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1 Johdanto

1.1 Taustaa

Tuotannonsuunnittelu ja -ohjaus mielletdadn jokaiseen yritykseen kuuluvaksi. Yrityksen
koosta riippumatta tuotannonohjausta tehdaan lahes kaikissa yrityksissa jossain muodossa
ja laajuudessa. Isoimmilla yrityksilla on toiminnanohjausjarjestelma, jossa yrityksen ydintoi-
minnot tapahtuvat, kuten varastointi, hankinta, valmistusprosessit, toimitukset, laskutus ja

henkilostohallinta.

Liiketoiminnassa on ymmarrettava arvoa tuottavat prosessit ja miten niitéa ohjataan tavoitel-
lun hyddyn saavuttamiseksi. Prosessien suorituskyvyn parantamiseksi, tulee niitd ohjata,
seurata seka kehittda. Ohjauksen lahtékohtana ovat yrityksen ja tarkasteltavan prosessin
paamaarat. (Martinsuo ym. 2016,186 -188.)

Tornroos (2023) kirjoittaa tehokkaan tuotannonsuunnittelun ja tuotannonohjauksen olevan
merkittdva osa yrityksen Kilpailukykya. Prosesseista tunnistettavien hukkatéiden vahenta-
minen ja poistaminen lisdavat tuotannon tehokkuutta. Tehokkaalla tuotannonsuunnittelulla
saavutetaan merkittavia kustannussaastdja, kun tuotantoprosessien pullonkaulat 16ytyvat
ja niitd ryhdytdan systemaattisesti poistamaan. Tuotannonsuunnittelulla parannetaan lop-

putuotteiden laatua ja vahennetaan reklamaatioiden aiheuttamia kustannuksia.

Tehokkaaseen tuotannonsuunnitteluun ja -ohjaukseen kaytetdan usein Lean-filosofian op-
peja. Lean menetelman tarkoituksena on parantaa tuottavuutta ja tuottaa asiakkaalle arvoa.
eri tyokaluja hyddynnetdan prosessien kehittdmiseen ja lapimenoaikojen lyhentdmiseen
(Karjalainen & Karjalainen 2020, 63).

Tybelama on muutoksessa ja perinteisista johtamismalleista ollaan siirtymassa enemman
tydntekijoiden itseohjautuvuuteen. ltseohjautuvuudella tarkoitetaan kykya johtaa omaa ty6-
tdan ja ajankayttéaan ilman ulkopuolista ohjausta ja kontrollia (Savaspuro, 2019, 25). Mar-
tela (2017,12) maarittelee itseohjautuvuuden henkildon kyvyksi toimia omaehtoisesti ilman

ulkoista pakottamista.

Itseohjautuvuuteen tyOpaikoilla on vaikuttanut esimerkiksi etatyo ja digitalisaatio. Myds ko-
ronavirus pandemia pakotti perinteisemmatkin organisaatiot mukautumaan itseohjautuvuu-
teen ja sen vaatimuksiin nopeasti. (Vainio ym. 2021.) Parhaimmillaan itsensa johtamisen
tukeminen ja itseohjautuvuuden mahdollistaminen ruokkivat henkilostossa tyon sujuvuuden
ja tyon merkityksellisyyden tunnetta. Itseohjautuva tydntekija voi parantaa yrityksen talou-
dellista tulosta verrattuna tyontekijaan, joka ei ole itseohjautuva (Haapakoski ym. 2020,
103).



Moderni tietotyd edellyttaa yksildilta kykya ottaa vastuuta omasta tyostaan ja oppimises-
taan. Omaa ajattelua vaaditaan yha useammassa tydssa. ltseohjautuva organisaatio tarvit-
see valmentavaa johtamistapaa, jossa esihenkild on valmentaja ja sparraaja. Tydntekijan

kehitysta tuetaan eika jateta yksin itseohjautumaan. (Saranen Consulting, 2020.)

