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SUUNNITTELUN KAPASITEETIN
KARTOITUS JA PROSESSIKUVAUS

Tieto suunnittelun kapasiteetista helpottaa projektinhallinnan tyéta. Taman tiedon avulla
pystytdan priorisoimaan projekteja, joiden maaraaika on Kiireellinen. Vastaavasti tiedolla
pystytdan myds luomaan optimaalisesti tydjonoja suunnittelijoille.

Taman opinnaytetydn paatavoitteena oli luoda luotettava mittaristo toimeksiantajayrityksen
suunnittelun  maksimaalisen tuotantokyvyn mittaamiseen. Lisdksi tavoitteena oli luoda
prosessikaavioita seka analysoida prosessikaavioita toimeksiantajan suunnitteluprosesseista.
Prosessikaavioiden tueksi dokumentoitiin yleisesti viestintdd myynnin ja suunnittelun valilla seka
yleiset koodien siséllét yrityksen yleiskielella.

Tyoskentelymenetelmind opinnaytetydssa kaytettiin aluksi teoreettista tiedonhakua internetista ja
kirjallisuudesta. Lisaksi perehdyttiin mittariston luomiseen seka oikeiden mitattavien kohteiden
valintaan mittaustulosten tarkoituksenmukaisuuden varmistamiseksi. Mittaristo luoctiin ja
mittausprosessi suoritettiin. Prosessikaavioiden luomista varten tutkittiin internetistd ja
kirjallisuudesta yleisimmin kaytossa olevaa prosessien kuvaukseen liittyvda menetelmaa ja sen
kayttdéa. Yrityksen suunnittelun prosessit ovat opinnaytetyontekijalle tiedossa tassa kohtaa
osittain. Keksittiin keino, miten voidaan todentaa prosessikaavojen sisallon olevan oikein.
Kaavioiden valmistuttua jarjestettiin palaveri yhdessa suunnittelijatiimiin kanssa ja analysaitiin
yhdessa kaavioita niiden valmistuttua.

Suunnittelun kapasiteetin kartoituksessa luotiin mittaristo, kehitettiin mittaustapa ja otettiin
mittaristo kayttéon, mutta aikarajoitusten vuoksi riittdvaa maaraa tai tarpeeksi tarkkaa dataa ei
onnistuttu kerddmaan, minkd vuoksi uutta mittariston kayttdmisen menetelmaa ei luotu.
Prosessikuvauksessa luotiin kaaviot onnistuneesti ja uusia kehitysideoita syntyi opinnaytetyon
edetessa.
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DESIGN CAPASITY MEASUREMENT
AND PROCESS DESCRIPTION

Knowledge of design capacity facilitates project management work. This information makes it
possible to prioritize projects with an urgent deadline. Correspondingly, the information can also
be used to create optimal workflows for designers.

The objectives of this thesis were to create a reliable set of indicators for measuring the maximum
capacity of the design process of the client company. In addition, the aim was to create and
analyze process diagrams of the client's design processes. Also, documentation about
communication between sales and design was created to support the process diagrams. In
addition, documentation about product data was made to support the process diagrams and
general design work.

Theoretical search for information from the Internet and literature was initially used as working
methods in the thesis. To ensure the relevance of the results, the creation of a set of indicators
and the selection of the right objects to be measured were examined. The indicator cluster was
created, and the measurement process was performed.

Internet and literature were studied about the most commonly used methods for describing
processes. The company’s design processes were partially known to the thesis writer at this point.
A means was devised to verify that the data contained in the process formulas would be correct.
After the process diagrams were partially finished a meeting with the design team of the client
company was arranged. The process diagrams were analyzed, and the validity of the diagrams
was ensured.

Design capacity measurement system was created, and the system was introduced to the design
process. But enough accurate data could not be collected in this period. Due to time constraints
new design capacity measurement was not created as part of this thesis. The process description
was created successfully, and new development ideas emerged as the thesis progressed.

KEYWORDS:

capacity, process description, communication, communication channels, product data
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KAYTETYT LYHENTEET JA SANASTO

ERP Toiminnanohjausjarjestelma (Enterprice Resource Planning)

Nimike Systemaattinen Standardi tapa identifioida ja koodata tuotteita tai palve-
luita (Saaksvuori & Immonen 2002,19.)

PDM Tuotetiedon hallintaan tarkoitettu jarjestelma
Tuotetieto  Valmistettavaan tuotteeseen liittyva tieto laajassa merkityssa
osaprosessi Ylemman prosessin osa purettuna auki (Arter Oy 2020,15.)

DXF CAD-tiedostomuoto, mutta yrityksessa kaytetdan kuvaamaan kaikkia val-

mistukseen liittyvia tiedostoja.



1 JOHDANTO

Kapasiteetin mittaaminen on tarkea osa organisaation tehokkuutta. Projektit pystytaan
aikatauluttamaan niin, etta tyontekijat eivat uuvu mutta tyéskentelevat tehokkaasti. Kun
organisaatio tietda kapasiteettinsa, yksittaisten projektien tehokkuus vahvistuu ja johdon

on helpompi suunnitella tulevaa. (Meier 2021.)

Taman opinnaytetydn tavoitteina on kartoittaa toimeksiantajayrityksen suunnittelun ka-
pasiteetti seka kuvata suunnitteluprosessia. Lisdna prosessien kuvauksiin tehdaan do-
kumentointia viestinnasta suunnittelun ja myynnin valilla seka dokumentoidaan koodien

sisalto yleisesti.

Aihetta ehdotettiin toimeksiantajan puolesta, koska Punta Oy:lla ei ole ollut suunnittelun
prosesseista kuvauksia. Taman lisdksi kapasiteetin kartoittamiselle oli tarvetta, jotta tu-

levaisuudessa pystytaan aikatauluttamaan projekteja luotettavammin.

