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Yrityksen kilpailukykyyn vaikuttavat kustannustehokkuus, laatu ja joustavuus
seka toimitusvarmuus. Tuotannonsuunnittelulla on suuri merkitys erityisesti toi-
mitusvarmuuden yllapitamisessa, mutta se on tarkea tekija myods muissa kilpailu-
kykyyn vaikuttavissa tuotantotekijoissa.

Asennoitintehtaan kasvavat tuotantomaarat seka osien saatavuusongelmat ovat
tehneet tuotannonsuunnittelusta yha tarkeamman osan toimivaa kokoonpano-
tuotantoa asennoitintehtaalla. Tassa opinnaytetyossa selvitetaan, mitka ovat hy-
van tuotannonsuunnittelun erityispiirteet ja millaista tietoa tuotannonsuunnittelun
tulisi tuottaa asennoitintehtaalle. Opinnaytetydssa etsitdan keinoja taman tiedon
tuottamiselle seka asennoitintehtaan tuotannonsuunnittelun kehittamiselle. Nai-
hin haasteisiin pyritaan l0ytamaan ratkaisuja tietoperustassa seka tietojarjestel-
mista keratyn tiedon, havainnoinnin ja haastattelujen avulla.

Tuotannonsuunnittelussa paatoksentekoprosessissa tiedon jakaminen ja hyo-
dyntaminen korostuvat. Just-in-Time periaatteet auttavat tuotannonsuunnittelua
yllapitamaan kustannus- ja resurssitehokasta tuotantoa. Teoreettinen viitekehys
kasittelee tiedon jakamista ja hyodyntamista seka Lean-periaatteiden mukaisia
Just-in-Time ja Kanban- sovellutuksia. Tietoperustassa kasitellaan myos tuotan-
nonsuunnittelua kasitteena, jotta saadaan kasitys hyvan tuotannonsuunnittelun
erityispiirteista.

Opinnaytetydssa nostetaan esille erilaisia mittareita, joiden avulla voidaan tukea
tuotannonsuunnittelun tavoitteita ja ohjata toimintaa oikeaan suuntaan. Opinnay-
tetyon avulla saatiin vahennettya tyontekijoiden ylimaaraista tyotaakkaa seka tar-
jottua tukea paatdksentekoon. Opinnaytetyd antaa tyokaluja onnistuneeseen tuo-
tannonsuunnitteluun seka sen kehittamiseen. Opinnaytetydssa tutkitaan Kan-
ban-ohjauksen kehittamista asennoitintehtaalla ja annetaan kehitysehdotuksia
Kanban-ohjauksen laajentamisesta suuremmalle osalle nimikkeista, jonka avulla
pystytaan tasoittamaan tuotantomaaria seka vastaamaan lyhyisiin toimitusai-
kapyyntoihin. Opinnaytetyossa Ioydettiin myos lyhemman aikavalin kehitysehdo-
tuksia, jotka tukevat Kanban-ohjausta talla hetkella.

Asiasanat Tuotannonsuunnittelu, tiedolla johtaminen, mittarit, Kanban



-
LAPIN AMK Abstract of Thesis

Lapland Linbvarsity of Applied Scancis

Knowledge Management Expertise
Master of Engineering

Author Laura Uusitupa Year 2022
Supervisor Heli Vaataja PhD

Commissioned by Valmet Flow Control Oy

Subject of thesis Development of positioner factory’s production planning

with perspective of knowledge management
Number of pages 66

Cost efficiency, quality, flexibility, and delivery reliability affects the company's
competitiveness. Production planning has high importance, especially in main-
taining delivery reliability, but also in other production factors of the company’s
competitiveness.

The growing production volumes of the positioner factory and problems with the
availability of parts have made production planning at the positioner factory an
increasingly important part of functioning assembly production. The objective of
this thesis was to find out the special features of good production planning and
what kind of information production planning should produce for the positioner
factory. The ways to provide this information and to develop the production plan-
ning of the positioner factory are also studied. The aim is to find solutions to these
challenges in the theoretical framework, information collected from databases,
observation, and interviews.

In production planning, the sharing and utilization of information are emphasized
in the decision-making process. Just-in-Time principles help production planning
to maintain cost and resource efficient production. The theoretical basis of this
study consists of sharing and the utilization of information, as well as Just-in-Time
and Kanban applications according to Lean principles. In the theoretical frame-
work the theory of production planning is considered for the understanding of the
special features of good production planning.

The thesis highlights various metrics that can be used to support the goals of
production planning and steer positioner production in the right direction. As a
result of the thesis, the extra workload of the employees was reduced, and pro-
vided help with decision-making in production. The thesis provides some tools for
successful production planning. In the thesis, development proposals are given
for the expansion of the Kanban system at the positioner factory with which it is
possible to equalize production quantities and respond to short delivery time re-
quests. The research gives also shorter-term development proposals for the Kan-
ban system at this moment.

Key words Production planning, knowledge management, indicators, Kanban
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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

Arvoketju

Asennoitin

CO

DO

ERP

JIT

Kanban

MO
MTO
MTS

SOP

Tyomaarain

WIP

Ketju tai virtaus, jossa tuotteet jalostuvat vaiheittain al-
kutuotteista valmiiksi hyodykkeiksi.

Laite, jonka avulla venttiili saatetaan haluttuun asen-
toon.

Customer order, asiakastilaus

Distribution order, yrityksen sisalla tehtaalta toiselle
tehtaalle tehtava tilaus.

Enterprise Resource Planning, toiminnanohjausjarjes-
telma, joka integroi yrityksen eri toimintoja.

Just-in-Time, ohjausmenetelma, jossa materiaalien val-
mistus ja kuljetus pyritaan minimoimaan.

Lean-periaatteiden mukainen tuotannon ajoitus- tai oh-
jausjarjestelma.

Manufacturing order, tuotantotilaus
Make to Order, tilauksesta valmistus
Make to Stock, varastoon valmistus

Sales and Operations Planning, kysynnan ennustami-
sen ja suunnittelun prosessi.

Kirjallinen maarays valmistaa maaratty tuotantotilaus
tuotannossa.

Work in Progress, keskenerainen tuotanto



1 JOHDANTO

Asennoitintehtaalla tehtiin vuonna 2021 kaikkien aikojen tuotantoennatys ja en-
natys tullaan mita luultavimmin rikkomaan uudelleen tana vuonna 2022. Tuotan-
toa on suunniteltu sen perusteella, etta tilauksia voidaan vastaanottaa ja valmis-
taa lyhyilla toimitusajoilla. Haastava maailmantilanne on kurittanut eri teollisuu-
den toimijoita ja aiheuttanut nain toimitusvaikeuksia eri komponenttien toimitta-
jille. Nopeasti kasvava valmistustarve seka osien saatavuusongelmat ovat teh-
neet tuotannonsuunnittelusta asennoitintehtaalla yha tarkeamman osan toimivan

tuotannon toimintaa.

Toimitusvarmuus on niin kilpailukykyisia toimitusaikoja, kuin myos kykya toimittaa
tilatut tuotteet luvatussa toimisajassa. On tarkeaa, etta tuotantosuunnitelma on
ajantasainen ja suunniteltu kapasiteetin pohjalta. Kun tuotantosuunnitelma on
ajantasainen, pystytaan asiakkaalle lupaamaan oikea toimitusaika. Asennoitin-
tehtaalla on ollut haasteita pysya jo vahvistetuissa toimitusajoissa lahiaikoina,

minka vuoksi tuotannonsuunnittelun kehittaminen on tarkeaa.

Tuotannonsuunnittelun historia on peraisin 1900-luvun alkupuolelta, jolloin tuo-
tannosta haluttiin yha tehokkaampaa ja tuottavampaa. Alkuun suunnittelu oli yk-
sinkertaista. Tyonjohtajalle tuotiin lista, mita tuotteita piti paivan aikana saada val-
mistettua. Nykyaan tuotannoista on tullut monimutkaisempia ja nain ollen myos
tuotannonsuunnittelu on kehittynyt. Nykyaan tuotannonsuunnittelun tukena on
erilaisia prosesseja ja tietojarjestelmia, esimerkiksi SOP ja ERP. (Lutkevich
2020.) SOP (Sales and Operations Planning) tarkoittaa kysynnan ennustamisen
ja suunnittelun prosessia. ERP eli toiminnanohjausjarjestelma on tyokalu, jonka
avulla yritys hallinnoi sen eri toimintoja. Tuotannonsuunnittelun avulla tuotanto on

tehokkaampaa ja vastaa paremmin asiakkaan ja yrityksen tarpeisiin.

Tuotannonsuunnittelu on monimutkainen prosessi, johon usein kuuluu monta
paatoksentekoa vaativaa ongelmaa. Tavallisimmillaan ongelmat kiteytyvat kol-
meen paatekijaan: Kuinka saada aikaan laadukkaita tuotteita, oikea-aikaisesti ja
mahdollisimman pienilla resursseilla? (Khaled, Shaban, Karam, Hussai, Zahran,

Hussein 2022.) Tiedolla johtaminen on organisaatiossa toimintatapa tiedon hyo-
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dyntamiseen paatdksenteossa. Tiedolla johtamisessa pyritdan nopeaan ja perus-
teltuun paatoksentekoon. Tiedolla johtaminen on tiedon ja ymmarryksen lisaa-
mista organisaatiossa seka tiedon kayttoon liittyvien prosessien hallintaa ja joh-
tamista (Jalonen 2015), on siis tarkeaa, etta prosessin toimijat toimivat vuorovai-
kutuksessa keskenaan. Tuotannonsuunnittelussa tiedon jakamisen ja hyodynta-

misen korostuu paatoksenteossa.

Tiedolla johtamista on arvonluonnin perustana toimivien tietoresurssien tunnista-
minen, hyodyntaminen ja johtaminen. Tietoresurssit voivat olla esimerkiksi tuo-
tantoprosesseista saatu data, henkiléston osaaminen, muu yrityksen tietovirta ja
sidosryhmat. (Laihonen, Lonnqgvist 2013). Tiedolla johtamisessa paatokset ovat
tietoisia seka perusteltuja ja paatokset tehdaan tietoon perustuen. Tiedolla joh-
tamisen periaatteisiin kuuluun tiedon vaaliminen, kehittaminen ja soveltaminen
kaytanndssa (Kapyla, Salonius 2013.) Tiedolla johtamisen kokonaisuus pitaa si-
sallaan tiedon tuottamisen ja sen hyddyntamisen. Tietoa ei johdeta ainoastaan
dataa analysoimalla, vaan tietoa keratdan myds ihmiskontaktien avulla. (Koso-
nen 2019.)

1.1 Opinnaytetyon tarkoitus ja tutkimuskysymykset

Taman opinnaytetyon tarkoitus on tarkastella olemassa olevaa kirjallisuutta ja
sen avulla loytaa tuotannonsuunnittelulle tarkeita erityispiirteita seka kehittaa
asennoitintehtaan tuotannonsuunnitteluprosessia. Opinnaytetyon tavoitteena
teoreettisen tarkastelun lisaksi on kehittda tuotannonsuunnitteluprosessia luo-
malla kehitysehdotuksia. Naiden kehitysehdotusten avulla voidaan vastata muut-
tuvan kapasiteetin ja lyhyella toimitusajalla saatujen tilausten aiheuttamiin haas-
teisiin seka sisaisen kommunikoinnin kehittamiseen. Ensimmaisena opinnayte-

tydssa pyritdan vastaamaan kysymykseen:
Mitka ovat hyvén tuotannonsuunnittelun erityispiirteet?

Tahan kysymykseen vastataan tietoperustan avulla. Kun tuotannonsuunnittelun

erityispiirteet on maaritelty, pyritdan opinnaytetyossa vastaamaan kysymykseen:
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Millaista tietoa tuotannonsuunnittelun tulisi tuottaa asennoitintehtaalle tamén

saavuttamiseksi?

Tahan kysymykseen vastataan tietoperustassa keratyn tiedon, havainnoinnin ja
haastattelun avulla. Ongelmakohtien ja halutun lopputuloksen muodostamisen
jalkeen voidaan etsia ratkaisuja siihen, miten asennoitintehtaan tuotannonsuun-
nittelua voidaan kehittaa olemassa olevien tietojarjestelmien ja resurssien avulla.

Opinnaytetyon viimeisena tutkimuskysymyksena on:

Miten tuotannonsuunnittelua voidaan kehittaé vastaamaan asennoitintehtaan tar-

peisiin?

Opinnaytety6 kehittdaa asennoitintehtaan tuotannonsuunnittelua niin, etta se on
helpommin ohjattavissa, pienentaa tuotannon myohastymaa seka helpottaa vies-
tintda eri toimijoiden valilla. Opinnaytetyodn tarkoitus on kehittda tuotannonsuun-
nittelua vastaamaan paremmin asiakkaan tarpeeseen ja tukemaan oikea-aikai-
sesta kokoonpanotuotantoa. Opinnaytetyo toteutettiin konstruktiivisena tutkimuk-
sena ja tutkimuksen aineiston hankintaan sovelletaan haastatteluja, dokumentti-

analyysia ja havainnointia.

Opinnaytety6ta varten tehty havainnointi tehtiin paaosin tydon ohessa ja suurin
osa huomioista on syntynyt paivittdisen kommunikoinnin tuloksena. Opinnayte-
tyon tekija toimii itse tuotannonsuunnittelijana, joten havainnointi osoittautui te-
hokkaimmaksi tavaksi kehittda tuotannonsuunnitteluprosessia. Tutkimusaineis-
ton keruu tapahtui yhden puolistrukturoidun haastattelun seka havainnoinnin ja
avoimen keskustelun avulla. Aineistoa kerattiin huhtikuun ja elokuun valisena ai-
kana vuonna 2022. Tutkimusaineistona kaytettiin myos valmistus- ja tilausdataa

seka tuotetietoja ajalta heindkuu 2021 — kesakuu 2022.

1.2 Toimintaymparisto

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimii Valmet Flow Control Oy. Valmet Flow
Control Oy on osa Valmet konsernia. Valmet muodostuu yhteensa viidesta liike-
toimintalinjaa, joista Flow Control edustaa Virtauksensaato-liiketoimintalinjaa.

Muut liiketoimintalinjat ovat Palvelu-, Automaatiojarjestelmat-, Sellu ja Energia-
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seka Paperit-liiketoimintalinja. Valmet Flow Control toimittaa venttiileja ja venttii-
liautomaatioratkaisuja erityisesti 6ljyn- ja kaasunjalostusteollisuuteen seka sellu-
, paperi- ja biotuoteteollisuuden tarpeisiin. Neles sulautui Valmetiin vuonna 2022,
jolloin siita muodostettiin viides liiketoimintalinja nimeltdan Valmet Flow Control.
(Valmet 2022.)

Valmet Flow Controlilla on tuotantoyksikéitd Euroopassa, Pohjois- ja Etela-Ame-
rikassa seka Aasiassa ja silla on huoltoyksikoita noin neljassakymmenessa
maassa. Liiketoimintaa silla on kaikilla mantereilla ja se tyollistda lahes 3000
tyontekijaa. Vantaan Hakkilassa toimii Valmet Flow Controlin Suomen tehdas.
Vantaan tuotantoyksikdssa valmistetaan venttiileja, toimilaitteita ja asennoittimia
asiakkaiden vaativiin tarpeisiin. Tunnettuja tuotemerkkija ovat Neles™, Neles

Easyflow™, Jamesbury™, Stonel™, Valvcon™ ja Flowrox™. (Valmet 2022.)