Kupias ja Peltola (2019, 5) kuvaavat oppimista tarkeaksi, mutta aliarvostetuksi tydela-
massa. Tydelamassa oppimista kutsutaan kehittymiseksi. Oppiminen on jatkuva prosessi,
jota ei aina huomata, vaikka sita tapahtuu koko ajan. Ammatillisen kehittymisen edellytys

on kyky omaksua ja oppia uutta tietoa.
1.2 Case Yritys X

Yrityksen paaasiallinen toimiala on teollisuuden kunnossapito. Se keskittyy raskaan kalus-
ton vaativiin kunnossapito- ja elinkaaripalveluihin. Yritys tuottaa palveluita eri viranomaista-
hoille ja teollisuudelle. Yritykselld on toimintaa 27 paikkakunnalla Suomessa ja tyontekijoita
on yhteensa noin 1200. Yritys on kasvanut kymmenessa vuodessa kokonaiseksi yhtioper-
heeksi, jolla on kykya tarjota monipuolista palvelua huollosta ja kunnossapidosta seka lo-

gistiikasta ja varastoinnista.

Yritys X aloitti arkijohtamisen kehittdmisprojektin vuonna 2022. Projektia edelsi ulkoisten
yhteistydbkumppanien tekemat tehokkuusselvitykset. Selvityksissa havaittiin puutteita tavoit-
teiden asettamisessa ja tuottavuuden johtamisessa osasto- ja ryhméatasolla. Selvitysten jal-
keen kaynnistettiin Arkijohtaminen 2.0 -projekti. Projektin tavoitteena oli saada tuotannon
arkijohtaminen tavoitteelliseksi ja suunnitelmalliseksi suorittavan tydnjohtamisen tasolla, I1&-

hinna tydnjohdon ja asentajien valilla.

Yrityksessa X kiinnitettiin huomiota tuotannonsuunnittelun prosesseihin ja niiden kehittami-
seen. Tuotannonsuunnittelun prosessia lahdettiin muuttamaan enemman toiminnanohjaus-
jarjestelmaa hyddyntavaksi. Prosesseihin haluttiin lapinakyvyytta tuotannon toiminnasta ja
selkiyttda tuotannon prosesseja. Toiminnanohjausjarjestelman tulisi ohjata prosesseja eika

painvastoin.

Toimin yrityksessa tuotannonohjaajana sahkdmekaanisella osastolla. Olen aloittanut toi-
messa helmikuussa 2022. Tuotannonohjaajan rooli on uusi Yrityksen X tuotannonsuunnit-
telun prosessissa ja organisaatiossa. Olen tydskennellyt aiemmin yrityksen materiaaliosas-
tolla logistiikan eri tehtavissa. Ennen tuotannonohjaajan roolia toimin materiaaliohjaajana
sahkomekaanisella osastolla sisalogistiikan tehtavissa. Aiempi tyorooli on ollut hyva lahto-

kohta tuotannonohjaajan toimeen.



1.3 Tavoite ja rajaukset

Opinnaytety6 tehdaan Yritys X:n toimeksiantona. Opinnaytetydn tarkoituksena on kuvata ja
kartoittaa tuotannonohjaajan roolia osana Yritys X:n tuotannonsuunnittelun prosessia pro-
jektiluontoisissa varusteluprojekteissa. Tavoitteena on saada selked kuva tuotannonsuun-
nitteluorganisaation eri tyorooleista ja niiden vaikutuksesta tuotannon prosessin sujuvuu-
teen. Henkilokohtainen tavoite opinnaytetyolle on tuotannonohjaajan ammatillisen osaami-

sen lisdaminen ja sen hyédyntaminen tuotannonohjauksen kehittdmiseen.

Opinnaytetydn aihe valikoitui tarpeesta saada tietoa tuotannonohjauksen roolista Yritys X:n
tuotannonsuunnittelun kehitystydn tukemiseksi. Aiheen valintaan vaikutti myés oma Kkiin-
nostus ammatillisen osaamisen lisdamiseen tuotannonohjaajan toimessa. Oman alan osaa-
misen kehittamisen ja tietdmyksen syventamisen halu on johtanut tutkimusidean kehittelyyn
(Hirsjarvi ym. 2015, 73).

Opinnaytetyo tarkastelee Yritys X:n yhden osaston tuotannonsuunnitteluprosessin toimin-
taa tuotannonohjauksen ja tuotannonohjaajan roolin kautta. Aihe rajattiin Yritys X:n varus-
teluprojektien tuotannonsuunnitteluun. Varustelun projektimuoto oli looginen valinta aloittaa
tuotannonsuunnittelun prosessin kehitysty®, joka toimii pilottina muiden osastojen tuotan-
nonsuunnittelun prosessien kehittamiselle. Yritys X:n muilla osastoilla tehddan kunnossa-

pidon t6ita, joiden tuotannonohjaus poikkeaa varusteluprojektien tuotannosta.

