.1.3 Tuotannon ldpindkyvyys

Tuotannon ldpindkyvyyden lisddminen tarkoittaa kéytdnnossd sitd, ettd kaikki
tuotantoprosessissa tietdvdt mitd prosessin eri vaiheissa tapahtuu. Tarkoituksena on myods
tiedonkulun parantaminen mahdollisissa muutostilanteissa, jolloin tuotantoprosessin muiden
osien on helpompi ennakoida toimintaansa. Toimintatavan kéyttdonotosta aiheutuvat
valittomdt kustannukset ovat minimaaliset, silld ldpindkyvyyden lisddminen ei véalttimatta
vaadi mitddn konkreettista esimerkiksi uusia laitteita tai koneita. Vililliset kustannukset
muodostuvat kdyttdonoton vaatimien resurssien kautta, mutta niitdkin voisi pitdd melko

védhiisind. Eniten aikaa vie tyontekijoiden perehdyttiminen uuteen toimintatapaan.

7.2 Komponenttien valmistuksen ulkoistaminen

Yritys ei endd valmista kaikkia komponentteja itse, vaan osa komponenttien valmistamisesta
siirretdén ulkopuoliselle toimijalle. Niin yritys pystyy keskittymaddn omaan ydinosaamiseensa
ja sen kehittimiseen. Tdmé saattaa myOs parantaa yrityksen asemaa markkinoilla, kun se
pystyy keskittyméédn tdysipdivéisesti parhaiten hallitsemaansa osaamiseen. Ulkoistamisen
myOtd saavutetaan myoOs kustannussdistdjd, koska oma valmistustoiminta vihenee. Talldin
vililliset kustannukset pienenevit. Ulkopuoliselta toimittajalta tuote voidaan saada hankittua

huomattavasti halvemmalla kuin itse valmistaen.

Ulkoistamisen myoté saatetaan joutua antamaan tietoa omasta toiminnasta ja omista tekninisté
innovaatioista ulkopuoliselle yritykselle ja mahdollisesti jakamaan arkaluontoistakin tietoa
tuotteen valmistamisesta. Yritys saattaa pitdd tdtd isonakin haittana, varsinkin kun se on
pitkddn hallinnut pddosin yksin omaa toimintaansa. Ulkoistamisessa tuleekin miettié tarkkaan,

mitd osia toiminnasta ulkoistetaan.
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Ulkoistamisen suurimpia riskejd on sopivien toimittajien 1oytdminen. Jos yritys haluaa
ulkoistaa erikoisemman komponentin valmistamisen ei sopivaa toimittajaa valttiméttd edes
16ydy. Toimittajien kanssa voi tulla ongelmia my6s esimerkiksi, jos toimittajan valmistama

tuote ei olekaan tarkoitukseen sopiva tai sen laatu ei ole riittava.

Yksi hyvén toimittajasuhteen edellytyksistd on tiivis yhteistyo kanssa. Heti alusta alkaen tulee
my0ds sopia yhteisistd pelisddnndistd, jotta varmistetaan ettd molemmat osapuolet ovat
tyytyvdisia ja mahdolliset ongelmatilanteet pystytddn hoitamaan sopuisasti ja
yhteisymmarryksesséd. Koska yritys edellyttdd tietyn komponentin valmistuksessa toimittajalta
tietynlaista lopputulosta, olisi hyvi jos komponentin rakenteen ja valmistuksen suunnittelussa
tehtéisiin yhteistyotd. Tiiviin yhteistyon hyotynd on yrityksen parempi vaikutusmahdollisuus

tilattujen komponenttien mallin, muodon ja esimerkiksi kustannusten suhteen.

Tiiviin yhteistyon toimittajan kanssa tekee vaativaksi se, ettd toimitussuhteen hallinnan tulee
olla jatkuvaa ja se voi viedd paljonkin aikaa ja resursseja. Toisaalta toimittajasuhteen ollessa
kunnossa voidaan vaikeistakin asioista kuten laatuongelmista keskustella avoimesti, eikd
laadunvalvontaan tarvitse kdyttdd yhtd paljon aikaa ja vaivaa kuin ennen, silld virheistd

reklamointi on helpompaa.