Vantaan tehtaalla sijaitsee asennoittimia valmistava tuotanto-osasto, joka on osa
Vantaan tehtaan tuotantoyksikkda. Asennoittimia valmistetaan noin 100 000 kap-
paletta vuodessa ja osasto tyOllistaa noin 50 tyontekijaa. Yritys valmistaa
pneumaattisia, sdhkdpneumaattisia ja digitaalisia asennoittimia kaikille venttii-
leille ja eri teollisuudenaloille. Asennoitin on teollisessa sovellutuksessa meka-
nismi, jota kaytetaan venttiilin hallintaan. Sen avulla venttiili saatetaan haluttuun
asentoon saatimen antaman asetusarvon mukaan. Asennoitintehtaalla valmiste-

taan asennoittimia kolmenlaisilla tilausmuodoilla:
1. DO eli tehdas-tehdastilauksina muiden Valmet Flow Controlin tehtaille
2. CO (customer order) tilauksina suoraan asiakkaille
3. Tehtaan yhdistelmakokoonpanoon.

Talla hetkellda haasteena on erilaisten tilausmuotojen tuotannonsuunnittelun yh-
teensovittaminen ja lyhyella toimitusajalla luvattujen tilausten ajallaan valmista-
minen. Tuotannonsuunnitteluun kaivataan suunnitelmallisuutta ja mahdollisuutta
ennakoida tuleviin tilauspiikkeihin. Haasteena nahdaan myos Kanban-tuotteiden
valmistaminen oikea-aikaisesti seka kommunikaatio eri tuotannontukitoimien va-
lilla. Tassa opinnaytetydssa Kanban-tuotteilla tarkoitetaan tuotteita, joiden ko-

koonpanoa ohjataan Kanban-korttien avulla.
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2 TIETOPERUSTA

Tassa opinnaytetyossa tietoperusta kasittelee kahta eri osa-aluetta: Tiedolla joh-
tamista, joka keskittyy erityisesti paatoksentekoon ja tiedon hyodyntamiseen
seka sen jakamiseen. Toinen opinnaytetyon tietoperustan osa-alueista kasittelee
tuotannonsuunnittelu seka Lean- ajattelua, joka keskittyy erityisesti Kanban ja
Just-in-Time ajatteluun. Jokainen tietoperustan aihealue on kasitelty silta poh-
jalta, etta ne tukevat opinnaytetyon tavoitetta seka tarkoitusta ja toimivat opinnay-

tetyon tutkimuksellisena viitekehyksena.

2.1 Tiedon jakaminen ja paatoksenteko tiedolla johtamisessa

Opinnaytetydssa tavoitteena on kehittda tuotannonsuunnitteluprosessia, joka on
vahva tukitoiminto tuotannolle ja se toimii yhdessa eri sidosryhmien kanssa.
Koska tuotannonsuunnittelu toimii yhdessa eri sidosryhmien kanssa, on tiedon
jakaminen, hyoddyntdminen ja sen pohjalta tapahtuva paatoksenteko tarkeaa.
Kun kehitetaan tuotannonsuunnittelua, on tarkeaa ymmartaa, kuinka tietoa pys-
tytaan hyodyntamaan ja kuinka se toimii paatoksenteon tukena. Kun tieto on hel-
posti saatavilla ja hyddynnettavissa, toimii yhteistyd eri sidosryhmien valilla pa-

remmin.

Tiedolla johtaminen on osa tietojohtamisen kokonaisuutta, joka kasittelee arvon
luomista aineettomasta paaomasta. Tiedolla johtamiseen kuuluu niin tiedon tuot-
taminen kuin tiedon hydédyntaminen (Kosonen 2019). Tietoperustainen arvon-
luonti on organisaation suorituskyvyn parantamisesta ja sen tulee tukea asia-
kasarvon luomista ja auttaa organisaation tavoitteiden saavuttamista (Laihonen
ym. 2013). Lean periaatteiden mukaisesti pitaisi keskittya tyéhon, joka tuottaa
arvoa tai on pakollista arvon tuottamiselle. Prosesseista tulee taman periaatteen
mukaan poistaa hukka ja pyrkia virtaviivaiseen ja oikea-aikaiseen toimintaan.
Hukkaa poistetaan esimerkiksi vahentamalla odottelua ja turhaa tekemista. Tie-
dolla johtamisen keinoin pystytdan vastaamaan naihin (Larman & Vodde 2009,
21).

Tiedolla johtamisen kulttuurissa toiminta on lapinakyvaa ja avointa. Tiedosta luo-

daan arvoa, ja paatdkset perustuvat todellisiin tilannekuviin, jotka perustuvat
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seka organisaation sisalta, etta ulkoa kerattyyn dataan ja tietoon. Tilannekuvaa
tukevat usein eksplisiittista tietoa sisaltavat raportit. Tiedolla johtaminen ei ole
ainoastaan datan ja tiedon analysointia, vaan siihen tarvitaan myos kykya johtaa
inhimillistd padomaa ja osaamista. Tietoa tulee myOs osata kayttaa ja soveltaa
oikein, jotta paastaan onnistuneeseen tiedolla johtamisen kulttuuriin. Tiedolla joh-
tamiseen kuuluu myos tulosten seuranta, arviointi ja kaytanteiden muuttaminen

tarvittaessa. (Laihonen 2019.)

211 Data ja sen kaytto paatoksenteon tukena

Tiedolla johtaminen ei ole ainoastaan datan ja tiedon analysointia, vaan siihen
tarvitaan myos kykya luoda tiedon pohjalta arvoa ja toimia sen pohjalta. Inmiselle
on tyypillista tulkita, muuttaa ja vaaristaa tietoa omien kokemustensa ja arvomaa-
iimansa perusteella. (Kosonen 2019.) Siksi paatoksentekoprosessin pohjaami-
nen todennettuun tietoon seka lapinakyvaan ja avoimeen organisaatiokulttuuriin
on tavoiteltava tila ja siihen voidaan vastata tiedolla johtamisen keinoin. (Laiho-
nen & Lonnqvist 2013.) Lonngvist ym. (2007) maarittelevat tiedolla johtamisen
viitekehykseen tiedon luomisen, organisoinnin, jakamisen ja soveltamisen seka

rakenteet ja teknologiat, jotka tukevat naita osa-alueita.

Lahiaikoina nouseva trendina on ollut uusien teknologioiden varjolla rakennetut
ratkaisut, joiden uskotaan automaattisesti lisaavan toiminnan laatua kasiteltavan
datamaaran kasvaessa. Tiedolla johtamisessa yksi tarkea periaate on se, ettei
tieto automaattisesti paranna toimintaa, vaan on keskityttava tiedon laatuun maa-
ran sijasta. (Ritvanen & Sinipuro 2013.) Tieto ei mydskaan aina ole valmiiksi eks-
plisiittisessa muodossa ja helposti analysoitavissa, vaan tietoa 10ytyy myos esi-
merkiksi tyontekijoiden parista hiljaisena tietona ja sekin pitada osata hyddyntaa.
(Kosonen, 2019.) Tiedolla johtamisen edellytys on ymmartaa organisaation ny-
kytila ja miten sita tulisi muuttaa paamaarien saavuttamiseksi (Ritvanen & Sini-
puro 2013). Tassa opinnaytetydssa tiedolla johtamisella tarkoitetaan tiedon luo-
mista, organisointia, jakamista ja soveltamista (Lénnqvist ym. 2007) seka tosiasi-

oihin pohjautuvaa paatdksentekoa ja toiminnanohjausta.
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Puheessa data rinnastetaan tietoon ja informaatioon. Data on jarjestelematonta,
eika itsessaan kerro kayttajalleen viela paljoakaan. Data voi olla esimerkiksi koo-
deja, merkkeja ja signaaleja. Dataa voi olla paljon (mm. big data), eika se ole
viela kayttajaystavallisessa muodossa. Jokainen organisaatio tarvitsee dataa ja
monet yritykset ovatkin taysin riippuvaisia siita. ltsessaan datalla ei kuitenkaan
tee paljoakaan, vaan sen arvo kasvaa jalostaessa, eli kun dataa muutetaan in-
formaatioksi ja tiedoksi. (Davenport & Prusak 1998; Suurla 2001; Nissen 2002.)
Dataa taytyy siis tyostaa informaatioksi ja sita kayttaa tiedoksi ja tietdmykseksi,
jotta sitd voidaan kayttaa hyodyksi organisaatioissa. Siksi datassa laatu onkin

tarkeampaa kuin maara.

Monissa lahteissa informaatiota luonnehditaan viestiksi, yleisesti dokumentin tai
jonkun muun kirjallisen tai suullisen formaatin muodossa. Toisin kuin datalla, in-
formaatiolla on aina tarkoitus tietyssa merkityksessaan. Datasta saadaan infor-
maatiota muun muassa kategorisoimalla, laskemalla, tiivistamalla ja louhimalla.
Davenport ja Prusak nostavat tutkimuksessaan esille sen, etta yrityksen tulisi pa-
nostaa informaation laatuun ensisijaisesti eika laitteisiin ja jarjestelmiin, jotka tuot-
tavat ja esittavat informaatiota. Jos informaation laatu on huono, ei hyva jarjes-
telma paikkaa sita. (Davenport & Prusak 1998; Nissen, Kamel & Sengupta 2000;
Suurla 2001; Nissen 2002.)

Tieto (eng. knowledge) syntyy kun ihminen prosessoi informaatiota osaksi omaa
tietdmystaan. Tiedosta kaytetdankin taman vuoksi myods termia tietdmys. Tieto
tai tietamys on sekoitus kokemuksia, arvoja, kontekstuaalista- seka asiantuntija-
tietoa. Naiden tietojen perusteella ihminen prosessoi uutta informaatiota ja sisal-
lyttda ne tietamykseensa. Tietoa kuvaillaan usein “laajemmaksi, syvemmaksi ja
rikkaammaksi” kuin informaatio (esim. Davenport & Prusak 1998). Organisaa-
tioissa tietamys nakyy niin tuotetuissa dokumenteissa kuin prosesseissa, rutii-
neissa ja normeissa. Tietamys nahdaan yrityksen arvoa nostattavana paaomana.
Tietamyksen avulla voidaan vaikuttaa yrityksen kehittymiseen ja tuotannon te-
hokkuuteen. (Davenport & Prusak 1998; Suurla 2001.)

Lahes kaikille l1ahteille tyypillista on jaotella data, informaatio ja tietamys samalla

tavalla pyramidiin tiedon arvoketjussa kuin kuviossa 1. (ks. Davenport ja Prusak
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1998; Nissen, Kamel & Sengupta 2000). Poikkeuksia kuitenkin syntyy, kun kes-
kustellaan mita tietdmyksen jalkeen arvoketjun huipulle tulee. Esimerkiksi Spieg-
ler lisda arvoketjun paallimmaiseksi viisauden (Spiegler 2000). Ackoff (1989) Ii-
saa viisauden lisaksi viela ymmarryksen tietamyksen ja viisauden valiin arvoket-
jussa. Ymmarrys on se ihmisen toiminnan osa, joka vastaa kysymykseen miksi.
Ackoff (1989) erottaa tdman osan tietdmyksesta ja maarittelee tietdmyksen niin,
etta se vastaa kysymykseen mita. Nahdaan myos, etta tietdamys muuttuu ymmar-
rykseksi kokemuksen kautta ja tietoon lisataan selitys siitd, miksi jokin asia on
niin, ja kuinka se kytkeytyy muihin asioihin. Viisaudella tarkoitetaan metaymmar-

rysta, jonka avulla ihnminen tuottaa uutta tietoa. (Suurla 2001.)

Viisaus
"metaymmdrrys”

Ymmarrys
“tietoon lisétty ymmdrrys asiasta
ja sen kytkeytymisestd muihin asioihin”

Tieto
"laajempaa ja syvéllisempad ihmisen
prosessoimaa informaatiota”™

Informaatio
"iarjesteltyd dataa”
Data
"jarjestelemattomid koodeja, merkkeja ja singnaaleja”

Kuvio 1. Tiedon arvoketjun pyramidi (soveltaen Davenport & Prusak 1998; Ackoff
1989)

Yksilo hyodyntaa tiedon eri tasoja monenlaisissa tyotilanteissa; ongelman ratkai-
sussa, oikeiden kysymysten hahmottamisessa, organisaation ja sidosryhmien si-
touttamisessa ja motivoinnissa seka vaihtoehtojen kartoittamisessa. Yksil6 voi
kayttaa tietoa itsenaiseen tyoskentelyyn tai sitd voidaan jakaa ja jalostaa yhtei-

seen kayttodn (Jousilahti, Kolehmainen, Lonkila & Sorsa 2019.)
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Vaikka dataa ei itsessaan voida kayttaa paatoksen tukena, siitd voidaan jalostaa
informaatiota, jonka perusteella tyontekija pystyy tuottamaan tietoa ja kaytta-
maan tata paatdksenteon tukena (Nissen 2002). Datan jalostaminen tapahtuu
yleisesti erilaisten analyysien ja visualisointien avulla. Datan avulla pyritdan mini-
moimaan paatoksen tekoon liittyvat riskit, perustamalla paatoksenteko tietoon.
Analytiikka auttaa tekemaan niin operatiivisia kuin strategisia paatdksia. (Ma-
heshwari 2015, 23—-26). Davenport (2010) nostaa analytiikan, datan ja kvantita-
tiivisin analyysin, hyodyntamisen paatoksenteon valineeksi. Han nostaa analytii-
kan kayttamisen eduiksi tasmallisyyden, oikeellisuuden ja perusteltavuuden.
Haasteiksi sen, etta dataa pitda osata tuottaa informaatioksi oikealla tavalla eli
pitaa ymmartaa liiketoiminnallinen tarve ja osata hydodyntaa sita oikealla tavalla.
(Davenport, Harris & Morison 2010.)

2.1.2 Tiedon jakaminen ja sen hyodyntaminen

Organisaation kyky hyddyntaa tietoa riippuu siita, kuinka organisaation yksittai-
silla tydntekijoilla on valmius hyddyntaa, jakaa ja tuottaa tietoa. Tiedon jakaminen
on niin sanotusti tiedon antamista kayttdon muille organisaation tyontekijoille.
(Ipe 2003.) Tiedon jakaminen on keskeinen keino, jolla tydntekijat voivat osallis-
tua tiedon soveltamiseen, innovointiin ja organisaation tavoitteiden saavuttami-
seen (Wang & Noe 2010). Alavin ja Leidnerin (2001) maaritelma taydentaa edel-
lisia maaritelmia niin, etta tiedon jakamisella viitataan toimintaan, jossa ideat, fak-
tat, kokemukset ja paatokset liikkuvat tiimin ja organisaation sisalla, etta sidos-
ryhmille ja vaikuttavat niiden toimintaan. Vaitéskirjassaan Jauhonen (2010) to-
teaa, etta tiedon jakaminen tiedonjakamisen periaatteiden mukaisesti tiimin sisai-

sesti ja sidosryhmille vaikuttaa positiivisesti tiimin tyonlaatuun.

Tutkimuksessaan Sveiby (1997) jaottelee tiedon jakamisen kahteen osa-aluee-
seen: informaatioon ja traditioon. Informatiivinen tiedon jakaminen on staattista,
nopeaa seka yksilosta riippumatonta ja se sopii hyvin kirjallisen tiedon jakami-
seen ja helpottaa isoille rynmille tiedon jakamista. Traditionaalinen tiedon jaka-
minen toimii parhaiten hiljaisen tiedon jakamisessa ja opetustilanteissa traditio-
naalinen tiedon jakaminen helpottaa oppimista. (Sveiby, 1997.) Tiedon jakami-
sella saadaan lyhennettya tuotantoaikoja eli pienennettya hukkaa. 1990- luvulla
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Ford huomasi, etta jakamalla tietoa voidaan lyhentaa auton kehitystyota 36 kuu-
kaudesta 24 kuukauteen (Alavi & Leidner 2001).