Tavoitteena on luoda luotettava mittaristo suunnittelun kapasiteetin mittaamista varten
seka luoda selkedlukuiset prosessikuvaukset suunnittelun prosesseista. Viestinta myyn-
nin ja suunnittelun valilld kuvaa projektinhallintatydkalun nykytoimintoja ja on osana pro-
sessienkuvauksia viestintatehtavina. Koodien sisallon dokumentaatioita voidaan kayttaa

apuna uusien nimikkeiden perustamisessa tulevaisuudessa.

Ensimmaisena opinnaytetydssa esitellddn toimeksiantajayritys. Luvuissa 3—6 on tietope-
rusta tybosuutta varten. Luvussa 7 luodaan mittaristo toimeksiantajayritykselle ja tulki-
taan mittariston antamia tuloksia. Luvussa 8 esitelldadn prosessien kuvauksen prosessi
ja pohditaan prosessien nykytilaa. Luvuissa 9—10 luodaan dokumentaatio viestinnasta

myynnin ja suunnittelun valilla sekd koodien sisallosta.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Samuli Ukkonen



2 TOIMEKSIANTAJA

Punta Oy on Kiskossa sijaitseva vuonna 1982 perustettu yritys, jonka toimitusjohtana
toimii Vesa Harilo. Vuonna 2014 Punta Oy osti piikkidlaisen Eloros-Hylly Oy:n ja kasvatti
talla tuotevalikoimaansa. Punta Oy:n tiloissa toimii my6s Vuonna 2014 perustettu Hygio

Oy, joka valmistaa otsonointikaappeja.

Punta suunnittelee, valmistaa ja asentaa korkealaatuisia sailytysratkaisuja ohutlevyme-
tallista. Viime vuosina Punta on lisdnnyt valikoimaansa perinteisten lukkojen lisaksi luki-
tusjarjestelmia, jotka hydédyntavat loT-ohjausta. Punta panostaa laatuun, luotettavuu-
teen, innovatiiviseen valmistukseen, innovatiiviseen suunnitteluun ja designiin seka tuot-

teiden elinkaaren hallintaan. (Punta 2021.)

Punta Oy:n yksi suurimmista asiakkaista on Posti, jolle valmistetaan pakettiautomaat-
teja. Asiakaskunta on laaja ympari Suomea ja myyntid on myoés ulkomaille. Punta Oy:n
tuotantopaallikon Luomaniemen (25.1.2021) mukaan Punta Oy:n henkildkuntaan kuuluu

noin 70 henkilda, joista 30 on toimihenkildita.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Samuli Ukkonen



3 KAPASITEETTI JA SUORITUSKYKY

Kapasiteetti on organisaation enimmaissuorituskyky aikayksikdssa. Aika organisaa-
tioissa jakautuu valilla kiireellisiin ja valilla hiljaisempiin aikoihin. Joskus kysyntaa on niin
paljon, etta kaikkia tilauksia ei pystyta valmistaan ja valilla myynnin ja tuotannon maarat

ovat niin pienid, etta resursseja jaa kayttamatta. (Osaavayrittaja 2021.)

3.1 Aineeton paaoma

Aineettomalla paaomalla tarkoitetaan organisaation ei fyysista asiaa, joka tuottaa yrityk-
selle tai organisaatiolle tuloja. On useita tapoja mallintaa ja kuvata aineetonta padomaa.
Siitd huolimatta eri organisaatioiden ja tekijdiden malleista on l6ydettavissa yhtalaisyyk-
sia. Nimitykset voivat vaihdella aineettoman paaoman eri osa-alueilla, vaikka kyse on
samasta asiasta. Eroavaisuudet johtuvat mallintajien eri lahtokohdista. Naista malleista
pystytaan tunnistamaan oman organisaation tarkeimmat aineettomat paaomat. Inhimilli-
nen paaoma kattaa organisaation yksittaisten jdsenien vahvuudet ja heikkoudet. Suhde-
paaoma kuvastaa koko organisaation suhteita muihin organisaatioihin ja yksilGihin. Ra-
kennepaddoma koostuu organisaation sisaisesti linjatuista, yhdessa paatetyista arvoista,
menetelmista seka kollektiivisesta tiedosta. Taulukossa 1 tarkastellaan yleisimpia ai-

neettoman padoman osa-alueita. (Lonnqvist ym 2006, 23-25.)

Taulukko 1. Aineettoman padoman osa-alueet (L6nnqvist ym 2005).

inhimillinen padaoma suhdepddoma rakennepdaaoma
osaaminen suhteet asiakkaisiin arvot ja kulttuuri
henkildominaisuudet suhteet muihin sidosryhmiin | tydilmapiiri

asenne maine prosessit ja jarjestelmat
tieto brandit dokumentoitu tieto
koulutus yhteistydsopimukset immateriaalioikeudet
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3.2 Menestystekijat

Suorituskykya mitattaessa mitattavia asioita kutsutaan menestystekijoiksi. Menestyste-
kijat pystytaan luokittelemaan taloudellisiin ja ei-taloudellisiin menestystekijéihin. (Lonn-
qvist ym 2006, 22.) Taulukossa 2 tarkastellaan yleisimpia menestystekijoita. Taloudelli-
set menestystekijat ovat yleisempia mittauksessa kaytettyja menestystekijoita. Taloudel-
listen menestystekijdiden mitattava data |10ytyy yrityksen rahavirrasta. Ei-taloudelliset

menestystekijat ovat dataa, joita ei pystytd mittaamaan suoraan rahavirrasta.

Taulukko 2. Taloudelliset ja ei-taloudelliset menestystekijat (Lonnqvist ym 2006, 22).