Aihe on erittain ajankohtainen case yrityksessa. Tuotannonsuunnittelun prosessi halutaan
vakioida ja luoda yhtenaisia kaytantoja yrityksen kaikille osastoille ja toimipaikoille. Opin-
naytetyon avulla halutaan saada tietoa tuotannonohjauksen vaikutuksesta tuotantoproses-
sin lapimenoon. Tuotannonohjaajia ei ole yrityksen muilla osastoilla vaan tuotannonoh-

jausta ja tydnsuunnittelua tekevat tyonjohtajat tai rynmapaallikét oman tydnsa ohella.

Opinnaytetydn havainnoista halutaan saada lisaa tietoa, miten Yritys X:n kayttdmaa tuotan-
nonohjausjarjestelmaa voitaisiin hyodyntda tehokkaammin ja |6ytaa tuotannon pullon-
kauloja. Pullonkaulojen Idytaminen lyhentaisi lapimenoaikoja. ja tehostaisi tuotannon vir-

tausta.
1.4 Tutkimusmenetelmat ja -kysymykset

Tutkimusmenetelmaksi valikoitui laadullinen eli kvalitatiivinen tutkimus. Laadullinen tutki-
mus tarkoittaa tutkimusta, jossa kuvataan tiettya ilmiota sanallisesti ja pyritaan sen syvalli-
seen ymmartamiseen. Laadullisessa tutkimuksessa tutkitaan yksittaista tapausta, eika sen

pohjalta voida tehdad yleistyksia. (Kananen 2014, 18.) Kvalitatiivisessa tutkimuksessa



haasteena on aineiston analyysi. Analysointi vaatii tutkijalta kykya tulkita havaintoja ja tehda
siitd johtopaatodksia. Tulkinta onkin yhdistelma teoriaa ja empiriaa. (Syrjalainen ym. 2006,
8-9.)

Opinnaytetydssa paapaino on empiirisessa tutkimuksessa, jonka aineiston keruu tapahtui
tuotannonohjaajan tyon paivakirjamuotoisen havainnoinnin pohjalta. Yritys X:n organisaa-
tiossa ei ole ollut aiemmin tuotannonohjaajia, eika aiempia kokemuksia tyoroolin vaikutuk-

sesta tuotannonsuunnitteluun.

Tietoperustana kaytetdan muun muassa tuotantotalouden teorioita kasittelevia Martinsuon
(2016) ja Haverilan (2009) lahdeteoksia seka itseohjautuvuuteen Savaspuron (2019) ja
Lean menetelmaan Likerin (2010) teoksia. Teoria ja empiria vuorottelevat opinnaytetydssa

paivakirjamuodon havaintojen mukaan.

Paivakirjamuoto valikoitui tarpeesta saada tietoa tuotannonohjaajan tehtavista ja niiden vai-
kutuksesta tuotannon sujuvuuteen. Paivakirjassa kirjattiin paivittaisen tydn eri teemoja, tois-
tuvia tehtavia seka tydssa havaittuja poikkeamia. Paivakirjamuoto toi esille tuotannonsuun-

nittelun sidosryhmien valisen yhteistyon ja riippuvuuden toisistaan.

Kukkuraisen (2019) mukaan paivakirjamuotoinen opinnaytetyd edustaa tutkimuksellisesti
autoetnografista tutkimusta. Autoetnografia tarkoittaa tutkimustapaa, jossa tutkijan omat ko-
kemukset ja niiden pohjalta tehdyt muistiinpanot muodostavat tutkimuksen keskeisen ai-
neiston. Paivakirjamuotoisessa opinnaytetydssa on tyypillista, etta tietoa kerataan tyén ede-
tessa. Toteutustapa soveltuu erityisesti niille, jotka ovat jo tydelamassa vahvasti asiantun-

tijan tehtavissa.

Tutkimuksen seurantajakso toteutettiin ajalla 7.11.2022 — 17.2.2023. Paivakirjaseuran-
nassa kirjattiin tydpaivien kulku ja havainnoista kerattiin viikoittainen yhteenveto. Seuranta-
jakson aikana esiin nousseita teemoja ja kasitteita tarkastellaan tdssa opinnaytetydssa.
Seurantajakso sisalsi yhteensa 15 viikkoa kattaen yrityksessa X tarkean aikajakson, vuo-
denvaihteen. Ennen vuodenvaihdetta paatetdan kyseisen kalenterivuoden projektityot las-
kutusta varten. Seurantajakso tuli olla riittavan pitkd kattavan kuvan saamiseksi kaikista

tuotannonohjaajan tyétehtavista.