Ihmisille on tyypillista, etta he panttaavat tietoa, jos heilla ei ole henkilokohtaista
tarvetta jakaa sita. Organisaation pitaisi I0ytaa keinoja, joiden avulla 16ydetaan
ihmiset, joilla on relevanttia tietoa ja motivoidaan heidat jakamaan sita. (Stenmark
2000.) Syy sille, etta ihmiset eivat jaa mielellaan tietoa, voi olla esimerkiksi se,
etta he pyrkivat saavuttamaan tilan, jossa he ovat korvaamattomia heidan tieto-
taitonsa vuoksi ja kokevat nain olevan turvassa esimerkiksi YT-neuvotteluissa ir-
tisanomisilta. Ihmisille on myos tyypillista kaihtaa tekemisia, joka lisaa tyotaakkaa

ja josta he eivat nae selvaa hyotya heille. (Bartol & Srivastava 2002.)

2.1.3 Todennettuun tietoon perustuva paatdoksenteko

Paatdksenteosta on tehty paljon tutkimusta. Varhaisimmista tutkimuksista poike-
ten Cyert, Simon & Trow (1956) olivat edellakavijoita esittdessaan, etta paatok-
sentekoon kuuluu myds ongelmien tunnistaminen seka paatdksentekovaihtoeh-
tojen kehittaminen ja niiden arviointi. Forman ja Selly (2001) esittavat, etta paa-
toksenteko on johtamisen ydintekijoiden, toiminnan organisoinnin ja ohjaamisen
seka valvonnan tarkeimpia osa-alueita. McKenna ja Martin-Smith (2005) nosta-
vat yhteistyon ja ihmisten valiset suhteet tarkeaksi osaksi paatoksentekoproses-
sia. Nutt ja Wilson (2010) maarittelevat rationaalisen paatoksenteon vaiheet:
maarittele, diagnosoi, suunnittele ja ratkaise. McKenna ja Martin-Smith (2005)
kuitenkin nakevat, ettei paatoksenteko ole lineaarista tai kulje valttamatta min-
kaan tietyn jarjestyksen mukaan. Siksi paatoksentekoprosessit ovatkin vain

suuntaa antavia ja antavat raamit todelliselle paatoksenteolle.

Paatdksentekoon vaikuttavat tyontekijan uskomukset ja tottumukset seka arvot,
jotka vaikuttavat rationaaliseen paatoksentekoon. Tyontekijan arvot voivat poi-
keta organisaation yhteisista tavoitteista. Toinen paatdoksentekoon vaikuttava te-
kija on tieto ja sen saatavuus. My0s toimintaymparistolla on vaikutus tyontekijan
kykyyn tehda tyota. Ihmiselle on tyypillista pyrkia ratkaisemaan ongelma niin,
ettei se aiheuta lisaa tyota tai uuden opettelua. Tama johtaa pitkalla tahtaimella
siihen, ettei organisaatio kehity, vaan hyvaksi havaituista tavoista pidetaan kiinni,

vaikka ne eivat enaa olisikaan relevantteja tapoja toimia. Ongelmat voivat myds



19

olla niin laajoja, etta yksilo jattdd kokonaisuuden ratkaisematta ja keskittyy vain
joidenkin yksittaisten ongelmien hoitamiseen, talloin puhutaan naennaisratkaise-
misesta (eng. quasi-resolution of conflict). (Hytdnen, Matvejeff & Suomala 2018;
Forman & Selly 2001; Rytila 2011.)

Yksilolle tyypillista on myds pyrkia valttamaan epavarmuutta ja siirtda paatoksen-
tekoa siihen asti, kunnes se on valttamatonta. Organisaation tydntekijoita voi-
daan rohkaista jatkuvaan oppimiseen ja todennettuun tietoon perustuvaan paa-
toksentekoon ja pyrkia vahentamaan paatoksentekoon liittyvaa epavarmuutta.
Epavarmuutta voidaan kitkea pois ongelmien ja toimivien toimintamallien tunnis-
tamisella ja niihin sitoutumalla. Todennettuun tietoon perustuvassa paatoksente-
ossa ongelmaksi voi nousta se, etta organisaation jasenet ja rynmat tyoskentele-
vat irrallaan toisistaan, eivatkd hahmota kokonaiskuvaa, vaan keskittyvat vain
suorittamaan oman tyotehtavansa kunnolla. Talloin tietoon perustuva paatdksen-
teko on haastavaa, koska tietoa ei vality organisaation sisalla tai sidosryhmien
valilla (Hyténen, Matvejeff & Suomala 2018; Forman & Selly 2001; Rytila 2011.)

Todennettu eli nayttédn perustuva tieto (eng. Evidence-Based Management) pe-
rustuu kriittiseen ajatteluun ja parhaisiin mahdollisiin saatavilla oleviin todisteisiin.
Erityisesti todisteiden laatu on tarkeaa, kun puhutaan todennetusta tiedosta. To-
dennettu tieto perustuu tieteellisiin tutkimuksiin, ammatilliseen asiantuntijuuteen
seka dataan tai tuloksiin, jotka tukevat olettamusta, vaitetta tai hypoteesia. Myds
sidosryhmien mielipide lasketaan yhdeksi tiedon todentamiseen liittyvaksi teki-
jaksi. Jotta tieto voidaan todentaa, taytyy kayttaa enemman kuin yhta lahdetta
sen todentamiseen (Barends, Rousseau & Briner 2014). Eileen Gambirill (2004)
katsoo todennetun tiedon perustuvan siihen, etta tutkimustieto, jota kaytetaan to-
dennetun tiedon muodostamiseen, tulee liittya kasiteltdvaan ongelmaan ja niiden
validius tulee arvioida (Borg & Korteniemi 2008, 9—10). Nayttddn perustuvan tie-
don kasite tarkoittaa parhaaseen tamanhetkiseen nayttoon perustuvaa tietoa ja
sen tunnollista, tasmallista ja harkittua kayttdéa (Holopainen, Jylha, Oikarainen &
Perala 2018).

Todennettuun tietoon perustuvassa paatoksenteon mallissa paatokset tehdaan

ensisijaisesti kerattyyn dataan ja tietoon perustuen. Malli auttaa tyontekijoita te-
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kemaan obijektiivisia paatoksia. (Davenport, Harris & Morison 2010, 176.) Ba-
rends, Rousseau, ja Briner (2014) toteavat julkaisussaan, ettd usein paatokset
tyoelamassa eivat kuitenkaan perustu parhaaseen kaytettavissa olevaan tietoon,
vaan paatoksia tehdaan oman henkilokohtaisen kokemuksen perusteella. On tut-
kittu, ettd kun tuodaan tyontekijoiden tueksi todennettua tietoa, joko muualla tuo-
tettua tai omista prosesseista analysoimalla saatua, he tekevat keskimaarin pa-
rempia paatoksia (Saarteinen 2018). Todennettuun tietoon perustuva paatdksen-
teko malli pyrkii auttamaan tyontekijoita tekemaan parempia paatoksia tiedon

avulla. Paatoksentekoa voidaan kuvata prosessina, jossa on kuusi vaihetta:

1. Asking: tutkimusongelman maarittaminen

2. Acquiring: jarjestelmallinen tiedon hankinta

3. Appraising: tiedon kriittinen arviointi ja analysointi

4. Aggregating: tiedon yhteenveto ja johtopaatokset

5. Applying: todisteiden hakeminen johtopaatosten tueksi

6. ggjj)ssing: johtopaatdsten arviointi (Barends, Rousseau & Briner

Tiedon jakaminen ja todennettuun tietoon perustuva paatoksenteko liittyvat vah-
vasti onnistuneeseen tuotannonsuunnitteluun. Kun paatokset perustuvat sen
hetkiseen parhaaseen mahdolliseen tietoon, voidaan paatdkset tehda objektiivi-
sesti ja perustellusti. Kun paatokset ovat perusteltuja, on muiden tydntekijoiden
helpompi ymmartaa tehtyjen paatosten syyt. On tarkeaa tiedostaa tiedon jaka-
miseen liittyvat ongelmat ja sen pohjalta kehittaa toimintatapoja, jotka mahdol-

listavat tiedon jakamisen ja hyodyntamisen.

2.2 Tuotannonsuunnittelu

Yritykset kayttavat tuotannonsuunnittelua valineena, jolla pyritaan saavuttamaan
tuotannontavoitteet. Tavoitteita voivat olla esimerkiksi lyhyet lapimenoajat, teho-
kas ja tuottava ty0 seka laadukkaat tuotteet ja prosessit. Tassa luvussa kasitel-
laan tuotannonsuunnitteluprosessia ja sen tavoitteita seka erilaisia tapoja ohjata

tuotantoa.
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2.2.1  Tuotannonsuunnitteluprosessi

Tuotannonsuunnittelun tavoitteena on suunnitella ja ohjata tuotantoa perustuen
asiakastarpeeseen. Asiakastarve voi olla jo olemassa olevat tilaukset tai ennus-
teeseen pohjautuva tieto tulevista tilauksista. Myds muu markkinatieto voidaan
laskea mukaan tietoon, jota kaytetdan tuotannonsuunnittelussa. Tallainen mark-
kinatieto voi olla esimerkiksi tieto tulevista projekteista, joita ei ole viela syotetty
tilausjarjestelmaan tai tieto markkinoiden kehittymisesta lahitulevaisuudessa.
Tuotannonsuunnittelu on toimialastariippuvaista ja toimenkuva eri aloilla voi olla
hyvinkin erilainen, kuitenkin kaikilla toimijoilla on yhtenainen tavoite tyydyttaa te-
hokkaasti ja laadukkaasti asiakkaan tarpeet seka saavuttaa muut yrityksen ta-
voitteet. (Logistiikka maailma 2021; Lehtonen 2003)

Kysynnan ennustamista ja suunnittelua kutsutaan usein SOP (Sales and Opera-
tions Planning) - prosessiksi, joka muodostaa kysynnan edella kuvattujen eri
asiakastarpeiden mukaan ja pyrkii tuomaan tasapainoon sen tarjonnan kanssa.
(Logistiikka maailma 2021) Kuvioita 2 on kuvattu nama edella kuvatut tuotannon-
suunnitteluprosessin eri vaiheet seka tulevissa kappaleissa esiteltavat loput tuo-

tannonsuunnitteluprosessin vaiheet.

¥
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Kuvio 2. Tuotannonsuunnitteluprosessi (soveltaen Logistiikka maailma 2021)
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Tassa opinnaytetydssa kehitetaan tuotannonsuunnitteluprosessin niitéd osa-alu-
eita, jotka kuuluvat asennoitintehtaan tuotannonsuunnittelijan vastuualueisiin tai
tuotannonsuunnittelija on mukana naiden osa-alueiden paatdksenteossa yh-
dessa tuotannon tyonjohdon kanssa. Nama osa-alueet ovat karkea tuotannon-
suunnittelu, kapasiteetin sopeutus, materiaalivaraukset ja hienokuormitus. Kuvi-

ossa 3 on esitetty opinnaytetydn kehityskohteet.

_

Kuvio 3. Opinnaytetyon kehityskohteet

2.2.2 Tuotannonsuunnittelu ja sen tavoitteet

Tuotannonsuunnittelu nahdaan osana tuotannonohjausta, joka on laajempi ko-
konaisuus toimintoja, joiden tarkoitus on ohjata tuotantoa ja tayttaa asiakasvaa-
timukset laadullisesti, maarallisesti ja ajallisesti. Tuotannonohjauksella pyritaan
saamaan erilaiset tuotantojarjestelmien osat toimimaan yhdessa (Miettinen 1993,
23). Tuotannonohjaukseen on perinteisesti kuulunut tuotannonsuunnittelu, va-
rastonhallinta ja tuotantokapasiteetin tehokas hyédyntaminen (Hokkanen, Karhu-
nen & Luukkainen 2011, 209).

Hokkanen, Karhunen ja Luukkainen jakavat tuotannonohjauksen- ja suunnittelun

tavoitteet neljaan kategoriaan:

1. hyva toimituskyky

2. hyva kapasiteetin kayttdaste
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3. pieni vaihto-omaisuuteen sidottu paaoma

4. lyhyt kokonaislapaisyaika (Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2011,
209).

Yrityksen kilpailukykyyn vaikuttavat kustannustehokkuus, laatu ja joustavuus
seka toimitusvarmuus (Slack, Chambers & Johnston 2007, 505) ja ndma myotai-
levat Hokkasen esittamia tuotannonsuunnittelun tavoitteita. Naiden perusteella
tuotannonsuunnittelun tavoitteiksi voidaan asettaa hyva toimituskyky, kustannus-

tehokkuus, joustavuus ja laatu.

Toimituskyky pitaa sisallaan niin toimitusvarmuuden kuin toimitusajan. Hyva toi-
mituskyky mahdollistaa kilpailukykyiset toimitusajat ja kykya toimittaa tilaukset lu-
vattuna toimitusajankohtana. Yritys antaa asiakkaalleen toimitusajankohdan, jota
se pyrkii noudattamaan. Jos yritys ei pysty toimittamaan tilausta vahvistettuna
toimitusajankohtana, heikentaa se toimitusvarmuutta. Toimitusvarmuus laske-
taan ajoissa toimitettujen tilausten suhteena kaikkiin jakson aikana toimitettuihin
tilaukseen. (Sakki 2014, 57.)

Toimitusvarmuus — % =% * 100 % (1D
missa
L on ajoissa toimitetut tilaukset
K on kaikki mitattavan ajanjakson aikana toimitetut tilaukset

Toimitusaika perustuu asiakkaan toivomaan toimituspaivaan ja yrityksen toimi-

tuskykyyn. Sakin (2014, 57) mukaan toimitusaika koostuu;

1. tilauksen kasittelyyn kuluvasta ajasta

2. tilauksen tuotannon lapimenoajasta

3. eri kuljetusten pituuksista

4. tavaran vastaanottoon kuluva aika asiakkaalla

5. vaiheiden valissa olevista odotusajoista.
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Jos toimituskyky on hyva, pystyy yritys toimittamaan tilauksen asiakkaan pyyta-
mana ajankohta (Lehtonen 2003, 109).

P
Toimituskyky — % = < * 100 % (2)
missa
P on ajallaan toimitetut tilaukset (customer request date)
K on kaikki mitattavan ajanjakson aikana olleet tilaukset

(Sakki, 2014).

Toimitusvarmuutta ja -kykya heikentavia tekijoita 16ytyy kaikkialta yrityksen osa-
alueilta kuten tuotannosta, myynnista, tilaustenhallinnasta, hankinnasta ja logis-
tiikasta. Arnold, Chapman & Clive (2008, 467) nostavat esille, etta toimitusvar-
muudella mitataan toimittajan luotettavuutta, johon kuuluu toimitusajoissa pysy-
misen lisaksi se, etta toimitetut tuotteet vastaavat laadultaan ja ominaisuuksiltaan

asiakkaan tilaamia tuotteita.

Kustannustehokkuus on sita, etta mahdollisimman pienilla resursseilla saadaan
mahdollisimman paljon tulosta (Tieteen termipankki, 2022). Kustannustehokkuu-
della tarkoitetaan kustannusten tehokasta kayttoa. Tehokkuus tarkoittaa resurs-
sien kohdentamista olennaiseen tekemiseen ja niiden tehokasta hyodyntamista
(Martinsuo, Makinen, Suomala & Lyly-Yrjanainen 2016, 165.) Joustavuus lisda
kustannustehokkuutta, koska joustavilla tuotantoratkaisuilla resurssit saadaan
kaytettya mahdollisimman hyvin ja tehokkaasti. Joustavuudella tarkoitetaan tassa
opinnaytetyossa ketteraa tuotantoa, joka pystyy sopeutumaan muuttuviin tuotan-

tomaariin ja erilaisten tuotteiden valmistukseen (Kivinen, 2021).