Menestystekijat
taloudelliset ei-taloudelliset
likviditeetti asiakastyytyvaisyys
kannattavuus laatu
taloudellinen kasvu toimitusaika
tuotteen valmistuskustannukset |tuottavuus

3.3 Mittaamisen toteutus

Mittari on tasmallisesti maaritelty menetelma, jonka avulla voidaan kuvata tietyn menes-
tystekijan suorituskykya. Kuten menestystekijoitd voidaan jaotella eri osastoihin myo6s
mittaristotkin jakautuvat taloudellisiin ja ei-taloudellisiin mittareihin. Naiden avulla orga-
nisaatio voi valvoa tavoitteiden toteutumista tai ohjata tavoitteita haluttuun suuntaan an-
tamalla mittarille arvon, johon pyrkia. Pelkastaan taloudellisia mittareita kaytettaessa yri-
tys saattaa johtaa itsedan lyhyen tahtaimen voittojen tavoitteluun. Naiden menetelmien
kayttdminen tuo vaikeatajuista tietoa organisaation jasenille ja johtaa helposti osaopti-
mointiin. Taloudellisia mittareita kaytetdan organisaatioissa tanakin paivana paljon,
koska menetelmat ovat tutut ja vertailukelpoista dataa 16ytyy paljon muiltakin organisaa-

tioilta.

Ei-taloudellisia mittareita kaytettdessa tieto tulee konkreettisemmin esille organisaation
jasenelle, tama selventaa tavoitteiden viestintaa, kuten kiertoaika. Ei-taloudellisten mit-
tareiden ongelmiin liittyy myds osaoptimoinnin mahdollisuus. Naiden mittareiden lasken-
taperusteet eivat ole vakiintuneet, joten ne eivat valttdmatta ole luotettavia tai vertailu-

kelpoisia muiden organisaatioiden valilla.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Samuli Ukkonen



11

Mittarit voidaan jakaa myo6s suoriin, epasuoriin ja valillisiin mittareihin. Kun mitattavaa
asiaa ei voida mitata suoraan, voidaan mitata sellaisia menestystekijoita, joiden tiede-
taan liittyvan asiaan laheisesti. Tuottavuutta on vaikeaa mitata suoraan, joten sitd voi-

daan mitata valillisesti. (Lénnqvist ym 2006, 29-32.)

Kuviossa 1 tarkastellaan, miten tuottavuutta voidaan mitata. Objektiivinen mittausinfor-
maation laatu on suoraan kerattavissa olevaa dataa yrityksen menneisyydesta. Subjek-
tiivinen mittausinformaation laatu on organisaation jasenten arvioita tai valillista mit-
tausinformaatiota. Tassa tydssa tullaan soveltamaan naita asioita mittareista kapasitee-

tin kartoittamiseksi.

Mitattava tekija
(tuottavuus)

mittaustapa o e
{tydin tuottavuus)

r gl I
] | |
o objektivinen subjektiivinen objektiivinen
Mittausinformaation laatu P (esimishen arvic) (poissanlat)

Kuvio 1. Erilaisia lahestymistapoja tuottavuuden mittaamiseen (Lénnqvist ym 2006, 32).

3.4 Mittarin ominaisuudet

Hyvin toimivan mittarin tulee pitda sisalladan seuraavat teoreettiset mittausominaisuudet.
Validiteetti on mittarin kyky mitata sitd menestystekijaa, jota on tarkoitus mitata. Relia-
biliteetti kertoo mittarin arvon satunnaisvihreista, mittarin arvot eivat vaihtele satunnai-
sesti vaan ovat johdonmukaisia. Relevanssi kertoo mittarin olennaisuuden sen kayttajan
kannalta. Kaytanndllisyys kuvaa mittarin hyétyvaivasuhdetta, toisin sanoen mittari ei saa

olla kuormittava. (Lénngvist ym 2006, 32—-34.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Samuli Ukkonen
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4 PROSESSINKUVAUS JA PROSESSIKAAVIOT

Prosessit ovat perakkaisia toimintoja jarjestyksessa suoritettuna, ja nama toiminnot tuot-
tavat halutun lopputuloksen (Baird 2014). Yrityksissa toiminta on prosessinomaista. Pro-
sessit ovat osa yrityksen tai organisaation ohjauksen tukea. Luomalla prosessikaavioita
voidaan tarkkailla kehityskohteita tai katsoa mallia, kuinka asia yrityksessa tai organisaa-
tiossa tehdaan. Taman takia on tarkeaa, etta prosessijohtaminen ja prosessimallit ovat

merkittdvassa asemassa yrityksen kehityksen takaamiseksi. (Arter Oy 2020, 4.)

Prosesseista kuvataan tydnkulku ja maaritetaan koko prosessin vaiheiden vastuualueet.
Lisaksi kuvataan tiedonhallintaan, -kulkuun, aikatauluun ja tiedon perille saattamiseen
liittyvia yksityiskohtia. (Arter Oy 2020, 5.)

4.1 Prosessin kuvaaminen

Yksi tapa kuvata prosesseja on laatia prosessikaavio eli graafinen kuvaus. Prosessin
kuvaamisen prosessi alkaa laatimalla perustiedot prosessista. Prosessin kuvaamisessa
tarkeinta on, etta kriittisimmat asiat |6ytyvat niista selkeasti johdonmukaisessa jarjestyk-
sessa. (JHS 152 2012, 5.)

Prosessin kuvauksella saadaan aikaan prosessin kehittamista. Vain tutkimalla nykyista
prosessia, joka sisaltda monimutkaisia abstrakteja tydvaiheita, voidaan saada selkeys ja

yhteisymmarrys prosessivaiheista, jotka tarvitsevat kehitysta. (Arter Oy 2020, 5.)

4.2 Prosessinkulku kaavio

Prosesseja kuvataan yleisesti neljassa tasossa. Ylimmalla tasolla ensimmaisena on pro-
sessikartta, joka kuvaa organisaation yleisen toiminnan ja toiminnot esitetdan kokonai-
suuksina. Aina seuraavalle tasolle siirtyessa yksityiskohtaisuus lisdantyy. Tasolla kaksi
on toimintamallin kuvaus, joka kuvaa prosessihierarkian ja sitoo prosessit yhteen. Taso
kolme kuvaa toiminnan periaatteet, toiminnat ja vastuualueet. Tasolla nelja kuvataan
tyonkulku, joka kuvaa toiminnan tyévaiheet ja maarittaa vastuualueet yksil6tasolla. (JHS
152 2012, 6.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Samuli Ukkonen
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Tassa tydssa prosessia kuvataan tasolla 3 prosessin kulku. "Talla tasolla kuvataan toi-
minnan tyévaiheet, toiminnot ja niistd vastaavat toimijat. Tama taso tuo esille toiminnan
nykyiset ongelmat.” (JHS 152 2012, 8.) Kuvauksen tarkkuuden mukaan tarkastellaan
prosessien ja osaprosessien jakautumista toiminnoiksi ja tehtaviksi. Kuvauksiin voidaan
liittdd myos resursseja kuten dokumentteja tai tydohjeita. (JHS 152 2012, 8-9.) Kuvassa

2 esimerkki paivahoidon hakemisesta prosessikaaviona.