Toimittajasuhteen suurimpia riskejd ovat toimittajan kanssa tulevat erimielisyydet ja
ongelmat. Ne aiheuttaa vaikeuksia ja toimittajan kanssa riitautuminen voi olla suurikin
ongelma, jos alalla ei ole muita sopivia toimittajia. Toinen tiiviin tilaaja-toimittajasuhteen
riskeistd onkin liiallinen riippuvuus toimittajasta, joka voi johtaa tilanteeseen jossa

tilaajayrityksen sananvalta ja vaikutusmahdollisuudet pienenevit.

7.3 Vaihtoehtoisia mahdollisuuksia

Molempien esitettyjen ratkaisujen toteuttaminen, erityisesti yhtd aikaa, voi olla vaativaa ja
jossain tapauksissa jopa mahdotonta esimerkiksi vaadittavien resurssien puutteen vuoksi.
Vaihtoehtoisesti yrityksessd voidaan toteuttaa pelkkéd tuotantoprosessin uudelleenjirjestely ja
tuotantolinjojen muuttaminen tydsoluiksi. Tdllaiseen ratkaisuun voidaan pédédtyd muun muassa
sopivien toimittajien puutteen vuoksi tai halusta varjella itse kehiteltyjd tuotannon teknisid

ratkaisuja ulkopuolisilta tahoilta. Prosessin uudistamisen voi toteuttaa myds vain osittain,
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esimerkiksi lisdamalld prosessin ldpindkyvyyttd ja tuotantolinjojen vélistd kommunikointia.

Tama jo yksinddn parantaa prosessin joustavuutta ja vihentdd tuotannon epétasaista virtausta.

Yritys voi myds pédtyd ratkaisuun, jossa se toteuttaa tiettyjen komponenttien tuotannon
ulkoistamisen ilman tuotantoprosessin uudelleenjirjestelyd. Onnistuneella ulkoistamisella
yritys voi saavuttaa kustannussddstdjd huomattavasti nopeammin kuin tuotantoprosessinsa
uudelleenjirjestelylld. Voi myos olla, ettd tuotantoprosessin uudistaminen ei ole tehtaassa
mahdollista ilman mittavia muutoksia, esimerkiksi uusien tuotantotilojen rakentamista.
Tuotantoprosessin uudistaminen on myos hyvin vaativa ja raskas muutos, ja on mahdollista
ettd yritys ei ole valmis niin suureen muutokseen tai se on laskenut etteivit muutoksen

mukanaan tuomat hyodyt riitd kattamaan sen kustannuksia.
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8 Johtopaitokset

Yritykselle on mahdollista pddstd eroon madrittelemistddn ongelmista hyodyntdmailla lean-
ajattelua. Vaikka yrityksen toimintaa ja ongelmakohtia 1dhdettiin tarkastelemaan leanin kautta,
ei tarkoituksena ole tehdd yrityksestd puhdasoppista lean-yritystd, vaan parantaa sen
tuotannon toimivuutta leania apuna kéyttden. Yrityksen ongelmien taustoihin pééstiin késiksi
leanin maarittelemien wastejen eli turhien toimintojen kautta. Nami wastet voidaan poistaa
uudistamalla yrityksen tuotantoa paremmin jérjestellyksi, selkeimmaiksi, 1dpindkyvammaéksi,

joustavammaksi ja enemmén ulkopuolisia resursseja hyodyntéviksi.