Laatu kuvastaa tuotannossa aikataulun luotettavuutta ja tuotannon tehokkuutta.
Tuotannon laadulla tarkoitetaan myos tuotantoprosessin luotettavuutta seka laa-
tutoleranssien tasoa. Tuotannon laatu on myos tyontekijoiden tyoturvallisuutta ja
tydergonomiaa. (Erlach 2010, 11-12.) Laatu voi tarkoittaa niita tuotteiden ominai-
suuksia, jotka tyydyttavat asiakkaan tarpeita. Korkean laadun tarkoitus on tyydyt-
taa asiakkaan tarpeet mahdollisimman hyvin ja nain ollen saavuttaa kilpailuetua

muihin toimittajiin nahden. Hyvalla laadulla saavutetaan usein kustannussaastoja
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tuotannossa, mutta korkean laadun saavuttaminen voi vaatia erilaisien investoin-
tien tekemista. Toisaalta laadulla voidaan yksinkertaisesti tarkoittaa virheetonta
tuotetta. (Juran & Godfrey 2000, 2)

Opinnaytetydssa keskitytaan tuotannonsuunnittelun kehittdamiseen, jolla on suora
vaikutus toimitusvarmuuteen, kustannustehokkuuteen ja laatuun. Kun tieto ei va-
lity sita tarvitseville henkildille, voi se johtaa tuotantovirheisiin, mika puolestaan
voi heikentaa toimitusvarmuutta, laatua ja tehokkuutta. Tasta syysta on tarkea

ymmartaa naiden kasitteiden merkitys tuotannonsuunnittelussa.

2.2.3 Karkea- ja hienosuunnittelu seka tuotantostrategiat

Tuotannonsuunnittelu voidaan jakaa karkea- ja hienosuunnitteluun. Karkeasuun-
nitteluun kuuluu materiaalitarpeen ja kapasiteetin maarittely ja siina maaritetaan
todellisten tilausten ja ennusteiden avulla yrityksen kyky ottaa uusia tilauksia vas-
taan. Karkeasuunnitteluun tarvitaan tiedot nykyisesta ja tulevasta kapasiteetista
seka tamanhetkisesta kuormituksesta ja ennusteesta. Karkeasuunnittelussa ote-
taan huomioon avoimen tilauskannan liséksi tuotteiden varastotilanteet seka
muutokset tuotantokapasiteetissa. (Mellander 1976, 26.) Resurssi- ja materiaali-
suunnittelu viedaan tuotantoerien tasolle karkeasuunnittelussa ja tuotantoerien
valmistus aikataulutetaan tuotantostrategian mukaisesti. (Martinsuo ym. 2016,
145.)

Martinsuo ym. (2016, 146) jaottelee karkeasuunnittelun kolmeen eri osa-aluee-
seen, jotka ovat tuotannon kokonaisaikataulun karkeasuunnittelu, resurssien
kayton karkeasuunnittelu ja toimituskyvyn karkeasuunnittelu. Karkeasuunnittelua
tehdaan saannollisesti, mutta tuotantostrategian mukaan, joko valmiille tuotteille
(MTS) tai materiaaleille (MTO). Karkeasuunnittelun tarkoitus on myds sopeuttaa
kapasiteetti vastaamaan kysyntaa. Tuotantosuunnitelma tehdaan tuoteryhmit-
tain, eli tietyille koneille, laitteille ja osastoille ja tarvittaessa tehdaan muutoksia
kokonaissuunnittelun antamissa rajoissa. Esimerkiksi moniosaamisen kehittami-

nen ja ylityot.
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Varasto-ohjautuva tuotannonohjausmuoto MTS (Make-to-Stock) on usein kay-
tossa tuotannoissa, jossa tuotteet ovat standardisoituja ja tuotteiden arvo on suh-
teessa pieni. (Stadtler & Kilger 2005.) MTS tuotannonohjauksessa pitaa ottaa
huomioon varastotasojen hyva hallinta, tuotannonerakokojen oikeellisuus seka
kysynnan ennustaminen. (Logistiikkamaailma 2021) MTS menetelma on kustan-
nustehokas, mutta sen avulla voidaan ohjata vain suppeaa tuotevalikoimaa. MTS
nimikkeet voidaan valmistaa Kanban- korttien avulla (kappale 2.3.2). MTO
(Make-to-Order) on tilausohjautuva tuotannonohjausmuoto, jossa tuotteita val-
mistetaan asiakastilausta vasten. MTO tuotannonohjausta hyédynnetaan usein
silloin, kun tuotteet ovat asiakkaalle raatalodityja tai yrityksen tuotevalikoima on
hyvin laaja. (Stadtler & Kilger 2005.) Kaytanndssa eri tuotantostrategioita voi olla

kaytdssa limittain yrityksessa ja niitd hyddynnetaan eri tavoilla eri tuoteryhmille.

Hienosuunnittelun Iahtokohtana on karkeasuunnittelussa tehty suunnitelma. Hie-
nosuunnittelussa maaritetaan valmistuksen yksityiskohtainen tuotantosuunni-
telma, joka pitaa sisallaan tyovaiheiden ajoitukset, resurssien kayton ja tuotan-
toerien valmistamisajankohdat. Hienosuunnittelun tarkoitus on allokoida resurssit
tietylla ajanjaksolla tietyille toille. Hienosuunnittelussa reagoidaan tuotannon re-
aaliaikaiseen tilanteeseen ja tehdaan suunnitelma taman hetken materiaalien, re-
surssien ja kapasiteetin pohjalta. Hienosuunnitelmaa tehdaan paivittaiselle ja vii-
koittaiselle ajanjaksolle. (Giret, Trentesaux & Prabhu 2015; Kanyalkar & Adil
2007)

Mahdolliset hairidtilanteet ja muutokset resursseissa on saatava tietoon mahdol-
lisimman reaaliaikaisesti, jotta voidaan muuttaa hienosuunnitelmaa ajantasaisen-
tiedon valossa (Giret ym. 2015). Yrityksen tuotannossa on yleisesti pullonkauloja,
jotka maarittavat tuotannon muiden prosessien kokonaiskapasiteetin. Yksi hieno-
kuormituksen tavoitteista on varmistaa, etta pullonkaulojen kuormitus on korkea
tuotannossa. Tama voidaan varmistaa esimerkiksi puskurivarastoilla, jotka on

asetettu ennen pullonkaulatydvaiheita. (Tang 2019.)

Tyopisteilla voidaan kayttaa erilaisia saantoja tyonkasittelyjarjestykseen:

1. FCFS (first come, first served): Tyot kasitellaan siina jarjestyksessa,

jossa ne tulevat tyopisteelle.
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2. 5PT (shortest processing time): Tyd, jonka valmistusaika on lyhin,

tehdaan ensin.

3. EDD (eorliest due date): Tyot valmistetaan paivamaarajarjestyksessa

aikaisimmasta myohaisimpaan. (Stevenson 2009, 739.)

Stevenson (2009, 739) listaavat myds koko tuotantoa ohjaavat saannat:

1. CR (critical ratio): Tyot tehdaan laskennallisen suhdeluvun mukaan, joka

lasketaan toimituspaivan ja valmistusajan suhteena.

2. 5/0 (slack per operation): Jaljella oleva valmistusaika jaetaan
tydvaiheiden maaralla. Se tyo, joka saa pienimman arvon, tehdaan

ensimmaisena.

3. Rush-menetelma: Kiireellisimmat ja prioriteetiltaan tarkeat tilaukset
valmistetaan ensimmaisena. Tata voidaan soveltaa myos

tyopistekohtaisesti.

2.2.4 Just-in-Time ajattelu ja Kanban tuotannonsuunnittelussa

JIT on tuotannonohjausstrategia ja Kanban on yksi JIT:n avaintekijoista. JIT:n
tarkoitus on varmistaa, etta oikea maara oikeaa materiaalia on oikeassa paikassa
oikeaan aikaan. Suppeasti maariteltyna Just-in-Time (JIT) ohjaus tarkoittaa, etta
materiaaleja valmistetaan ja kuljetetaan vain todellisessa tarpeessa. Tama maa-
rittely on hyvin lahella imuohjauksen maaritelmaa. JIT varastonohjauksessa val-
mistetaan tuotteita vain, jos asiakas tai seuraava prosessinvaihe tata edellyttaa.
JIT:iin kuuluu myo6s varastojen minimointi ja, ettd nimikkeita valmisteen vain oi-
keaa tilausta vastaan. (Naufal, Jaffar, Yusoff & Hayati 2012.) JIT- ajatteluun kuu-
luu myos hukkien minimointi tuotannosta. Hukalla tarkoitetaan kaikkia sellaista,
joka ei tuota arvoa yritykselle. Hukka voi olla esimerkiksi turhaan kaytettya aikaa,

energiaa tai materiaaleja seka hairittilanteita. (Anon 2018).

JIT:a sovelletaan tuotannonsuunnittelussa niin, etta pyritddan minimoimaan kes-
kenerainen tuotanto (WIP) ja valmistamaan tuotteita vain juuri tarvittava maara.

Hyva JIT:n sovellutus on Kanban jarjestelma. Kanban-jarjestelma toimii osana
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imuohjausta, jota taydentda pienet puskurivarastot prosessin tyovaiheiden va-
lissa. Kanban- jarjestelma kasvattaa yrityksen tuottavuutta ja samalla vahentaa
hukkaa tuotannossa. Kanban (kahn-bahn) on japanilainen sana ja tarkoittaa "na-
kyvaa osaa”. Kaytanndssa Kanban ohjaus toimii niin, ettéd puskurivaraston alitta-
essa asetetun alarajan, lahtee viesti materiaalien loppumisesta. Tama signaali
ohjaa uusien tilausten tekemista Kanban-systeemissa, eika ilman signaalia tehda
tuotanto- tai ostotilauksia. (Rahman, Sharif & Esa 2013.) JIT-Kanban jarjestel-
man tarkoitus on minimoida tyon ja prosessin aika seka maksimoida tuotantopro-

sessin tehokkuus (Kumar & Panneerselvam 2007).

Visuaalisen ohjauksen haasteena on se, etta se taydentaa mennytta kysyntaa.
Haastetta visuaaliseen ohjaukseen tuo erityisesti voimakkaasti vaihteleva ky-
synta. Parhaiten visuaalinen ohjaus toimii tuotteilla, joiden kysynta on tasaista ja
ennustettavaa (Logistiikkamaailma 2021), joten Kanban toimii parhaiten tuot-
teilla, joiden kysynta heittelee enintaan 10 prosentilla. Tyypillisesti Kanbanilla voi-
daan ohjata 60-70 prosenttia tuotteista, jolloin sen ulkopuolelle jaa tyypillisesti
pienivolyymiset nimikkeet. Myds tilauspiikkeja pitaa monitoroida Kanban- systee-

min ulkopuolella ja reagoida suureen kysynnanvaihteluun. (Aggarwal 1985.)

Visuaalista ohjausta kaytettaessa on huolellisesti suunniteltava varmuusvaras-
totasot. (Logistiikkamaailma 2021) Varmuusvarastotasojen maarittamiseen on
erilaisia tapoja. Esimerkiksi yksinkertaisesti varmuusvaraston voi maarittaa ker-

tomalla toimitusajan keskimaaraisella kysynnalla (Riggs 1989, 475-476.):

B=D+L (3)
missa
B on varmuusvarasto
D on kysynta viikoissa
L on toimitusaika

Sakin (2009, 121-122) laskentatapa ottaa huomioon myynnin vaihtelun myyn-
nin keskiarvoon nahden tarkastelujaksolla ja varmuuskertoimen, joka on sita

suurempi, mita korkeampi toimituskyky tuotteelle halutaan:
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B = kSVL (4)
missa
B on varmuusvarasto
Kk on varmuuskerroin
L on hankinta-aika
S on standardipoikkeama

Taulukko 1. Varmuuskerroin varmuusvaraston laskentaa varten (soveltaen Sakki
2009)

Haluttu
palveluaste

50% | 75% 90 % 95 % 97 % 98 % 99 % 99,50 % 99,90 % 99,99 %

Varmuuskerroin 0 1067]1,28/164]188]205]233]| 2,57 | 3,09 | 3,72

2.2.5 Kommunikointi tuotannon ja tuotannonsuunnittelun valilla

Hienosuunnittelun jalkeen tarvitaan viela yksityiskohtaisempaa ohjausta tuotan-
nossa, jotta tyontekijat tietavat, mita heidan milloinkin pitaa tehda. Tarvitaan siis
valmistuksen ohjausta, jonka suorittaa yhteistydssa tyonjohto ja tuotannonsuun-
nittelu. Valmistuksen ohjaukseen sisaltyy tdiden suorittamisen suunnittelu, re-
surssien kohdentaminen, tyonjohtaminen seka raportointi. Volyymiltaan suurten
tuotteiden valmistuksen ohjaus eroaa pieni volyymisten tuotteiden ohjauksesta.
Valmistuksen ohjaus eroaa myo0s silloin kun ohjataan tuotannon eri tasoja, esi-
merkiksi solukohtainen tai tuotantolinjan valmistuksen ohjaus. Erilaisille valmis-
tuksen ohjaus menetelmille yhteista kuitenkin on se, etta tyét kohdennetaan re-
sursseille erilaisten tydmaaraimien avulla. (Lock 2013; Aggarwal 1985; Martinsuo
yms. 2016.)

Toimiva sisainen viestinta on avaintekija menestyvassa yrityksessa. Viestinta an-
taa tyontekijoille ohjenuoran, kuinka heidan toimintansa linkittyy yrityksen strate-
giaan ja tavoitteisiin seka auttaa tyontekijaa ymmartamaan, mitd hanen tyoltaan
odotetaan. Sisainen viestinta varmistaa, etta tyontekijat ovat ajan tasalla ohjeis-
tuksista ja tavoitteista. (Men & Bowen, 2017.) Tuotannonsuunnittelija toimii yri-
tyksessa eraanlaisena solmukohtana, jonka tietoja kaivataan niin tuotannossa,

kuin myynnissa. Suoriutuakseen tydstaan hyvin, tarvitsee tuotannonsuunnittelija
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my0s vastavuoroisesti tietoa tuotannosta seka muilta sidosryhmilta, muodostaak-

seen totuudenmukaisen tuotantosuunnitelman.

Tuotannonsuunnittelun erityispiirteiden maarittamiseksi tarvitaan laaja ymmarrys
tuotannonsuunnitteluun liittyvista toiminnoista. Kun ymmarretaan hyvan tuotan-
nonsuunnittelun erityispiirteet seka Lean-periaatteiden mukaiset Just-in-Time ja
Kanban-sovellutuksien hyodyt tuotannonsuunnittelun tavoitteiden saavuttami-
sessa, voidaan saavuttaa tehokas ja tuottava tuotanto seka palvella asiakasta

mahdollisimman hyvin.
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3 TUTKIMUSMENETELMA JA AINEISTONKERUU

Taman opinnaytetydn tutkimusmenetelmana toimi konstruktiivinen tutkimus. Ai-
neistonkeruumenetelmina toimi haastattelu, dokumenttianalyysi seka havain-
nointi. Tassa luvussa kerrotaan tarkemmin opinnaytetyon tutkimusotteesta ja ai-

neistonkeruumenetelmista seka taman opinnaytetyon tutkimusprosessista.

3.1 Konstruktiivinen malli

Konstruktiiviseen tutkimusotteeseen liittyy vahvaa vuoropuhelua yksilon koke-
musten ja teorian kanssa eli reflektiota seka tekijoiden huomioon ottamista. Tut-
kimusote panostaa arviointiin, tasavertaiseen keskusteluun ja tulevaisuuteen
suuntautumiseen. (Salonen, Eloranta, Hautala & Kinos 2017.) Konstruktiivinen
tutkimus sopii hyvin kaytannon ongelman ratkaisemiseen ja kehittamiseen. Kon-
struktiivisen tutkimuksen tavoitteena on saada kaytanndén ongelmaan perusteltu

ratkaisu, joka pohjautuu teoriaan ja tutkimustuloksiin.

Kaytannon toimijat ovat aktiivisesti mukana konstruktiivisessa tutkimuksessa.
Tutkimusote korostaa kommunikaatiota hyodyntdjien ja toteuttajien valilla (Oja-
salo, Moilanen & Ritalahti 2009). Konstruktiivinen tutkimusote mahdollistaa yh-
teiskehittamisen eli tydntekijdiden erityisosaamisen laajan hyddyntamisen seka
teorian ja valmiiden tutkimustulosten hyédyntamisen (Lukka 2001.) Konstruktii-

visen mallin keskeiset elementit on esitetty kuviossa 4.