Prosessikaavio: A1.1 Paivahoidon hakeminen

Kylla limoittaa paikan
vaslaan-
ottamisesta
; Tieto paatoksesta
m I
o) Lahetta vastaanottaa Sza limoittaa -
° paivahoitohake- tiedon paikan paikasta sestd |
3 muksen paatiksesta luopumisesta }
= O A |
i
| Hakemuksen ! |
| tiedot i Hakee paikkaa | [Tekes sopimukse
! ! yksityiseen yksityisen paiva-
: : paivahoitoon | ! I hoidon kanssa
! |
I I
I | Hakemus yksityiselle @) : !
1 ] 1 I T
|
' ! I b 1
T [
1 1 1 I
| | A |
I
. ' L v v |
I ! 1 I
R ! Tielo I Vastaanottaa I ) :;rlaa )
& ! | pacitoksest L tiedon paivahoitopaikan
E v C)péé lOksesta : pltoksesta : vastaanotetuksi
'Q 1 I
E|(O)w fasmmae, | s trre : |
-8 @en hakemukse: paatoksen ' !
>3 1 I
«(0 1 I
= 1 I
o 1 I
T . ‘
1 Il
Ei I I
1 I
1 I
1 I
T T
1 I
1 I
T T
1 I
Q 1 I
‘O 1 I
_-CCU ! | Sopimus
=
=g Vastaanottaa ja ekee sopimuksel
| kasittelee hake- paivahoidosta o
5 muksen hualtajan kanssa
c
0
S
>~

Kuva 1. Esimerkki prosessikaaviosta (JHS 152 2012, 9).

Tassa opinnaytetydssa kaytetyt kaaviot koostuvat prosessikaaviosymboleista. Tassa
opinnaytetyossa kaytetdan standardin mukaisia symboleiden maarittelyja BPMN (Busi-
ness Process Model and Notation), jonka standardi on ISO/IEC 19510. BPMN:n uusin

versio 2.0.2 on julkaistu vuonna 2013. BPMN on viime vuosina saanut suuren maaran
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kayttajia, koska se on tuttu analyytikoille ja tuottaa vahvaa prosessimallinnuksen visuali-
sointia. (Trisotech 2021.)

Tassa vaiheessa esitellaan kaavion symboleiden merkitykset. Prosessin alku merkitaan
ympyran muodolla, jossa on ohuet reunat. Vastaavasti prosessin loppu merkitdan ym-
pyralla, jossa on paksut reunat. Nailld muodoilla voi olla sisallaan myoés laukaisuefektia
kuvaava symboli, kuten kirjekuori. Toiminto tai tapahtuma merkitdan pyoéreareunaisella
nelidlld. Valinta merkitaan teravareunaisella neliélla, jota on kdannetty 45 astetta. Tasta
lahtee virtaussuunta kahteen suuntaan, yleisimmin kylla/ei. Nuolet osoittavat virtaus-
suunnan ja virtauksen luonteen. Tietoaineistot kertovat tarpeellisen dokumentoinnin te-
kemisesta ja luonteesta. Ryhmien sisalld on osaprosesseja. Naihin ryhmiin voidaan liit-
tda myds tydohjeita. (Lucidchart. 2021. BPMN symbols explained.) Kuvassa 1 on esi-

merkkeja yleisista kuvioista.

P
[ ] prosessinalku
M ¥4

O prosessin loppu

toiminto/tapahtuma

valinta

—— P vitaussuunta

C-———-——{= viestinnin virtaussuunta

D tietoaineisto

— )

‘-"_'.-'
- tistopankki

] i
: : ryhma
i

Kuva 2. Esimerkkeja yleisista kuvioista (Lucidchart 2021).
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5 YRITYKSEN SISAINEN VIESTINTA

Viestinta on yrityksessa prosessi, jossa tieto virtaa henkil6lta toiselle, kuten kasvokkain
viestinnassa sanallisesti ja sanattomasti. Viestinnassa kaytetaan myos apuvalineita, jol-
loin sanaton viestintad puuttuu. Viestintatapa valitaan sen mukaan, kenelle viestitdan ja
miksi. Vastaanottajien viestin perille saaminen riippuu juuri siita, kuinka hyvin viestinta
on suoritettu. Vastaanottajien huomiosta kilpailevat kymmenet muut viestit ja hairidtekijat

eivat helpota tata tilannetta. (Lohtaja-Ahonen & Kaihovirta-Rapo 2012, 11-12.)

5.1 Viestintakanavat

Oikeiden kanavien valinnalla on suuri merkitys viestinnan onnistumiselle. Organisaatioi-
den suuri ongelma on tiedon tulva. Viesti vaarassa kanavassa ei tavoita vastaanottajaa.
On tarkea suunnitella kuka vastaanottaa viestin, jotta tiedon tulva ei kasvaisi. Palaveriin
ei kannata kutsua henkiloita, joita aihe ei kosketa tai lahettaa sahkdpostia koko osastolle,
jos yhdellekin viestiminen riittaisi. (Lohtaja-Ahonen & Kaihovirta-Rapo 2012, 48-49.)