Paivakirja sisaltaa salassa pidettavaa tietoa Yritys X:n asiakkaiden jarjestelmista, joten sita
ei ole litteena opinnaytetytssa. Paivakirjaseuranta sisalsi paljon paivittain ja viikoittain tois-
tuvia ty6tehtavia, joista on opinnaytetydhon keratty keskeisimmat teemat. Tydpaivat olivat

melko samankaltaisia ja tyotehtavat toistuivat.



Tutkimuskysymyksiin on paadytty yritys X:n antamassa toimeksiannossa. Yrityksen tavoit-
teena on saada opinnaytetydsta tietoa, miten siirtda tuotannonohjaajan rooli muille osas-
toille ja toimipaikoille. Toisena tavoitteena on saada prosessista arvovirtakuvaus yleisella

tasolla seka 16ytaa tuotannonsuunnittelun prosessin ongelmakohtia.
Tutkimuskysymykset:

¢ Miten tuotannonohjaajan tydssa on kehitytty seurantajakson seka opinnaytetyon ai-

kana?

e Miten tuotannonohjaajan rooli tuo lisdarvoa Yritys X tuotannonsuunnitteluun ja tuo-

tannon lapimenoaikoihin?



2 Tuotannonsuunnittelun kasitteita
2.1 Toiminnanohjaus

Toiminnanohjaus kattaa yrityksen koko tilaus-toimitusketjun toimintojen ja tehtavien hallin-
nan ja suunnittelun. Kasitteena toiminnanohjaus on laajempi kokonaisuus kuin tuotannon-
ohjaus, koska yrityksen toiminnan hallinta edellyttda tuotannon lisdksi muidenkin toiminto-
jen ohjausta. Myynti, jakelu, tuotesuunnittelu ja hankintojen ohjaus kuuluvat toiminnanoh-

jaukseen tuotannon lisaksi. (Martinsuo ym. 2016, 138 - 139.)

Haverilan ym. (2009, 410) mukaan toiminnanohjaus organisoi ja ohjaa toimintaa yrityksessa
tuotannon tavoitteiden toteutumiseksi parhaalla mahdollisella tavalla. Toiminnan suunnitte-
lussa ennusteita ja alustavia suunnitelmia tarkennetaan ajan kuluessa. Toimintasuunnitel-
mat muuttuvat tarkemmiksi tuotantosuunnitelmiksi, joita tarkennetaan yha enemman toteu-
tusajankohdan tullessa lahemmaksi. Suunnittelu on jatkuvasti muutoksiin reagoivaa ja rul-

laavaa.
2.2 Toiminnanohjausjarjestelma

Toiminnanohjausjarjestelmilla tarkoitetaan yrityksen ohjaamiseen tarkoitettuja laajoja koko-
naisvaltaisia tietojarjestelmia. Tietojarjestelmissa on tyypillisesti yksi yhteinen tietokanta,
jota kaikki toiminnot kayttavat. Yhteinen tietokanta mahdollistaa saman ajantasaisen tiedon
hyédyntamisen kaikissa toiminnoissa. Esimerkiksi tilaustenhallinta, varaston- ja materiaa-
linhallinta seka kirjanpito kayttavat tata samaa tietokantaa. Toiminnanohjausjarjestelmat tu-
kevat yrityksen toiminnan- ja tuotannonohjausta keraamalla ja valittamalla tietoa eri toimin-
noista. (Martinsuo ym.2016, 139.)

Viitalan & Jylhan (2019, 168) mukaan toiminnanohjausjarjestelmien avulla voidaan hallita
materiaalien, tiedon ja rahan virtoja kaikissa vaiheissa. Toiminnanohjausjarjestelmat ovat
moduulirakenteisia, jossa jokaisella toiminnolla on oma moduulinsa. Moduulit ovat kytkey-

tyneena toisiinsa. Moduulirakenne mahdollistaa jarjestelman kehittdmisen asteittain.

Toiminnanohjausjarjestelmilla pyritaan tehostamaan toimintaa, taloudellisuutta, asiakaspal-
velua seka lapinakyvyytta kaikkiin toiminnan osiin. Toiminnanohjausjarjestelmilla karsitaan
paallekkaista tyotd seka parannetaan kapasiteetin kayttdastetta. Tarkempi materiaalioh-
jaus, pienemmat varastot ja parantunut resurssien kayttd tuovat taloudellista etua yrityk-

selle. (Logistiikan maailma.)