Ongelman ja ratkaisun Ratkaisun toimivuus
kaytdnnon merkitys kdytdnnossa

Konstruktio

(ratkaisu ongelmaan)

Yhte'.ys aikaisempaan Tutkimuksen teoreettinen
teoriaan kontribuutio

Kuvio 4. Konstruktiivisen mallin keskeiset elementit (soveltaen Lukka 2001.)
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Konstruktiivisessa tutkimuksessa innovoidaan ratkaisumalli eli konstruktio, jonka
tutkija on kehittanyt aiheen teoreettisen tiedon ja kenttatutkimuksen avulla. Tut-
kimukseen kuuluu konstruktion mallintaminen, testaaminen ja sen analysointi.
(Lukka 2001.) Suurin osa taman tutkimuksen konstruktioon kuuluvista kehitys-
ehdotuksista on otettu kayttoon ja niiden testauksesta on esitetty tuloksia kappa-
leessa 6. Konstruktion testaamista ja analysointia jatketaan myos opinnaytetyon
valmistumisen jalkeen. Talla hetkella Kanban-ohjauksen kehittamista ei pidetty
ajankohtaisena, koska Kanban-ohjauksen perustana on varmuusvarastojen ylla-
pitaminen Kanban-korteilla ja rajallisen kapasiteetin ja osapuutteiden vuoksi,
asennoitintehtaalla ei ole pystytty valmistamaan kaikkia tuotteita ajallaan. Kun
talla hetkella maaritettyja varmuusvarastoja pystytaan yllapitamaan, voidaan
Kanban-ohjausta kehittamaan asennoitintehtaalla. Muut kehitysehdotukset on

otettu kayttoon.

Konstruktiivinen tutkimus madaltaa teoreettisen tutkimuksen ja kaytannon kehi-
tystyon valista kuilua ja mahdollistaa tutkimuksen, jossa hyodynnetaan molem-
pien osa-alueiden parhaita ominaisuuksia (Ojasalo, Moilanen, & Ritalahti
2009). Konstruktiivisessa tutkimuksessa pohjataan paatokset vahvasti jo ole-
massa olevaan teoriaan ja tutkimustuloksiin, mutta kaytetaan hyvaksi laajalti or-
ganisaation omien tydntekijoiden erityisosaamista (Lukka 2001). Tahan opinnay-
tety6hon sopii hyvin kadytannodnlaheinen tutkimusote, joten konstruktiivinen tutki-
mus sopii tyon luonteelle. Se mahdollistaa kaytannon laajan hyédyntamisen tut-
kimuksessa, mutta pohjaa paatokset kuitenkin vahvasti teoriaan. Opinnaytetyon
tarkoitus on saavuttaa konkreettisia kehitysehdotuksia asennoitintehtaan tuotan-

nonsuunnitteluun ja siirtda niistd myods osa mahdollisesti kaytantoon.

3.2 Aineistonkeruumenetelmat

Tutkimuksen aineiston hankintaan sovelletaan haastatteluja. Yhteiskehittaminen
on tarkeaa, jotta kehitettavan prosessin parissa tyoskentelevat paasevat mukaan
kehittamiseen ja saavat aanensa kuuluviin. Haastattelut jarjestetaan puolistruk-
turoidusti niin, ettd kysymysrunko on suunniteltu ennalta, mutta kysymysten esi-
tys jarjestys voi vaihdella ja haastattelija voi kysya myos muita tilanteeseen sopi-
via kysymyksia (Kallinen & Kinnunen 2022). Talléin haastattelusta saadaan luon-

tevampi.
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Toisena aineistonhankinta menetelmana kaytetaan dokumenttianalyysia, koska
tutkimuksessa on merkittavassa roolissa myos yrityksen jarjestelmissa valmiina
oleva data, jota tulee analysoida. Tilaus- ja tuotedataa kaytetdan ensisijaisina
dokumenttianalyysin lahteind, koska niita voidaan kayttaa opinnaytetyon tavoit-

teiden saavuttamisessa.

Havainnointia kaytetaan laajasti haastattelujen tukena. Havainnointi dokumentoi-
daan muistiinpanojen avulla. Havainnointi tapahtuu sisapuolisesta nakokulmasta
ja havainnointitekniikka on strukturoimatonta. (Koppa 2015.) Tahan havainnoin-
titapaan paadyttiin, koska havainnointi tapahtuu Iahtokohtaisesti integroidusti tut-
kijan omaan tyohon. Havainnointia kaytetaan erityisesti niissa tutkimuksen koh-
dissa, joissa haastatteluiden tai aineistonkeruun avulla on lI6ydetty jokin kehitys-
kohta ja siita halutaan lisatietoa havainnoimalla prosessia. Tassa tutkimuksessa
havainnoinnin tarkoitus on tutkia tuotannonsuunnitteluprosessin toimijoita pro-
sessin eri vaiheissa loytaen kehityskohtia ja ymmartaa paremmin eri toimijoiden

roolia tuotannonsuunnitteluprosessissa.

3.3 Kehittamisprosessi

Kehittamisprosessi aloitettiin nykytilan kartoittamisella. Nykytilan kartoitus poh-
jautui tuotannonsuunnittelijan tyontehtaviin ja nykytila maaritettiin sen pohjalta.
Nykytilan kehityskohteiden kartoittamiseen kaytettiin tuotannonsuunnittelupro-
sessiin integroituneiden henkildiden: tuotannonsuunnittelijan, tydnjohdon, osta-
jien ja tuotannontyontekijoiden keskustelujen ja toiminnan havainnointia seka jo
ennestaan tuotannonsuunnitteluprosessissa esille tulleiden ongelmien lapikayn-

tia.

Kehitysprosessissa kaytettiin ensimmaiseksi tuotetietojen ja tilaushistorian ana-
lysoimista. Analysointi perustui kuukausikulutuksen analysointiin eri tuotteilla ja
niiden vaihteluun edeltavan vuoden aikana. Toisena aiheistonhankintamenetel-
mana kaytettiin haastattelua. Haastattelukysymykset |10ytyvat liitteesta 2. Haas-
tattelu jarjestettiin Teamsin valityksella ennalta sovittuna ajankohtana tuotannon
tydntekijan kanssa, joka vastaa tyokorttien tulostamisesta ja Kanban-korttien kay-

tosta tuotannossa.
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Dokumenttianalyysin ja haastattelujen lisaksi tutkimuksessa kaytettiin havain-
nointia tutkimusymparistossa seka vuoropuheluna tuotannontyodnjohtajan ja tuo-
tannonsuunnittelijan valilla, jolloin tutkimuksessa esille tulleille kehitysideoille

saatiin heti vertaisarviointia.
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4 TUOTANNONSUUNNITTELUN NYKYTILA JA KEHITYSKOHTEET

Tassa luvussa kaydaan lapi asennoitintehtaan tuotannonsuunnitteluprosessin
nykytilaa ja sen kehityskohteita. Nykytila-analyysi pohjautuu tuotannonsuunnitte-
lijan tyotehtaviin ja nykytila maaritettiin tuotannonsuunnittelijan tyotehtavien pe-
rusteella. Kehityskohteiden havainnointia tapahtui jo ennestaan tuotannonsuun-
nitteluprosessissa esille tulleiden ongelmien kautta seka vuoropuheluna tuotan-

nonsuunnitteluprosessin eri toimijoiden kesken.

4.1 Tuotannonsuunnitteluprosessin nykytila

Asennoitintehtaalla kaytetdan kahta tuotannonohjausmuotoa limittain. Osa tuot-
teista myydaan MTS (Make-to-Stock) tuotteina ja niiden tuotantoa ohjataan Kan-
ban-jarjestelmalld. Osa tuotteista taas myydaan MTO (Make-to-Order) nimik-
keina ja niiden tuotantoa ohjataan ERP — toiminnanohjausjarjestelmalla. Yrityk-
sessa kaytetaan ERP — jarjestelmana M3 ohjelmistoa. M3:en lisaksi kaytetaan

Rapid Response — suunnittelutyokalua.

Tuotannonsuunnittelija vahvistaa asiakastilaukset vertaamalla materiaalisaata-
vuutta, kapasiteettia ja asiakkaan toivomaa toimituspaivaa. Uusia tilauksia tulee
kolmenlaisia - ulkoisilta asiakkailta CO (customer order) -tilauksia ja sisaisilta asi-
akkailta DO (distribution order) -tilauksia. Sisaisia asiakkaita ovat yrityksen muut
tehtaat seka huolto- ja myyntikonttorit. Kolmas tilausmuoto on Vantaan tehtaan
sisaiset tilaukset, jotka tilataan samalla tontilla sijaitsevaan yhdistelmakokoonpa-
notuotantoon. Uusien tilausten toimituspaivia analysoimalla huomattiin, etta talla
hetkella uusista tilauksista ne, joiden materiaalisaatavuus vastaa asiakastarpee-
seen, vahvistuvat ne automaattisesti Rapid Response- jarjestelman toimesta.
Tassa ongelmana on se, etta jarjestelma ei ota huomioon tuotannon kapasiteettia
ja talloin tilauksia vahvistetaan sellaisilla toimitusajoilla, joilla niita ei valttamatta

pystyta toimittamaan, koska tuotannossa ei ole tarpeeksi valmistuskapasiteettia.

Kun tilaukset on vahvistettu tietylle ajankohdalle, ohjataan tuotantoa vapautta-
malla keskiviikkoisin seuraavan viikon asiakastilaukselle tehtavat (MTO) kokoon-

panotyot tydjonolle. Jos kaikkia tilauksia ei muuttuneen kapasiteetin tai materiaa-
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lipuutteiden vuoksi pystyta tekemaan, ajoitetaan tilaukset uudelleen uuden toimi-
tuspaivan mukaisesti. Talloin asiakas pysyy ajan tasalla siita, milloin han on saa-
massa tilauksensa. MTO- ohjattavien tilausten ohjausprosessi on havainnollis-

tettu kuviossa 5.

Uudet tilaukset

Toimitusaikakyselytl Temp Lead time I

-_— e e s . -_— e - s .

Uusien tilausten vahvistaminen

automaattisesti tai manuaalisesti|

PROSESSIN KULKU

A e Em o Em o Em o o o Em Em o

IMahdollinen tilausten uudelleenajoittaminen |

- o o o o o e o e e e Em

Tilausten vapauttaminen tuotantoon Kiiretilausten vapauttaminen
tuotantosuunnitelman mukaisesti tai tuotantoon

Tilausten tyomaardimien tulostaminen tuotantoon

= e e = -
I Mahdollinen tilausten priorisointi

Ve e e e e e e = = =

Tydn kokoonpano

Kuvio 5. MTO - ohjattavien tilausten ohjausprosessi

Nimetty tuotannontyontekija tulostaa tyotilausten tyomaaraimet tuotantoon ja
asettaa ne pinoon eri kokoonpanosoluihin jaoteltuna. Kokoonpanijat ottavat paal-
limmaisen tyokortin ja valmistavat tydmaaraimen tuotteet. Kanban — nimikkeiden
tyotilausten vapauttamisen tydjonolle hoitaa sama nimetty tuotannontyontekija.
Han vapauttaa tyotilauksia Kanban — korttien seka M3:sta tarkastamansa tilan-

teen mukaan. Koska tuotannossa ei ole samanlaista nakymaa kokonaiskuvasta
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kuin tuotannonsuunnittelussa, tehdaan Kanban - tuotteita usein summamuti-
kassa ja tama aiheuttaa sen, ettei haluttuihin asiakastilauksiin riita asennoittimia

vahvistettuna ajankohtana.

Jos kuluvalle viikolle tulee kiiretilauksia, informoi tuotannonsuunnittelija tai tuo-
tannontyonjohtaja nimettya tuotannontyontekijaa kiiretilauksesta ja taman jal-
keen tuotannontyontekija kay siirtamassa kiiretyon tyomaarainpinon paallim-
maiseksi. Isommissa Kiiretilauksissa tyonjohtaja kay ohjeistamassa muutoksista
kokoonpanijoita. Talla hetkella kiiretilauksia tulee kymmenittain viikossa ja tama

vie tuotannonsuunnittelijan, tydnjohtajan ja tuotannontydntekijan tybaikaa.

Haastattelussa selvisi, etta tydomaaraimien tulostamisessa menee paljon aikaa.
Tyomaaraimien tulostamista vaikeuttaa se, ettei varastonsiirtoja ole valttamatta
tehty niin paljon, etta kaikkia tydmaaraimia pystyisi paivamaarajarjestyksessa tu-
lostamaan tydkorteille tuotantoon. Kun tydmaaraimia ei tulosteta paivamaarajar-
jestyksessa, ei niita myoskaan tehda suunnitellussa jarjestyksessa ja tuotannon-
suunnittelussa ei tiedeta, pysytaanko aikataulussa. Usein kaikki tyomaaraimet,
jotka ovat olleet tulostettavissa materiaaliallokointien puolesta, on tulostettu koko
seuraavan viikon ajalta. Tama vaikeuttaa tdiden paivamaarajarjestyksessa teke-
mista ja kiiretilausten priorisointia. Samasta syysta tuotantosuunnitelma ei pida,
koska tilauksia tehdaan siina jarjestyksessa, missa niita on tulostettu. Kun tyo-
maaraimet on tulostettu, ei tilausta voida enaa ohjata jarjestelmassa, vaan ohjaus
tapahtuu tuotannossa fyysisien tyomaaraimien avulla. Fyysisten tydmaaraimien
ohjaus on haastavaa, koska tuotannonsuunnittelun tulee lahettaa pyyntd sahko-
postilla tai Teams — viestilla tuotantoon ja pyytaa priorisoimaan jokin tilaus tai

vaihtoehtoisesti pyytaa poistamaan jokin tilaus ty6jonolta.

Kanban-nimikkeiden ohjauksessa on ollut haasteita johtuen tehtaan pitkitty-
neesta ylikuormituksesta. Varsinkin yrityksen toisille tehtaille tilattuja DO — tilauk-
sia on niin paljon, ettei tuotannossa pystyttaisi valmistamaan MTO — ohjattavia
nimikkeita ollenkaan, jos kaikki DO — tilaukset valmistettaisiin haluttuna ajankoh-
tana. Tama johtaa siihen, ettd mydhastyma kasvaa Kanban - nimikkeiden osalta.
Edellisen kerran Kanban — nimikkeiden varastotasoja on tarkasteltu vuonna

2013, kun tehdas muutti nykyiseen rakennukseensa. Kanban — nimikkeet ovat
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edelleen samat, kuin mita ne olivat muuttohetkella 2013. MTS- ohjattavien nimik-

keiden ohjausprosessi on havainnollistettu kuviossa 6.

Uudet tilaukset

Toimitusaikakyselytl Temp Lead time I

-_ o e e .t -_— e e s . e

Uusien tilausten vahvistaminen

PROSESSIN KULKU

automaattisesti tai manuaalisesti

A - I I I . O O O O .