5.2 Maarittely

Viestijan tulee ennen viestintaa selvittaa itselleen viestinsa tavoite. Viestinnan tavoitteet
voidaan jakaa karkeasti naihin kolmeen ryhmaan tiedottaminen, vaikuttaminen ja viih-
dyttdminen. (Lohtaja-Ahonen & Kaihovirta-Rapo 2012, 40.) Kuviossa 2 vasemman puo-
limmaisessa kolmiossa rakenne tekstipohjaisen tiedottavan ja vaikuttavan viestinnan ra-
kenteesta. Oikealla puolella puheen rakenne tiedottavan ja vaikuttavan viestinnan raken-

teesta.
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pmustelut jatausta

Jnhtupaay perustelut ja tausta
/ﬁtupaatus

tekstin rakenne puheen rakenna
Kuvio 2. puheen ja tekstin rakenne (Lohtaja-Ahonen & Kaihovirta-Rapo 2012, 41).
5.3 Hairiot

Kun ihmiset ovat prosesseissa mukana, syntyy aina hairiéitd. On tarkeaa ennakoida hai-
ridita ja ennaltaehkaista niitd suunnittelemalla viestin sisaltoé ja kanava oikein tilanteen
mukaan. Puhuessa vastaanottajalta saattaa jaada kuulematta jokin asia tai tekstiviesti
jaa lukematta. Harvoin kuulija tai lukija vastaanottaa viestin juuri sellaisena kuin viestija
on suunnitellut. Molemmilla osapuolilla on kuitenkin vastuu, etta viesti tulee ymmarre-

tyksi. Kuvasta 3 ilmenee viestinnan hairidalue viestimisen prosessissa.

mxmw

Viestin Viestintakanava Viestin
{ lahettaja vastaanotiaja

Kuva 3. Viestinnan hairiét (Lohtaja-Ahonen & Kaihovirta-Rapo 2012, 13).
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6 PDM

PDM on systemaattinen, ohjattu tapa hallita ja kehittda teollisuuden valmistettavia tuot-
teita. PDM:lIa hallitaan koko tuoteprosessia tuotteen ideasta markkinointiin, valmistuk-

sesta, kuljetukseen, asennuksesta romuttamolle asti. (Saaksvuori & Immonen 2002, 13.)

6.1 Tuotetieto

Tuotetieto voidaan jakaa kolmeen ryhmaan, jossa tuotteen maarittelytiedot kertovat val-
mistettavan tuotteen fyysiset ja toiminnalliset ominaisuudet. Ryhmassa on hyvin tarkasti
kuvaavia teknisia tietoja ja ei niin yksiselitteisia tietoja tuotteen luonteesta. Tuotteen elin-
kaaritiedot liittyvat tuotteen suunnitteluun, valmistamiseen, asennukseen, kayttéon, huol-
toon aina havittamiseen asti. Metatieto kertoo, missa muodossa tieto on ja mista se on

|6ydettavissa, kuka tiedostoa on tallentanut ja milloin. (Saaksvuori & Immonen 2002,17.)

6.2 Nimikkeet

Nimikkeita ovat kaikki liiketoiminnan elementit, jotka ovat toistuvasti kaytossa tai joihin
viitataan tuotteiden prosesseissa. Standardoitujen nimikkeiden avulla voidaan yksinker-
taistaa tuotteisiin liittyvia tapahtumia ja hallita niitd. Nimikkeen luonti on investointi, jonka
maarittely ja yllapito vaativat tyota. Kertaluonteisen tapahtuman takia ei kannata luoda
nimiketta. Yrityksen johdon vastuu on maaritella, mita kasitelldan tuotetiedon hallinnan
nimikkeina. (Martio 2015, 51.)
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6.3 ERP

ERP-jarjestelma on tuotetiedon kayttajien jarjestelma, kuten tyénjohto, varasto, myynti
ja osto. PDM on yleisesti tuotetiedon tuottajien jarjestelma, kuten suunnittelun ja tuote-
kehityksen tehtavat. Kuvio 3 esittdd ERP:n ja PDM:n valistd suhdetta visuaalisesti.
(Saaksvuori & Immonen 2002,66.)

ERP

PDM

Tuoteprosessi | Toimitusprosessi

Kuvio 3. PDM:n ja ERP:n tuki liiketoimintaprosesseille (Saaksvuori & Immonen 2002,
66).
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7 SUUNNITTELUN KAPASITEETIN KARTOITUS

Suunnittelutydn mittaaminen yrityksissa on monimutkainen prosessi, jonka onnistuminen
vaatii mittareiden tarkkaa suunnittelua. On tarkeaa maarittda, mitd menestystekijaa ha-
lutaan mitata riittavan tarkkojen tulosten saamiseksi oikeasta alueesta. Mittausprosessi

ei myOskaan itsessaan saa rasittaa prosessia.

Suunnittelutyén luonne Punta Oy:lla on vaihtelevaa, koska yritys tekee raataldityja saily-
tysratkaisuja, tuotemuutoksia ja kehittdd uusia tuotteita. Tassa luvussa selvitetaan,
kuinka monta projektia voidaan ottaa tyolistalle samanaikaisesti vai pitaakd projekti ai-

katauluttaa kalenterissa tulevaisuuteen.

7.1 Mittarin luominen

Tutkittaessa kapasiteetin tarkoitusta kapasiteettia on yksinkertaistesti kuvattu yrityksen
tai organisaation maksimaalisena suorituskykyna tietylla ajanjaksolla. Taman takia aloi-
tettiin maarittelemalla suorituskyky-kasite ja tutkimalla, miten sita voitaisiin mitata mak-
simaalisesti. Kuvio 1 sisaltaa esimerkin tuottavuuden mittaamisesta ja tassa tydssa tuot-
tavuus ja suorituskyky kasitetdan samana asiana. Maksimaalinen suorituskyky saadaan
luomalla mittari, joka kuvaa mahdollisimman suorasti objektiivisia menestystekijoita

Punta Oy:n suunnittelutydsta.