Yrityksen tulee miettid tarkkaan, mitd uudistuksilta halutaan. Tassd tyossd ehdotetut ratkaisut
vaativat huolellista ja hyvin perusteellista suunnittelua, mikd luonnollisesti sitoo resursseja.
Muutosprosessi  vaatii  yritykseltd vahvaa sitoutumista, silli muutokset vaikuttavat
voimakkaasti yrityksen koko toimintaan. Huonosti ldpiviedystd muutosprosessista on
enemmdn haittaa kuin hyotyd. Toisaalta muutosprosessin onnistunut ldpivienti ei ole
pelkéstddn yrityksestd itsestddn kiinni, vaan se vaatii myds sopivia toimittajia, joiden
16ytiminen Suomen kaltaisesta pienestd maasta voi olla haastavaa. Hyvin suunniteltuna ja
toteutettuna muutokset kuitenkin tuovat ratkaisuja yrityksen ongelmiin ja mahdollistavat
monia merkittdvid parannuksia. Molempien ratkaisujen yhtéaikaista toteuttamista emme
suosittele, koska muutosprosessit vaativat paljon resursseja ja yhtdaikainen toteuttaminen olisi

todella raskasta, eikd néin ollen jarkevaa.

Jos yritys paittda toteuttaa molemmat ehdotetut muutokset, tulee sen ensimmaiseksi kartoittaa
komponentit, joiden valmistuksen ulkoistamisesta olisi eniten hyotyd. Madériteltyjen
komponenttien perusteella aletaan kartoittaa sopivia toimittajia. Kun mahdolliset sopivat
toimittajat on 1dydetty ja alustavat neuvottelut on kéyty, on tirkedd tehdi kustannusvertailu.
Vertailun perusteella voidaan tarkastella, onko yksittdisten komponenttien valmistuksen
ulkoistaminen taloudellisesti kannattavaa. Ulkoistamisprosessi tulee viedd kunnolla loppuun
ja sen toimivuus tulee varmistaa, ennen kuin aloitetaan itse tuotantoprosessin uudistaminen ja
valmistuksen siirtdiminen tydsoluihin. Talloin on valmiiksi tiedossa mitd komponentteja

tehdéén itse ja mitké tulevat toimittajilta, jolloin prosessin uudistamisen suunnittelu helpottuu.
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9 Yhteenveto

Tassd tyossd tarkastelimme kuvitteellisen keskisuuren metsédkonevalmistajan tuotantoa ja sen
ongelmia lean-ajattelun ndkokulmasta. Yrityksen suurimmiksi ongelmiksi paljastuivat

tarpeettoman suuret varastot seké tuotantoprosessin epakaytannollisyys.

Tarkastelimme ongelmia erityisesti leanin seitsemédn wasten kautta ja madritimme nelja
wastea, jotka mielestimme ovat yrityksen ongelmien taustalla. Ndmi wastet olivat liialliset

varastot, turha liikkkuminen, odottelu seki tavoite tehda liikaa itse yrityksen sisdlla.

Wastejen poistamiseen loysimme kaksi ratkaisua. Ensimmdiinen néistd oli tiettyjen
komponenttien valmistuksen ulkoistaminen ulkopuolisille toimittajille. Tdmén ratkaisun
avulla yritys saavuttaisi kustannussdistojd sekd vapauttaisi varastoihin sitoutunutta pidomaa
muuhun kayttoon. Toinen ratkaisu oli komponenttien valmistuslinjojen muuttaminen
tyosoluiksi. Télld tavoiteltiin  tuotannon sujuvuuden parantamista sekd ylimdardisen
tuotantolinjojen vililld tapahtuvan liikkeen karsimista. Tuotannon siirtdminen tydsoluihin

vihentdd samalla myds yrityksen varastojen kokoa.

Lopuksi arvioimme ehdotettujen ratkaisujen vaikutusta yrityksen toimintaan ja ratkaisujen
hyodyllisyyttd. Ehdotetut muutokset ovat yrityksen toiminnan kannalta laajoja, ja vaativat
huolellista suunnittelua. Ennen muutoksiin ryhtymisté yrityksen tulisikin selvittdd muutoksen
taloudelliset vaikutukset perinpohjaisesti. Onnistuessaan muutokset voivat kuitenkin parantaa

yrityksen valmistusprosessia ja lopulta kilpailukykya.
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