IMahdollinen tilausten uudelleenajoittaminen |

e o o o o o e o e e e e

Tilauseran tydkortin tulostaminen
tuotantoon Kanban = korttien perusteella

Tilauseran kokoonpano

Kuvio 6. MTS — ohjattavien nimikkeiden ohjausprosessi

Tuotannonsuunnitteluun kuuluu viikkoraportointi, jonka pohjalta tyonjohtaja tekee
kokoonpanijoiden jaottelun eri tydpisteille sekad varautuu mahdollisiin ylitoihin.
Talla hetkella viikkoraportissa raportoidut viikkkovalmistusmaarat eivat aina tas-
maa todelliseen tarpeeseen. Viikkoraportoinnin mittarit eivat myoskaan anna to-
dellista kuvaa tuotannonmyohastymasta, koska mittaristo on peraisin ajalta en-
nen Rapid Responsen kayttddnottoa, jolloin tilausdata otettiin eri jarjestelmasta,
kuin nykyaan. Raportoinnin data otetaan edelleen vanhasta jarjestelmasta. Viik-
koraporttia ei myoskaan hyddynneta tuotannonsuunnittelussa oikeastaan ollen-
kaan talla hetkella.
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4.2 Tuotannonsuunnitteluprosessin kehityskohteet

Tuotannonsuunnittelun nykytila-analyysissa nousee esille Kanban-jarjestelman
ongelmat tamanhetkisen kuormituksen vuoksi. Kanban-jarjestelma ei nykyisel-
l&aan toimi ja sita ei ole paivitetty edelliseen yhdeksaan vuoteen. Viikkoraportoin-
nissa on puutteita ja se ei vastaa enda tuotannonsuunnittelun muuttuneisiin tar-
peisiin kayttoonotetun uuden jarjestelman jalkeen. Yksi haasteista tamanhetki-
sessa tuotannonsuunnitteluprosessissa on tuotantosuunnitelman yllapito ja
siind pysyminen. Myos kiiretilaukset kuormittavat kaikkia tuotannonohjaukseen

osallistuvia tahoja.

Tuotannonsuunnittelun kehityskohteiksi nousee Kanban-jarjestelman kehittami-
nen, tuotantosuunnitelman ja viikkoraportoinnin kehittaminen tukemaan kommu-
nikointia ja tuotannonsuunnittelua seka resurssisuunnittelua ja kiiretilausten va-
hentdminen tuotannossa. Naihin kehityskohteisiin pyritdan I6ytamaan ratkaisuja

seuraavassa luvussa.
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5 TUOTANNONSUUNNITTELUPROSESSIN KEHITTAMINEN

Tassa luvussa kasitellaan asennoitintehtaan tuotannonsuunnitteluprosessin ke-
hityskohteita, jotka ovat Kanban-tuotannonohjauksen kehittaminen, kommuni-
kointi resurssien suunnittelussa ja kiiretilausten vahentaminen tuotannossa. Nai-

hin kolmeen kehityskohteeseen pyritaan Ioytamaan ratkaisuja.

5.1 Kanban-tuotannonohjausjarjestelman kehittaminen

Asennoittimien valmistusdataa analysoitiin ajalta 7/2021-6/2022. Analyysin tar-
koitus oli 16ytaa nimikkeet, joiden keskikulutus edellisen 12 kuukauden ajalta on
ollut suurempi kuin 30 kappaletta kuukaudessa. Nimikkeita 10ytyi 36 kappaletta,
joista 11 kappaletta ovat jo olemassa olevat Kanban-nimikkeet. Joten edella mai-
nitulla rajauksella nimikkeita, joita ei ohjata Kanban-korttien avulla talla hetkella
IOytyi 25 kappaletta. Liitteessa 1 nakyy nama kaikki 36 nimiketta. Kanban - nimik-
keet on merkitty punaisella varilla taulukkoon. Naista nimikkeista valikoitui 20 ni-
miketta, joista 11 kappaletta on Kanban- nimikkeita ja yhdeksan MTO-ohjattavaa
nimiketta (taulukko 2), joilla on kulutusta joka kuukausi. Rajaus tehtiin nimikkei-
siin, joilla on kulutusta tarkastelujakson jokaisella kuukaudella, koska tarkoitus on

l6ytaa nimikkeita, joiden kulutus on tasaista, eika projektiluontoista.

Taulukko 2. Yhdeksan tarkasteltavaa MTO-nimiketta

ID Nimi

12 Nimike12
13 Nimike13
14 Nimike14
15 Nimike15
16 Nimike16
17 Nimike17
18 Nimike18
19 Nimike19
20 Nimike20

Valittujen kahdenkymmenen nimikkeen osuus kuukausivalmistumista, eli asen-

noitintehtaalla valmistetuista asennoittimista kuukauden aikana, oli 53 prosenttia
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edellisen 12 kuukauden ajalta. Tarkasteltavien yhdeksan MTO — nimikkeen kuu-
kausivalmistuma oli keskiarvollisesti 17 prosenttia kokonaiskuukausivalmistu-

masta (kuvio 7).

8159 8338 9016 9887 10158 8797 B406 7172 9733 9510 9467 9258 107901
3911 4530 3790 4373 7836 6305 4037 3568 3857 5267 4989 4473 57441
4% 54% 42% 49% T7% 72% 48% S0% 40% S55% S3% 48%" S3%
326 482 T 674 1054 861 928 ET 388 1581 548 1210 9976
g% M% 21% 14% 13% 14% 23% 28% 153% 30% 11% 27¥% 17%

=
FwE e

Kuvio 7. Kuukausivalmistumat

kok. = Kokonaiskuukausivalmistuma
20 = Tarkasteltavan 20 nimikkeen kk-valmistuma
% = Tarkasteltavien nimikkeiden %- osuus kk-valmistumasta

9 = Tarkasteltavien yhdeksan MTO nimikkeen kk-valmistuma

Tutkimuksessa tarkasteltiin vanhojen Kanban nimikkeiden varmuusvarastotasoja
seka yhdeksan MTO nimikkeen mahdollisia varmuusvarastotasoja, jos ne muu-
tettaisiin Kanban — nimikkeiksi. Tulokset on esitetty kuviossa 8 ja 9. Toimitusai-

kana (L) kaytettiin yhta (1) viikkoa, joka myo6tailee Kanban nimikkeiden toimitus-

aikaa.
Nimikel Nimike2 Nimike3 Nimike4 Nimike5 Nimike6 Nimike7 Nimike8 Nimike9 Nimikel0 Nimikell
5 403 392 179 37 64 50 21 370 50 132 80
L 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
k 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05
B 826 804 367 76 132 102 44 759 102 271 165
Kanban kortit 28 27 12 3 4 4 2 25 3 9 5

Kuvio 8. Laskennalliset varmuusvarastotasot vanhoille Kanban — nimikkeille.

Varmuusvarastotasoja laskettaessa kaytettiin Sakin maarittamaa tapaa (luku
2.3), joka ottaa huomioon myynninvaihtelun tarkastelujaksolla ja varmuuskertoi-

men. Jolloin:

S = standardipoikkeama
L = hankinta-aika

k = varmuuskerroin
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B = varmuusvarasto

Kanban kortit = Kanban korttien laskennallinen maara varastopaikoilla

Nimikel2 Nimikel3 Nimikel4 Nimikel5 Nimikel6é Nimikel7 Nimikel8 Nimikel9 Nimike20

S 42 59 25 18 48 220 32 112 54
L 1 1 1 1 1 1 1 1 1
k 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05 2,05
B 86 121 52 37 99 451 66 231 111
Kanban kortit 3 4 2 2 3 15 3 8 4

Kuvio 9. Tarkasteltavien MTO nimikkeiden varmuusvarastotasot

Kanban — korttien vahimmaismaara on 4 kappaletta nimikettd kohden. Tama joh-
tuu siita, etta tuotteita valmistetaan kahdelle eri varastopaikalle, jotka ovat AST-
PUSKURI ja W-VINDEA. ASTPUSKURI — varastopaikalle valmistetaan suoraan
asennoitintehtaalta Iahtevien tilausten tarpeet ja W-VINDEA - varastopaikalle
tehtaan yhdistelmakokoonpanon tarpeet. Molemmilla varastopaikoilla tulee myos
olla vahintaan kaksi korttia. Kaksi Kanban — korttia tarvitaan prosessin toimin-
taan, koska yhden kortin ollessa tuotannossa odottamassa uuden Kanban - eran
valmistumista, on toinen kortti viela varastopaikalla jaljelld olevan Kanban - eran
kanssa. Talléin asennoittimet eivat lopu kesken, vaan toisen eran kulutus kestaa

toisen eran valmistumisen ajan.

Dataa analysoimalla huomataan, etta joillakin nimikkeilla on suurehko kulutus
suoraan asennoitintehtaalta l&htevina tilauksina (ASTPUSKURI varastopaikka),
mutta ei juurikaan kulutusta oman tehtaan yhdistelmakokoonpanossa (W-VIN-
DEA varastopaikka). Tall6in olisi jarkevaa, jos nimikkeita voitaisiin muuttaa sel-
laisiksi, etta niitd voidaan ohjata niin Kanban — korteilla ASTPUSKURIIN, kuin
MTO nimikkeena oman yhdistelmakokoonpanon tarpeisiin. Alustavan selvityksen
pohjalta tdma on mahdollista. Taman asian kartoittamista jatketaan opinnayte-
tyon jalkeen, koska se on tydomaaraltaan niin suuri, ettei se sovi enaa taman opin-

naytetyon aikatauluun.

Tutkimuksessa huomattiin, etta on tilanteita, joissa Kanban-tuotteiden laskennal-
listen varastosaldojen yllapitaminen ei ole mahdollista osapuutteiden tai kapasi-
teettipulan vuoksi. Kanban-nimikkeiden tuotannonohjaamiseen tulee kehittaa
korvaava toimintatapa, jonka avulla pystytaan koordinoimaan tuotantoa niista ni-

mikkeista, joita rajallisella kapasiteetilla tulisi valmistaa. Tuotantosuunnitelma-
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tyokalu Kanban- nimikkeille on ratkaisu tilapaiseen Kanban-nimikkeiden ohjauk-
seen. Taman tyokalun avulla voidaan kertoa yksiselitteisesti tuotannolle valmis-

tustarve jokaiselle nimikkeelle tiettyna viikkona.

Haastattelemalla tuotannon tyontekijaa, jonka vastuulla on yllapitaa Kanban-kor-
teilla valmistettavien nimikkeiden tuotantoa, selvitettiin, etta yksinkertainen Excel
— tiedosto (kuvio 10), jossa olisi kerrottu viikkotasolla tarvittavien Kanban-nimik-
keiden maarat, riittaisi helpottamaan hanen tyotaan ja antamaan tarvittavan in-
formaation sellaisissa tilanteissa, joissa kapasiteetti ei riitd varmistamaan Kanban
— nimikkeiden varmuusvarastoja. Excel pohjautuu tilauskantadataan ja sitd on

muokattu kapasiteetin mukaiseksi tuotannonsuunnittelijan toimesta.

1 Namel 180 180 180 180 180
2 Name2 30 30 30 30 30
3 Name3 60 30
4 Name4d 90 90
5 Name5 120 120 120 120 120
6 Nameb 30

yhteensa 390 420 390 420 330,

Kuvio 10. Esimerkkiratkaisu Kanban — tarpeiden viestittamisesta tuotantoon Ex-

cel-taulukon avulla.

Talla hetkella tuotannon suuren tyokuorman vuoksi Kanban-ohjaukseen ei kan-
nata lisata nimikkeita, vaan tulee keskittya yllapitamaan mahdollisimman oikea-
aikaista ja todenmukaista tuotantosuunnitelmaa. Kanban-ohjauksen tueksi otet-
tiin kayttoon viikolla 38 Excel-taulukko, johon tuotannonsuunnittelija on tehnyt
Kanban-nimikkeiden valmistussuunnitelman tulevalle viikolle. Tama helpottaa
tuotannon tydntekijoiden toimintaa seka antaa varmistuksen siita, ettd tuotan-
nossa tehdaan tarpeeseen nahden oikeita asennoittimia. MTO-nimikkeiden tuo-
tantosuunnitelma on tehty linjassa Kanban — nimikkeiden tuotantosuunnitelmaan
niin, etta tuotannossa voidaan valmistaa jokaisena paivana myos Kanban-nimik-
keitd. Kun kapasiteetti on saatu vastaamaan tilauskannan tarpeita, voidaan ni-
mikkeiden siirtdmistd Kanban-ohjaukseen tutkia seka paivittdaa Kanban-korttien

maara eri nimikkeilla.



44

5.2 Kommunikointi resurssiensuunnittelussa

Jotta solukohtainen kuormitussuunnitelma on todenmukainen, pitaa hienosuun-
nitelman olla ajantasainen. Tama edellyttaa, etta tuotannonsuunnittelulla on tar-
vittava ja ajankohtainen tieto osapuutteista, seka mahdollisista resurssimuutok-

sista.

Tuotannonsuunnitteluun on kuulunut saatavuusrajoitusten yllapitaminen. Saata-
vuusrajoituksilla tarkoitetaan valiaikaisia toimitusaikojen nostoja yksittaisille tuot-
teille tai niiden osille. Yllapito on toteutettu niin, etta vain pitkaaikaisille osapuut-
teille on asetettu saatavuusrajoitteita. Jotta asiakkaalle voidaan myynnin kautta
viestia, milloin tuotetta on jalleen saatavilla, on lyhyemmille osapuutteille myos
laitettava saatavuusrajoitus. Saatavuusrajoitukset voidaan paivittda kerran vii-
kossa perjantaisin, koska silloin saatavuusrajoitukset paivittyvat jarjestelmaan.
Saatavuusrajoitukset tulisi asettaa Rapid Responsesta saadun osapuutedatan
avulla ja tdydentad QDIP-paivittaisjohtamispalavereissa tulleella tiedolla. Myo6s
olemassa olevat rajoitukset tulisi tarkastaa ja paivittaa kerran viikossa, jotta turhia
saatavuusrajoituksia ei olisi jarjestelmassa. Turhat saatavuusrajoitukset voivat
aiheuttaa sen, etta jokin tilaus jaa asiakkaalta saamatta, vaikka todellisuudessa

osia olisi tilauksen toimittamiseen.

Talla hetkella ylitdista paatetaan tuotannon tyonjohdon toimesta samaisella vii-
kolla, kun ylitoita tulisi tehda. Ylityotarve todetaan tuotannossa vallitsevan tilan-
teen pohjalta. Ylitdista ei usein keskustella tuotannonsuunnittelun kanssa ja ta-
man vuoksi ylitdita tehdaan valilla sellaisissa tuotantosoluissa, jotka eivat ole
prioriteetiltaan tarkeimpia. Tuotannon tydonjohdon ja tuotannonsuunnittelun tulee
kommunikoida yhdessa, mille solulle ylity6t olisivat tarpeen tulevana viikonlop-

puna, jotta tuotannon kapasiteetti ja valmistustarve kohtaavat.

Solukohtaisen kuormitussuunnitelman yllapitdminen muutamiksi viikoiksi eteen-
pain helpottaisi tuotannonsuunnittelua viestimaan tyonjohtoon tulevien viikkojen
solukohtaisista tarpeista ja siita onko jollakin solulla ali- tai ylikuormitusta. Tama
tukisi myos tyonjohdon ja tuotannonsuunnittelun kommunikointia. Talla hetkella
perjantaisin pidetaan palaveri, jossa kdydaan seuraavan viikon tuotantosuunni-

telmaa ja kapasiteettia lapi. Palaverissa ei kuitenkaan ole selvaa agendaa ja siksi
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hyoty palaverista jaa pieneksi. Palaveriin tulisi kehittaa agenda ja sita tulisi nou-
dattaa. Palaverin ajankohtaa tulisi pohtia uudelleen ja mahdollisesti siirtaa keski-
viikolle. Koska seuraavan viikon tyot vapautetaan keskiviikkona, niin olisi tuotan-
nonsuunnittelulle parempi, jos palaveri pidettaisiin ennen tata. Tuotannonsuun-
nittelu voisi talldin viela tehda muutoksia suunnitelmaan ennen seuraavan viikon

tyotilausten vapauttamista, jos tarve sita vaatii.