Menestystekijoiksi valikoituivat kaytetty aika eli panos ja yksi projekti eli tuotos. Nama

ovat yksinkertaisia suureita, joita on helppo analysoida.

e Panos = valiton aika projektin parissa

e Tuotos = projekti, joko asiakkaalle tai talon sisainen

Mittarin kayttoliittyma luotiin projektinhallintatydkaluun lisdosalla, jonka avulla voidaan

mitata aikaa seka kerata mitattua dataa suoraan Microsoft Exceliin.
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7.2 Suunnittelun kapasiteetti

Panoksen mittaaminen osoittautui rasittavaksi tekijaksi heti mittauksen aloituksessa,
koska panosta mitattiin projektikohtaisella ajastimella projektienhallintatytkalussa. Tama
vaatii kayttdjia rutinoitumaan ajastimen kayttdmiseen. Jokaisen keskeytyksenkin koh-

dalla pitaisi muistaa pysayttaa ajastin ja jatkaessa ty6ta taas kaynnistaa.

Haasteellisuuden vuoksi mittausohjeistukseksi tuli, etta alle 5 minuutin keskeytyksia ei
tarvitsisi merkita ajastimeen. Ajastimen kayton virheiden syntyessa myoés mahdollisuus
korjata ajastimen aikaa manuaalisesti on mahdollista. Ajastuksessa pyrittaisiin 30 mi-

nuutin tarkkuuteen lopputuloksessa.

Vaihtoehtoisesti ajastimen kayttdonottoa olisi pitdnyt tutkia tarkemmin ja tehda enem-
man testausta suunnittelijoiden kanssa. Nykyisessa mallissa ajastin asennettiin projek-
tinhallintatyokaluun pelkastaan opinnaytetyontekijan testaamisvaiheen jalkeen. Aikoja
projektinhallintatydkalusta saatiin noin kahden kuukauden ajalta, mutta keratyn datan
maara oli pieni. Myds ajastimen aktivoinnissa oli haasteita. Jokaisen suunnittelijan piti
henkilokohtaisesti kdyda aktivoimassa ajastimen yksityiskohtaiset kayttotiedot lisa-
osasta. Tasta syntyneet ongelmat johtivat puutteelliseen dataan kapasiteetin kartoituk-

Sessa.

Johtuen aikarajoituksista taman mittarin kehitystyo ei jatku tassa opinnaytetydssa pidem-
malle. Mittarin kehitysty0 ja tarpeen vaatiessa uusi mittaustapa kehitetdan opinnaytetyon
ulkopuolella. Jatkossa huomioitavana asiana mittarin kayttdéonottoon pitaisi lisata enem-

man testausta.

Kapasiteetin kartoituksen hyotyna olisi projektinhallinnassa tarkempi aika-arvio uuden
projektin kestosta ja taman myota tydjonojen luominen yksittaiselle suunnittelijalle hel-
pottuisi. Haittana mittaamiselle on suunnittelijan resurssien kaytto projektien ajan mittaa-

miselle, mikd myos voi lisata paineita ja stressia suunnittelutyontekijalle.

Kapasiteetin mittaamista ei pitaisi suorittaa ymparivuotisesti. Vaihtoehtoisesti vuosittain
noin kuukauden pituinen mittausjakso voitaisiin jarjestda, kunhan mittaamisprosessi ei

ole yhta rasittava, kuin tdssa opinnaytetydssa todetaan.
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8 SUUNNITTELUN PROSESSIKAAVIOT

Tassa luvussa kerrotaan, miten prosessikaaviot Punta Oy:n suunnittelulle luctiin ja mita
ne pitavat sisallaan. Paallimmaisena tarkoituksena on kuvata prosesseja tasolla proses-
sin kulku. Syyna talle valinnalle oli, ettd se kuvaa selkeasti prosessissa ilmenevat roolit,

viestintapisteet, dokumentoinnin tarpeellisuuden ja tydjarjestyksen.

8.1 Prosessikaavioiden luonti

Ensimmaisena prosessit kuvattin BPMN:aa mukaillen opinnaytetyon tekijan toimesta ta-
solla 3. Myos yksi askelnuolikaavio luotiin kuvaamaan uuden tuotteen suunnittelupro-
sessia, joka nayttaa tarkastuspisteet ja tarpeellisen dokumentoinnin. Naista luotiin tar-

peellinen maara erilaisia kaavioita esiteltavaksi suunnittelutiimille.

Luodut kaaviot kaytiin yhdessa suunnittelutiimin kanssa lapi ja niihin tehtiin tarpeelliset
muutokset kaavioihin. Aikaisemmin Punta Oy:lla ei ole ollut kuvausta suunnittelun pro-
sesseista. Suunnittelutiimin jasenien prosessit ovat jokseenkin eriavia toisistaan talla
hetkella. Kaavioiden yhdessa tarkastelun tarkoituksena oli yhtenaistaa tydmenetelmia
seka loytaa uusia kehityskohtia. Kaavioiden dokumentoinnilla voidaan niitd hyddyntaa
jatkossa tyOkaluna uuden tyontekijan perehdytyksessa seka tydjarjestyksen, viestinnan

ja dokumentoinnin muistilistana.

8.2 Palaveri suunnittelutiimin kanssa prosesseista

Palaveri sujui hyvin ja palaverissa huomattiin, etta aiheesta olisi enemmankin keskustel-
tavaa ja tamankaltaisia palavereita voisi pitda jatkossakin. Prosessien kuvaus onnistui
hyvin. Muutamia pienia korjauksia kuvauksiin tehtiin palaverin jalkeen. Esimerkkina pro-
sessin kuvauksen ongelmasta on, etta tuotteiden koodaus ei aina tule ensimmaisen

suunnitteluvaiheessa, vaan tama riippuu vahvasti projektin luonteesta.
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Suunnittelutiimille jarjestetyssa palaverissa l6ydettiin hyvia kehityksen kohteita. Seuraa-
vaksi esitellaan suunnittelutimin yhdessa keskustelemia kehitysideoita. Kehitysideoita

on nelja, ja ne ovat

o tuotemaarittelydokumentin tekeminen
¢ ideointimenetelmien hyédyntaminen
e suunnitelman esitteleminen

e mittauspoOytakirjan tuotantoon lisdédminen.