Solukohtaisen tuotantosuunnitelman yllapitamiseksi on tarkeaa, etta tuotannon
tydomaaraimet tulostetaan vain tulevan kahden tuotantopaivan ajalta. Talla var-
mistetaan se, etta tyot tehdaan aikataulussa ja oikeassa jarjestyksessa. Kun tyo-
maaraimet on tulostettu vain kahdeksi paivaksi kerrallaan, voidaan tuotantosuun-
nitelmaan tehda viela muutoksi loppuviikon osalta alkuviikosta, jos Kiiretilauksia
iimenee tai kapasiteettiin tulee muutoksi. Optimoitu tulostettujen tydmaaraimien
maara tukee Just-in-Time ajattelua, jossa minimoidaan keskenerainen tyo (WIP)
ja tehdaan vain tarpeelliset tyot (luku 2.3). Kappaleessa 2.2.2 yhtena tuotannon-
suunnittelun tavoitteena nostetaan toimituskyky- ja toimitusvarmuus. Jotta toimi-
tusvarmuus pysyisi korkealla, kaydaan lapi kerran viikossa uudet rajoitettavat ni-
mikkeet ja yllapidetddn vanhoja saatavuusrajoitteita. Jos uusia osapuutteita ilme-
nee, ajoitetaan jo tilauskannassa olevat tilaukset vastaamaan materiaalisaata-

vuutta.

5.3 Kiiretilausten vahentaminen tuotannossa

Haastattelussa selvisi, etta kiiretilauksista koituu paljon ylimaaraista tyota tuotan-
non vastaavalle tydntekijalle. Talla hetkelld informaatio kiiretilauksista tulee joko
tuotannonsuunnittelijalle, tuotannontyonjohdolle tai suoraan tuotantoon vastaa-
valle tuotannontydntekijalle. Varsinkin tuotannossa tama aiheuttaa keskeytyksia.
Kun kiiretilauksia tulee paljon eri kanavista ja monelle henkildlle, aiheuttaa se Kii-
retta, suunnitelmallisuuden puutetta ja riskin, etta kaikkia luvattuja kiiretilauksia ei
muisteta tai ehdita tekemaan luvattuna ajankohtana.

Kiiretilausten vahentaminen vaatii tuotantosuunnitelman yllapitoa ja tuotannon oi-

kea-aikaisuutta. On myds saatava tydkaluja tilauskannan yllapitoon ja kiireellisten
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tilausten oikea-aikaiseen kokoonpanon suunnitteluun. Myohastyman mittaami-
seen olisi hyva saada uusia mittareita, jotka olisivat informatiivisempia tuotannon-

suunnitteluun ja toimisivat eraanlaisina tyokaluina tilauskannan yllapidossa.

Myohastymaa mitataan kahdella mittarilla: Length of Delay ja Delay (MO’s and
MORP’s timing). Length of Delay mittari mittaa kuinka monta paivaa myohastyneet
tilaukset olivat keskimaarin myohassa ja kuinka paljon eniten myohassa oleva
tilaus on myohassa. Delay (MO’s and MOP’s timing) taas mittaa kuinka monta
rivia tilauskannasta on myohassa. Luvut otetaan kuitenkin MOP/MO tasolta,
jossa ei nay, jos tilausta on uudelleen ajoitettu, talléin tdama luku ei kerro muuta
kuin sen, onko tuotantosuunnitelma ajantasainen vai ei. Mittari ei ota kantaa sii-
hen, onko tilaukset myohassa alkuperaisesta luvatusta toimituspaivasta, eika
siitd minka vuoksi tilaukset ovat myohassa. Uudet mittarit otettiin kayttdoon van-

hojen mittareiden tilalle, koska ne ovat informatiivisemmat ja kaytannollisemmat.

Toinen uusista mittareista on Delay MO’s, joka kertoo mydhassa olevien MO:iden
maaran tuotannossa, joiden myohastyminen johtuu tuotannollista syista, eika
osapuutteista. Talla mittarilla pystytaan mittaamaan, onko tuotanto pysynyt aika-
taulussa sille suunnitellussa tuotantosuunnitelmassa. Toinen mittari Shortage Ii-
nes kertoo kuinka monta asennoitinta meilla on tekematta, jotka myohastyttavat
joko tehtaan omaa yhdistelmakokoonpanoa tai DO:iden myé6ta jonkun muun Val-
met Flow Controlin tehtaan tuotantoa. Myodhassa olevat MO:t ja Shortage lines-
tilausrivit tulee tehda kuluvalla viikolla, jos vain mahdollista. Kun mittareita hyo-
dynnetaan, Kiiretilaukset vahenevat. Mittareiden avulla voidaan ennakoivasti
tehda tilauksia, joista todennakdisesti viestitettaisiin kiiretilauksina tuotannon-

suunnitteluun tai tyonjohtoon.

Liian korkean tuotannonkuormituksen vuoksi kohdeyrityksen muiden tehtaiden
DO-tilaukset mydhastyvat luvatusta toimituspaivasta M3- jarjestelmassa. Taman
vuoksi muiden tehtaiden tuotannonsuunnittelijoilla ei ole selkedaa nakymaa, mil-
loin he ovat saamassa tilaamansa asennoittimet. Myohassa olevat tilaukset ai-
heuttavat paljon kyselyja sahkopostitse tuotannonsuunnittelijalle ja tuotannon-
tydnjohdolle. Ratkaisuksi mydhassa olevien DO-tilausten ohjaukseen luotiin Ra-
pid Response- ohjelman avulla raportti, joka lahetetaan Excel-tiedoston tuotan-
nonsuunnittelijan sahkopostiin kerran viikossa, jossa on kaikki myohassa olevat
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DO-tilaukset. Lista kaydaan lapi ja ajoitetaan DO-tilaukset oikealle toimituspai-
valle sen hetkisen parhaan mahdollisen tiedon perusteella. Tama antaa signaalin
toisille tehtaille siita, milloin heidan tilaamansa asennoittimet ovat saapumassa

heidan tehtaalleen.

Jotta tuotannonsuunnitteluun saadaan lisaa ennakoitavuutta, tulee uusien tilaus-
ten vahvistamiseen kayttaa enemman aikaa. Aiemmin uudet tilaukset on vahvis-
tettu kasin, niiden tilausten osalta, joiden jarjestelman antama toimituspaiva ei
vastaa asiakkaan toivomaa toimituspaivaa. Naille tilauksille on vahvistettu toimi-
tuspaiva osasaatavuuden ja kapasiteetin perusteella. Tilaukset, joissa ei osasaa-
tavuudessa ole ongelmia ja sen perusteella ne voidaan vahvistaa asiakkaan pyy-
tamana ajankohta, on jarjestelma vahvistanut automaattisesti asiakkaan pyyta-
maan toimituspaivaan. Kuitenkin naitakin tilauksia pitaisi myos voida monitoroida
ja ajoittaa tilaukset pidemmalle, jos tarve vaatii. Olisi hyva, jos tilaukset voitaisiin
ajoittaa kapasiteetin mukaan oikeaan ajankohtaan, ennen kuin niiden toimitus-
paivaa on vahvistettu jarjestelmassa. On tarkeaa, etta jarjestelmaan vahvistetaan
heti oikea toimituspaiva, koska asiakkaalle lahetetaan toimitusvahvistus tilauk-
sesta, kun se on vahvistettu jarjestelmassa ja asiakas saa silloin tiedon siita, mil-
loin han on saamassa tilaamansa tuotteet. Vaikka tilaus uudelleen ajoitettaisiin
kapasiteetin mukaan oikeaan ajankohtaan seuraavien paivien aikana, on asiakas

jo todennakoisesti saanut virheellisen vahvistuksen toimituspaivasta.

Suuret tilauspiikit, eli isot tilausmaarat samalle viikolle, pitda huomata jarjestel-
massa ja ajoittaa useamman eri viikon tuotantosuunnitelmaan. Talla hetkella ti-
lauspiikkeja ei valvota, eika tuotannonsuunnittelulla ole tarvittavaa tyokalua ti-
lauspiikkien huomaamiseen. Tahan avuksi opinnaytetydssa kehitettiin jo ole-
massa olevaa viikkoraporttia vastaamaan enemman tuotannonsuunnittelun tar-
peita seka jarjestamalla tilaa tuotannonsuunnittelijan viikkoaikataulussa naiden
tilauspiikkien ja liilan lyhyelld toimitusajalla vahvistettujen tilausten analysointiin.
Viikkoraportissa oli jo valmiiksi viikkokulutusmaarat, mutta sita ei ole ennen hyo-
dynnetty tuotannonsuunnittelussa. Raporttia muokattiin ja asetettiin jokaiselle so-
lulle halytysrajat, joiden pohjalta raportin viikkovalmistusmaara muuttuu pu-

naiseksi (kuvio 11), jos kyseisella viikolla on lilkaa valmistustarpeita.
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Tuotantosolu A |kpl Tuotantosolu B |kpl  |Tuotantosolu C |kpl

Myoh 20|Mych OMych 0
vko 37 114 vko 37 240|vko 37 7
vko 38 45]vko 38 34|vko 38 26
vko 39 10Jvko 39 78|vko 39 5
vko 40 34|vko 40 S54|vko 40 0
vko 41 20|vko 41 98|vko 41 54
vko 42 A1|vko 42 65|vko 42 9
vko 43 470 vko 43 431vko 43 64
vko 44 1|vko 44 1|vko 44 2
vko 45 2|vko 45 Ofvko 45 65
vko 46 80|vko 46 5|vko 46 80

Kuvio 11. Viikkoraportin muokkaus

Tama auttaa ennakoimaan kulutuspiikkeja ja jakamaan valmistustarpeet useam-
malle viikolle. Erityisesti ennakointi naissa tilanteissa on tarkeaa, koska ennakoi-
malla voidaan varmistaa, etta asiakas saa tilaamansa tuotteet pyydettyna ajan-

kohtana, vaikka tilausméaarat olisivatkin suuret.
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6 TUTKIMUSTULOSTEN YHTEENVETO

Opinnaytetyon tavoitteena oli tuottaa kehitysehdotuksia tuotannonsuunnittelu-
prosessiin, joiden avulla pystytaan vastaamaan muuttuvan kapasiteetin ja lyhy-
ella toimitusajalla saatujen tilausten aiheuttamiin haasteisiin seka sisaisen kom-
munikoinnin parantamiseen. Opinnaytetyon tuloksia kasitelldan alussa maaritel-

tyjen tutkimuskysymysten perusteella seuraavaksi tiivistettyjen vastausten avulla.

Tuotannonsuunnittelun erityispiirteet maaritettiin kirjallisuuskatsauksen avulla.
Tarkeimmiksi tuotannonsuunnittelun tavoitteiksi nostettiin toimituskyky, kustan-
nustehokkuus, joustavuus ja laatu. Taman tutkimuksen tulokset keskittyvat toimi-
tuskyvyn ja joustavuuden parantamiseen. Organisaation sisdinen vahva kommu-
nikointi ja luotettavaan tietoon nojaaminen paatoksenteossa nousivat kirjallisuus-
katsauksessa tarkeiksi hyvan tuotannonsuunnittelun edellytyksiksi. Joustavuus
ja kettera tuotanto tukevat toimituskykya ja kustannustehokkuutta. Kirjallisuuskat-
sauksessa todettiin, etta Kanban-ohjaus mahdollistaa JIT-periaatteiden mukai-

sen ketteran tuotannon ja pienen keskeneraisen tuotannon (WIP).

Empiirinen tarkastelu tukee kirjallisuuskatsauksen avulla 16ydettyja huomioita.
Tarkeinta on, etta tuotannonsuunnittelun tulisi tuottaa asennoitintehtaalle mah-
dollisimman ajantasaista ja perusteltua tietoa, jonka avulla voidaan tehda harkit-
tuja paatoksia tuotannossa. Tuotannonsuunnittelun nykytilaa analysoimalla kehi-
tyskohteiksi nousi tuotantosuunnitelman ja viikkoraportoinnin kehittdminen tuke-
maan kommunikointia ja tuotannonsuunnittelua. Lisaksi tutkimuksessa todettiin,
etta Kanban — jarjestelman kehittaminen vahentaa hukan maaraa tuotannossa,
keskeneraista tuotantoa ja tuo joustavuutta tuotannonsuunnitteluun. Naiden toi-

mien avulla toivotaan kiiretilausten vahenevan tuotannossa.

Kahteen muuhun tutkimuskysymykseen vastattiin kappaleessa 5 ja 6. Tauluk-
koon 4 on listattu tutkimuksen kehitysehdotukset ja niihin vaikuttavat hyodyt. Tau-
lukkoon on merkitty l1ahteet, jotka tietoperustan pohjalta tukevat kyseista kehitys-
ehdotusta:
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Taulukko 3. Kehitysehdotusten analysointi ja linkittaminen tietoperustaan

Kehitysehdotus

Hyoty

Kehitysehdotusta tukevia lahteita

Kanban - nimikkeiden lisddminen
tuotannossa

Toimitusvarmuuden parantami-
nen ja odottelun seka turhan te-
kemisen vahentdaminen ja jousta-
Vuus.

Hokkanen, Karhunen & Luukkainen
2011, Slack, Chambers & Johnston
2007, Kivinen, 2021

Nykyisten Kanban - nimikkeiden
varmuusvarastojen paivittaminen

Poistetaan hukka ja valtetdan tur-
haa tekemista.

Larman, C., & Vodde, B. 2009,
Anon. 2018, Riggs. 1989

Yksittdisten nimikkeiden ohjaami-
nen sekd Kanban - korttien avulla,
ettd yksittdin MTO - ohjauksella
W-VINDEA varastopaikalle

Kettera tuotanto, toimitusvar-
muuden parantaminen, kapasi-
teetin hyva kdyttoaste ja tuotan-
non joustavuus.

Hokkanen, Karhunen & Luukkainen
2011, Slack, Chambers & Johnston
2007, Kivinen, 2021, Kumar, C.S. ja
Panneerselvam, R., 2007

Viliaikaisen tuotantosuunnitel-
man yllapitaminen Kanban - ni-
mikkeille

Toimitusvarmuuden parantami-
nen ja todennettuun tietoon pe-
rustuva paatoksen teko.

Aggarwal (1985), Larman, C., &
Vodde, B. 2009, Nissen, M.E., 2002

Saatavuusrajoitusten paivittami-
nen lyhempi aikaisille saatavuus-
rajoitteille/osapuutteille.

Toimitusvarmuus, tiedon luotet-
tavuus ja ajantasaisuus.

Wang, S. and Noe, R.A., 2010, Giret
ym. 2015

Tuotannonsuunnittelun palaverin
siirtdminen keskiviikolle ja tasmal-
lisemman agendan luominen pala-
verille.

Toimitusvarmuuden parantami-
nen ja todennettuun tietoon pe-
rustuva paatoksen teko.

Wang, S. and Noe, R.A,, 2010, Jan-
honen, M., 2010, McKenna ja Mar-
tin-Smith 2005, Rytild, M., 2011

Tyomaardimien tulostaminen vain
kahdelle tulevalle paivalle kerral-
laan.

WIP:n pienentdminen, oikeassa
jarjestyksessa toiden tekeminen.

Sakki 2014, Kivinen, 2021, Steven-
son (2009)

Mydhadstyma - mittariston paivit-
taminen

Toimituskyvyn ja kommunikoin-
nin parantaminen.

Laihonen, H., ym. 2019, Davenport,
T.H. ja Prusak, L., 1998

DO-tilausten tuotantosuunnitel-
man yllapitdminen joka viikko

Toiminnan laadun parantaminen
ja parantunut kyky viestia sidos-
ryhmille.

Wang, S. and Noe, R.A., 2010, Giret
ym. 2015

Uusien tilausten vahvistaminen
suoraan oikealle toimituspaivalle.

Toimituskyky ja toiminnan laatu.

Hokkanen, Karhunen & Luukkainen
2011, Slack, Chambers & Johnston
2007, Sakki 2014, Arnold, Chapman
& Clive 2008

Kulutuspiikkien ennakoiminen.

Toimituskyky ja toiminnan laatu.