Tuotemaarittelydokumenttia ei ole tehty. Uusien projektien aloituksessa suunnittelija tar-
vitsee myyjalta peruslahtdtiedot, joka pitda sisallaan kaapin tarkeimmat mitat, ja erityis-
toiveet raataldinnille. Yleensa tarvittavat tiedot 16ytyvat projektin hallintatydkalusta, mutta
on myos tilanteita, joissa tarvittavia tietoja projektin aloitukseen ei ole. Ratkaisuna ehdo-
tettiin standardisoitua pohjaa, johon taytetaan tarvittavat Iahtétiedot projektinhallintatyo-
kaluun uudessa pyynnossa. Tama muutos mahdollisesti vahentaisi tilanteita, joissa lah-

totiedot projektin aloituksessa ovat puutteellisia.

Uuden tuotteen tuotekehitysvaiheessa ideointimenetelmat voisivat olla enemman Iasna.
Pelkka aamupalaverissa luotu uuden projektin visio ei ehka aina ole riittava, vaihtoehtoi-
sesti voidaan kayttaa apuna aivoriihia. Aivoriihessa on vahintaan kaksi henkilda. Toinen
naista aloittaa keskustelun avoimesti ja sanoo sanoja ja asioita, joita projektista tulee
mieleen. Nama ajatukset otetaan ylds puhujan roolia vaihtaen. Tassa tyoskentelyta-
vassa vanhaan eroavaa on se, ettd maara tuottaa laatua. Hyvana liséana ideat, joita on
viimeksi aivoriihessa esitetty saattaa tulla tulevaisuudessa eteen hyvana vaihtoehtona

tai jopa kokonaan uutena ratkaisuna tai tuotteena.

Uuden tuotteen lapiviennissa ennen prototyyppivaihetta pidettaisiin suunnitelman esit-
tely kollegalle, miten tuotteen tulisi toimia ja etta tarkeimmat mitat olisivat oikein. Ver-
taisarvioinnin tarpeellisuus arvioitaisiin yksittaisen projektin luonteen mukaan. Tama
mahdollisesti vahentaisi prototyyppikierroksien maaria. Prototyyppivaihe ajetaan myos
usein lapi tuotannosta ilman koodeja, eli suunnittelija on tuotannossa prototyypin valmis-
tuksen kriittisissa vaiheissa mukana seuraamassa prosessia. Vaihtoehtona talle esiteltiin
prototyyppien lapivienti myyntitilauksina. Uudella tuotteella taytyisi tdssa kohtaa olla var-
muus tuotteistamisesta, koska kertaluonteisista tuotteista tai projekteista ei usein haluta

luoda uusia nimikkeita.
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Mittauspoytakirjan lisdaminen tuotantoon hyddyttaisi suunnittelua, tama tehostaisi laa-
dunvalvontaa ja suunnittelu saisi tarkemman tiedon valmistuksessa ilmenneen ongel-

man alkuperasta. (Suutari ym 2021.)
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9 VIESTINTA MYYNNIN JA SUUNNITTELUN VALILLA

Osana prosessikaavioiden kuvaamia viestintdtapahtumia tassa luvussa kasitellaan yksi-

tyiskohtaisemmin Punta Oy:n viestintda myynnin ja suunnittelun valilla.

9.1 Projektinhallintatydkalu

Projektinhallintatyokalusta selviaa kaikkien meneilla olevien projektien tietoja ja viestin-
taa lapinakyvasti ja dokumentoituna. Projektinhallintatyokalussa on luetteloita prosessin
eri vaiheille ja kortteja yksittaisille projekteille. Naiden projektien vaiheita pystytaan seu-
raamaan katsomalla, missa luettelossa kortti millakin tietylla hetkella on. Yksittainen

kortti voi liikkua luetteloiden valilla yksinkertaisimmillaan seuraavasti:

e Uusi pyyntd
e (Suunnittelijan nimi) Projektit: 1-2-3
e Seuraavan viikon tuotantoon

e Valmis.

Korteissa on myds mahdollisuus kuvata tarkemmin projektin luonnetta nimilapuilla.
Nama nimilaput nakyvat luettelossa korteissa varillisina koodeina ja tekstina, joten pro-
jektinhallintatyokalun kayttaja saa naista lisdinformaatiota projektin tilasta ja luonteesta

nopeasti. Nimilappu voi informoida seuraavia tietoja:

e 1.KOODI + KONSEPTOINTI
e 2.SUUNNITTELU
e 3. TOTEUTUS - PROTO

e T&K
o Tilaus
e Tarjous.

Kun avataan yksittainen kortti, projektitydkalussa voidaan nahda paljon enemman tietoja
projektista ja sen tilasta. Liséksi projektiin liittyvd dokumentoitu viestintd on nahtavissa

toimintaosiossa. Kuvassa 4 tarkastellaan, mita tietoa projektikortti pitda sisallaan.
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EHDOTETTU kol
A Liity

LISAA MALLIIN

A lasenst

@ Nimilaput

& Tarkistuslista

@ Lliitetiedosto

9 Siainti

2 Kansi
POWER-UPIT

&= Mukautetut kentat
+ Lis23 Power-Upeja

BUTLER ' UUS @

t+ Lisaa painike
TOIMINTA

> Siirra

D Kopioi

2 Malli

@ Seuraa

& Piilota luettelosta

< Jaa

Kuva 4. Projektinhallintatydkalun kortin malli

Viesteja ja informaatiota liikkuu paljon, mutta jarjestelmallisyys ja visuaalisuus sailyvat

kaikille kayttgjille. Viesteja ei jatetd huomiomatta, koska joka aamu suunnittelutiimi pitaa

palaverin, kdy vastaanottamansa viestit yhdessa lapi ja vastaa niihin seka jakaa uudet

projektit tiimin jasenille.