Hokkanen, Karhunen & Luukkainen
2011, Slack, Chambers & Johnston
2007, Sakki 2014

Tutkimuksessa havaittuja kehitysehdotuksia on otettu kayttéon asennoitinteh-

taan tuotannossa ja tuotannonsuunnittelussa. Mydhastymaa seurataan uuden

mittariston avulla ja valiaikaisen tuotantosuunnitelman yllapitaminen Kanban-ni-

mikkeille on aloitettu. Tuotannonsuunnittelussa on kehitetty uusien tilausten vah-

vistamista ja tuotantosuunnitelman yllapitamista kulutuspiikkien hallinnan ja DO-

tilausten saanndllisen yllapitamisen avulla. Myos saatavuusrajoitusten parissa on
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lahdetty kehittdmaan laajempaa ja tarkempaa toimintatapaa, joka auttaa niin tuo-
tannonsuunnittelua, tyonjohtoa kuin asennoitintehtaan sidosryhmia saamaan pa-
remman kuvan tuotannon nykyisesta kapasiteetista ja materiaalisaatavuudesta.
Implementoidut kehitysideat ovat saaneet positiivista palautetta. Pidemmalla ai-
kavalilla asennoitintehtaalla tullaan kehittdmaan Kanban-jarjestelmaa tukemaan

paremmin asennoitintehtaan tavoitteita ja tarpeita.
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7 POHDINTA

Tassa kappaleessa kaydaan lapi opinnaytetyon jo implementoitujen kehityside-
oiden tuloksia tuotannonsuunnittelun kehittamisessa seka tutkimuksen ja kirjalli-
suuden pohjalta nousseita kehitysideoita ja niiden vaikutuksia tuotannonsuunnit-

teluprosessiin.

7.1 Tutkimuksen tulosten tarkastelu

Havainnoiva ja avoin keskustelu toimivat hyvin tassa tutkimuksessa ja antoivat
mahdollisuuden kehittda asennoitintehtaan tuotannonsuunnittelua enemman jar-
jestelmalliseksi ja ennakoivaksi. Avoin keskustelu tiimin sisalla ja luonteva vuo-
ropuhelu prosessin eri toimijoiden kanssa tuotti kehitysehdotusten nopeaa arvi-
ointia ja auttoi tutkimuksen lapiviennissa. Opinnaytetyon avulla pystyttiin [6yta-
maan kommunikoinnintarpeet tuotannonsuunnitteluun asennoitintehtaalla. Tutki-
muksessa loydettiin relevanttia dataa, jota tuotannonsuunnittelussa pystytaan ja-
lostamaan tiedoksi ja sen avulla parantamaan kommunikointia tiimin sisalla ja

tuotannonsuunnittelun seka asennoitintehtaan kokoonpanon valilla.

Tietoperustaa mukaillen todennettu tieto perustuu parhaaseen tamanhetkiseen
nayttdon perustuvaan tietoon ja sen tunnolliseen ja harkittuun kayttéon (Holopai-
nen, Jylha, Oikarainen & Perala 2018). Tuotannonsuunnittelussa tulee kayttaa
parasta mahdollista tietoa, mita on saatavilla. Jarjestelmista pitaa saada ajanta-
saista tietoa ja taman vuoksi tuotannonsuunnittelussa tulee kayttda enemman
aikaa tilauskannan yllapitoon, eli uusien tilausten vahvistamiseen ja vanhojen ti-
lausten toimitusaikojen yllapitamiseen. Uusien tilausten vahvistamiseen tulee
kayttdaa enemman aikaa, josta tilausten vahvistaminen todenmukaisella toimitus-
aikataululla asiakkaalle luo luotettavan kuvan yrityksesta. Jos yritys ei pysty toi-
mittamaan tilausta vahvistettuna toimitusajankohtana, se heikentaa toimitusvar-

muutta (Sakki 2014, 57) ja asiakkaan saaman palvelun laatua.

Yksi tapa parantaa toimitusvarmuutta on kettera tuotanto, joka pystyy sopeutu-
maan muuttuviin tuotantomaariin ja erilaisten tuotteiden valmistukseen (Kivinen

2021). Yksi tapa parantaa tuotannonketteryytta tuotannonsuunnittelun nakokul-
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masta on toimivan Kanban-jarjestelman yllapitaminen. Kun tuotannon kapasi-
teetti on saatu vastaamaan tuotannon valmistustarpeita, voidaan Kanban-jarjes-
telmaa lahtea kehittamaan opinnaytetyon alkuselvityksen pohjalta. Kanban-jar-
jestelma luo ketteryytta ja mahdollisuuden myyda pienta maaraa sovittuja nimik-
keita lynyemmalla toimitusajalla kuin muita nimikkeita. Tama tukee yrityksen kil-
pailukykya, jonka vaikuttaviksi tekijoiksi tietoperustassa nousee kustannustehok-

kuus, laatu ja joustavuus seka toimitusvarmuus.

Kanban-nimikkeiden valiaikainen ohjaaminen tuotannonsuunnittelun kautta on
otettu kayttoon opinnaytetydn tutkimuksen seurauksena ja se on selkeyttanyt
Kanban-nimikkeiden ohjausprosessia. Muutos auttaa tuotannon tyontekijaa paa-
toksenteossa. Tuotannonsuunnitteluun muutos tuo helpotusta, koska tuotannon-
suunnittelija tietdaa mita tulevalla viikolla tullaan tekemaan. Kun valmistusmaarat
ovat tiedossa, voidaan suunnitella seuraavan viikon toimitukset ja vastata muiden
tehtaiden kyselyihin naiden perusteella. Tilausmaarien ennustettavuudella voi
olla myonteinen vaikutus kyselyiden vahenemiseen muilta tehtailta, koska he
luottavat siihen, etta asennoittimet, jotka on suunniteltua toimitettavaksi kysei-

sella aikataululla, toimitetaan.

Aggarwal (1985) mukaan Kanban-ohjauksella voidaan ohjata 60—70 prosenttia
tuotteista. Han kuitenkin painottaa, etta tilauspiikkeja pitaa monitoroida Kanban-
systeemin ulkopuolella ja reagoida suureen kysynnanvaihteluun. Tata tulee tassa
tydssa loydetty kysynnanvaihtelu sekd ymmarrys siita, etta erindisia projektiti-
lauksia voi tulla, joihin ei pystyta tulevaisuudessakaan vastaamaan pelkastaan
visuaalisen ohjauksen avulla. Jos tulevaisuudessa paatetaan siirtya enemman
erakohtaiseen tuotantoon Kanban — korttien avulla, tulee tuotannonsuunnittelun
kehittaa silti tehokas tapa seurata kulutuspiikkeja ja reagoina niihin tarpeeksi no-

peasti

OpinnaytetyOssa esitetyista kehityskohtaista on otettu kayttéén uudet myodhasty-
maa mittaavat mittarit Delay MO’s ja Shortage lines, joiden avulla pystytaan var-
mistamaan, ettei tulostettuja tydmaaraimia ole myohassa ja, etta tilaukset, jotka

ovat kriittisimpia ovat tydjonossa. Lukuja on mitattu niiden kayttdonoton jalkeen
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ja molemmat niista ovat lahteneet laskuun. Taulukossa 3 nahdaan kuinka tilaus-
rivit, jotka ovat olleet viimeisena puutteena (Shortage lines), ovat lahteneet las-

kuun kolmen ensimmaisen mitatun viikon aikana.

Taulukko 4. Shortage lines maara

Viikko Shortage lines (kpl)
34 172

36 90

37 54

Muutoksien kayttdonotosta on viela lyhyt aika, joten on vaikea arvioida, onko nii-
den kayttdonotto vahentanyt kiiretilauksista johtuvaa viestittelya lopullisesti, vai
johtuuko viestien vahentymisesta vain tavallisesta viikkovaihtelusta. Muutokset
ovat kuitenkin tuoneet tuotannonsuunnitteluun uudenlaista varmuutta ja kykya

kasitella tilauskantaa paremmin.

Tietoperustassa nostetaan yhdeksi tarkeimmaksi kilpailukykyyn vaikuttavaksi te-
kijaksi toimitusvarmuus. Asennoitintehtaalla on siirrytty paivittamaan toimitusajat
asennoittimille nimikekohtaisesti myos kapasiteettiongelmien vuoksi, se auttaa
tuotannonsuunnittelua tilausten vahvistamisessa, kun tilaukset tulee valmiiksi
sellaisella toimitusajalla, johon kapasiteetillisesti voidaan sitoutua. Tama auttaa
pitkalla aikavalilla myds erinaisten kyselyiden vahentamisessa, kun toimitusajat
ovat valmiiksi oikeat. Jolloin pitkat toimitusajat eivat tule yllatyksena myynnille ja
asiakkaalle. Tama parantaa asennoitintehtaan toimitusvarmuutta ja nain ollen kil-
pailukykya. Tuotannonsuunnittelun viikkopalaverille on muodostettu agenda ja se
on siirretty keskiviikolle. Keskiviikon palaverissa kaydaan lapi tuotannonsuunnit-
telijan, tuotannon tyonjohdon ja tehdaspaallikon kanssa tulevan viikon valmistus-
tarpeet, saatavuusrajoitukset ja mahdolliset ylityotarpeet. Palaverin avulla toimin-
nan lapinakyvyys lisdantyy ja sen avulla mahdollistetaan ajantasainen ja kettera

tuotanto.

7.2 Tutkimuksen luotettavuus

Tutkimuksen patevyytta ja luotettavuutta voidaan arvioida reliabiliteetti ja validi-

teetti kasitteiden avulla. Reliabiliteetilla tarkoitetaan tutkimuksen toistettavuutta.
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Validiteetilla tarkoitetaan sita, etta tutkimuksessa kaytetyt analyysimenetelmat
ovat valittu niin, ettd ne mittaavat sita mita on pyritty mittaamaan. (Anttila 2000).
Tassa tutkimuksessa tutkija on kertonut ja perustellut paatoksensa mahdollisim-
man tarkkaan seka raportoinut tutkimuksen kulun. Tutkijan tulee arvioida tutki-
muksen edetessa tekemiaan ratkaisuja (Vilkka 2015, 120). Tutkimuksessa esille
tulleet paatelmat ovat perusteltuja ja paatelmat on avattu tutkimuksen kappa-

leissa 5 ja 6.

Konstruktiivisessa tutkimuksessa saadun konstruktion teoriakytkennan vaihtoeh-
dot ovat uuden teorian kehittaminen, vahvan jalostaminen, sen testaus tai ha-
vainnollistaminen (Lukka 2001). Tassa tutkimuksessa saatu konstruktio on teo-
rian havainnollistus, eikd sinansa tuo uutta tietoa uuden konstruktion lisaksi. Tut-
kimus kuitenkin vahvistaa jo olemassa olevaa teoriaa ja luo uuden sovellutuksen
kyseiselle teorialle. Joten tutkimuksen tuloksia voidaan kayttaa hahmottamaan
myos muihin teollisuusymparistdjen tuotannonsuunnitteluprosesseja ja niiden ki-

pukohtia.

Lahteet ovat osa tutkimuksen luotettavuutta ja niiden avulla tutkija pystyy perus-
telemaan tutkimuksensa havainnot. (Vilkka 2015,134). Lahdekirjallisuuden tulee
olla laadukasta ja ajantasaista. Lahteet eivat saisi olla yli kymmenta vuotta van-
hoja. Tasta voidaan kuitenkin poiketa, jos kyseessa on tutkimusalan klassikot, tai
sellaiset alkuperaislahteet, johon muutkin tutkijat ovat viitanneet tdissaan. Lahtei-
den tulee sisaltaa myos kansainvalisia lahteita. Toissijaisia lahteita tulee valttaa.
(Tuomi & Sarajarvi 2018, 136—137.) Tutkimukseen valittiin kriittisesti arvioituja
lahteita. Lahteiden joukossa oli paljon kansainvalisia lahteita, joista suurin osa on
peraisin tieteellisista aikakauslehdista. Tutkimuksessa on kaytetty myos yli kym-
menen vuotta vanhoja lahteita, koska kyseessa oli alan klassikoita, eika niita voi-

nut taman vuoksi jattaa kayttamatta.

Eras tapa lisata tutkimuksen luotettavuutta on kayttaa tutkimuksessa erilaisia ai-
neistotyyppeja, teoriaa, nakokulmia tai analyysimenetelmia. Tata kutsutaan trian-
gulaatioksi. Yleisesti triangulaatiosta on erotettavissa nelja eri tyyppia: aineisto-,
tutkija-, teoria- ja menetelmatriangulaatio. (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka

2006). Tassa tutkimuksessa on kaytetty aineisto- ja menetelmatriangulaatiota.
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Tutkimuksessa on kaytetty useampia aineistoja ja tutkimusaineiston hankinnassa

on kaytetty useampia eri tiedonhankintamenetelmia.

7.3 Tulevaisuuden kehitystarpeet ja jatkotutkimusaiheet

Tulevaisuudessa tulisi kayttaa enemman aikaa Rapid Response- suunnittelutyo-
kalun hyddyntamiseen tuotannonsuunnittelussa. Tuotannonsuunnittelussa olisi
hyva, etta pystyttaisiin suunnittelemaan tulevien viikkojen tuotantosuunnitelmat
visuaalista tyokalua kayttaen. Tama johtuu siita, etta asennoitintehtaan tuotanto-
maarat ovat niin suuria viikkotarpeiltaan, etta sellaista tilausmassaa on vaikea
hallinnoida Excelin avulla, vaan ohjaus pitaisi saada Rapid Response- ohjel-
maan. Tuotannonsuunnittelun tulisi tutustua suunnittelutyokalun eri toimintoihin
ja etsia ratkaisuja koko tilauskannan ohjaukseen visuaalisesti ja helppokayttoi-

sesti. Tahan opinnaytetyossa ei keritty 10ytdmaan ratkaisua.

Tulevaisuudessa tuotannossa tulisi pitaa huoli, ettd vain seuraavan kahden vuo-
rokauden tyomaaraimet, on tulostettuna tuotantoon. Tama palvelee JIT:n peri-
aatteita vahentaa keskeneraista tuotantoa, mutta myos helpottaa tuotantosuun-
nitelman yllapidossa ja kiiretilausten priorisoimisessa. Tulevaisuudessa asennoi-
tintehdas voisi hyddyntaa Kanban — ohjausta vahentamaan keskeneraista tuo-
tantoa ja helpottamaan solukohtaista tuotannonohjausta ja nain lyhentamaan toi-
mitusaikoja laajemmalla tuotevalikoimalla. Jos asennoittimia valmistettaisiin
isommissa erissa, olisi viikkovaihtelua helpompi tasoittaa, koska hiljaisemmilla
viikoilla voidaan tehda puskuriin tuotteita, jotka korreloivat tulevien viikkojen suu-

rempaa kysyntaa.

Tulevaisuudessa tulisi keskittya siihen, kuinka tuotannonsuunnittelu ja tuotan-
nonohjaus saadaan toimimaan saumattomasti yhteen ja nain ollen helpotettua
molempien osapuolien tydta. Kun tuotannonohjaus tukee tuotantosuunnitelmaa,
valtytaan monilta kiiretilauksilta, mutta silti mahdollistetaan ketteran tuotannon
asiakastyytyvaisyyden sita vaatiessa. Toimiva sisainen viestinta auttaa kaikkia
suoriutumaan tyostaan tehokkaammin ja paremmin, kun tiedetaan, mita seuraa-

vaksi tulisi tehda ja mita tydpanokselta odotetaan.
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Aiheuttavatko jotkin tuotannonsuunnitteluun liittyvat asiat keskeytyksia
tydssasi? Jos aiheuttavat, niin mitka?

Mita informaatiota haluaisit saada liittyen tuotannonohjaukseen?
Mita haasteita naet tuotannonsuunnittelussa talla hetkella?

Mita tukea toivoisit tuotannonsuunnittelun antavan omaan tyohosi?
Miten kehittaisit tuotannonsuunnittelu-/tuotannonohjausprosessia?
Miten kehittaisit Kanban — nimikkeiden ohjausta?
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