Nimilaput

Yksittaisen yksinkertaisen tydkalun ominaisuuksien tulviminen tulee esille nimilappujen

varikoodien hyddyissa. Uusia varikoodeja on kaytdssa niin monta, ettd nama eivat viesti

tarpeeksi yksinkertaisesti lisdinformaatiota projektin tilasta. Ratkaisuna voitaisiin yrittaa
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kayttaa tarkistuslistaa yksittaisen kortin sisalla varikoodien sijasta. (Suutari 2021.) Hait-
tana naille on, etta tieto ei nay luetteloissa jatkossa. Kayttajan taytyy avata yksittainen
kortti tiedon saamiseksi. Vahvuutena varikoodit eivat olisi sekavoittamassa statuksen

seurantaa ja informaation maaraa voisi lisatad huomattavasti.

9.2 Viestinta projektinhallintatykalun ulkopuolella

Projektin siirtyessa suunnittelijan henkilokohtaiselle luettelolle viestinta siirtyy suunnitte-
lijan ja myyjan valiseksi. Tama tapahtuu osittain ilmoituksina projektinhallintatytkalussa.
Suurimmaksi osaksi myyja ja suunnittelija keskustelevat jatkossa projektista kasvotusten

tai puhelimitse nopean ja ymmarrettavan viestinnan takaamiseksi.
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10 SUUNNITTELUN KOODIEN SISALTO

Tassa luvussa kerrotaan miksi ja miten dokumentoitiin nimikekorttien yleinen osio osa-

listalle ja komponentille. Kuvaukset luotiin myds

e kokoonpanon tuoterakenteesta suunnittelijan nakdkulmasta
o mitd asiakas nakee tarjouksesta
e mita asiakas nakee tilausvahvistuksesta

e tuotannon kerayslistan sisallosta.

Kuvausten tarkoitus on olla yleispateva yrityksen sisalla eika kuvata yksittaisen kaapin
rakennetta. Haasteena tamankaltaisen dokumentin luomisessa on Puntan laaja tuoteva-

likoima.

Dokumentaatio nimikekorttien sisallosta luotiin tutkimalla toimeksiantajayrityksen ERP:N
sisaltamia nimikkeita ja niiden rakenteita. Dokumenttiin kerattiin kaikki kohdat nimikkeen
kortista, johon suunnittelijan pitaa tayttaa tiedot uutta nimiketta perustamassa. Jokaiselle

kohdalle annettiin kuvaus siita, mita tietoja pitaa tayttaa tietylle kohdalle.

Yleispateva dokumentaatio tilausvahvistukselle, tarjoukselle ja kerailylistalle tuotantoon
luctiin tutkimalla myynnin luomia dokumentteja yksittaisille projekteille ja mita tietoa ne
pitavat sisallaan. Kaikki merkinnat mitd suunnittelija on tehnyt ERP: n puolella uutta ni-
miketta perustaessa nakyvat nyt tarjouksessa, tilausvahvistuksessa ja tuotannon kerai-
lylistana hieman erilaisina sen takia, etta suunnittelija on valinnut oikeat maareet nimi-
ketta perustaessa. Kun naista dokumenteista luodaan myds yleispateva dokumentaatio,
voidaan ristiin vertailla nimikekorttien tietoja ja myynnin luomia dokumentteja, mitka on
luotu nimikekortin pohjalta. Taman avulla saadaan varmistus, etta oikeat tiedot annettu

nimikkeen perustamisvaiheessa.

Nimikkeiden, osalistojen, tarjousten ja kerailylistojen kuvaukset toimivat ohjeistuksena
uusien nimikkeiden perustamiseen ja mallina, mika tieto on tarpeellista prosessin jase-

nille misséakin vaiheessa.
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11 EHDOTUKSET JA POHDINTA

Suunnittelun kapasiteetin kartoitus on aikaa ja tutustumista vaativa prosessi, jonka
kanssa suunnittelutyéta tekevat organisaatiot ovat tehneet paljon tyéta saadakseen
tuloksia. Relevanttia tietoa antavan mittarin kehitykseen taytyy saada mitattua suo-
raan projektiin kaytetty aika, mika olisi suoritettavissa kayttajaystavallisella ja stressia
luomattomalla mittaustekniikalla. Tuotosten jakaminen kategorioihin on jokseenkin
haasteellista, vaikka erilaiset projektit olikin jaettu kolmeen kategoriaan, mittaus in-
formaation reliabiliteettia pitaisi vahvistaa lisdamalla kategorioita. Kategorioita lisaa-
malla vaihtoehtoisesti reliabiliteetti mahdollisesti olisi riittdva, mutta samalla tdma

muutos vahentaisi kaytannollisyytta.

Toimivan mittariston luominen toimeksiantajayritykselle on tarkea tehtava. Kapasi-
teettia koskevien paatoksien, kuten projektien aikatauluttamisen ja jakamisen orga-
nisaation jasenien valilla voi olla haastavaa arvioida. Toimiva mittaristo toisi tukea
kapasiteetin kayton suunnittelun avuksi. Aikarajoituksista johtuen taman mittarin ke-

hitystyo tulee jatkumaan opinnaytetyon ulkopuolella.

Prosessin kuvaus onnistui ja projektin lapivienti tapahtui suunnitellulla tavalla. Naista
kaavioista saatiin prosessin viestintapisteet ja vastuualueet esille toivotulla tavalla.
Kehityskohteita 10ytyi ja palaverin yhteydessa huomattiin tarve pitda vastaavia pala-
vereja tulevaisuudessakin ja tdmankaltaiset palaverit on jo otettu toimeksiantajayri-
tyksessa kaytantoon. Tulevaisuudessa kiinnittaisin huomiota prosessikaavioiden yl-
lapitdmiseen, koska toimeksiantajayrityksessa toiminta on jatkuvasti kehityksessa ja

samalla prosesseihin tulee vaistamattd muutoksia.

Tieto, joka aikaisemmin on ollut yrityksen sisalla osittain hiljaisena tietona, on nyt
I0ydettavissa kaikille organisaation jasenille tarpeen vaatiessa. Tama opinnaytety6
on kattava paketti nopeasti kasvavan, omia tuotteita valmistavan yrityksen suunnit-
telun prosessien ja kehitystyon tueksi. Tiedostamalla nama organisaation perustoi-

mintaan liittyvat prosessit voidaan katsoa tilannetta uusin silmin.
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