2.3 Tuotannonsuunnittelu ja -ohjaus

Tuotannonsuunnitelulla tarkoitetaan toimia, jotka yhdistavat myynnin, tyénsuunnittelun ja
tuotannonohjauksen seka tuotannon toteuttamisen. Tuotannonsuunnittelun tarkoitus on

saada tuotannon kapasiteetti tehokkaasti kayttéon. (Logistiikan Maailma.)

Eri [&hteissa tuotannonsuunnittelu ja tuotannonohjaus ovat lIahes samaa tarkoittavia kasit-
teitd. Kasitteet sisaltavat samoja elementteja, mutta eri yrityksissa kasitteiden sisaltd voi
vaihdella alakohtaisesti. Painotukset voivat erota huomattavasti toimialasta riippuen ja pro-
sessin vaiheet voivat olla eri jarjestyksessa. Tuotantotavasta riippuen tuotannonsuunnitte-
lun kdytanndn toimenkuva voi olla hyvin erilaista eri yrityksissa. Tuotannonsuunnittelun ja -
ohjauksen tarkoituksena on kuitenkin tuotannon tehokkuus ja laatu asiakkaan tarpeiden

tyydyttdmiseksi. (Logistiikan Maailma.)

Hokkasen ja Karhusen (2014, 208-209) mukaan tuotannonohjauksella tarkoitetaan opera-
tiivisia suunnittelu-, toteutus- ja valvontatoimenpiteitd, joilla hallitaan resurssien kayttéa tuo-
tantotavoitteeseen paasemiseksi. Tuotannonohjaus on vahvasti sidoksissa yrityksen mui-

hin toimintoihin.

Martinsuo ym. (2016, 139) puolestaan maarittelee tuotannonohjauksen yrityksen toiminto-
jen ja tehtavien suunnitteluksi ja hallinnaksi tuotteiden ja palveluiden aikaansaamiseksi. Se
kattaa yrityksen oman tuotannon hallinnan materiaalien hankinnasta lopullisen tuotteen la-

hettamiseen asiakkaalle.

Tuotannollisen yrityksen materiaalitoimintojen kehittajan opas TUDI (2020, 25) maarittelee
tuotannonohjauksen sisaltavan yrityksen tavat jarjestaa tuotanto ja sen aikataulutus. Tuo-
tannonohjaus hallitsee tuotannon kokonaisuutta, joka koostuu erillisistd osatehtavista, pro-
sesseista ja toiminnoista. Tuotannonohjauksella organisoidaan ja hallitaan tuotannon suun-
nittelu-, valmistus- ja materiaalinkasittelytehtavia tuotantotavoitteiden saavuttamiseksi kus-

tannustehokkaasti.

Logistiikan maailman (2024) mukaan kapasiteetin ja materiaalin suunnittelu ovat tuotan-
nonsuunnittelun tarkeimpia osa-alueita. Tuotannonsuunnittelu perustuu yrityksen kysynnan
suunnitelmiin ja -ennusteisiin. Tuotantosuunnitelma laaditaan ennusteiden ja kysyntasuun-
nitelmien perusteella. Materiaali- ja kapasiteettitarpeet lasketaan ottaen huomioon ole-
massa olevat varastot ja toimitusputkessa olevat tulevat toimitukset. Taman tiedon perus-

teella hankitaan materiaalit.

Tuotannonohjausta tehdaan muuttuvassa ymparistossa, jossa paatoksentekoon vaikutta-

via asioita tapahtuu jatkuvasti. Tuotannonohjaus on joustavaa ja dynaamista, joka



edellyttda uudelleenjarjestelya. Kertasuunnittelu ei ole mahdollista, koska muutostarpeita
syntyy erilaisista hairidtekijoista. Hairidtekijoita ovat esimerkiksi vikaantumiset, asiakkaan

tekemat muutokset tai materiaalipuutteet. (Martinsuo ym. 2016, 141.)

Tuotantosuunnitelma tarkentuu tuotantotilausten tai tuotantosuunnitelmien kautta materiaa-
livarauksiin ja hienokuormitukseen. Yleensa tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen prosessin
alku toimii jossain tietojarjestelmassa. Tuotannossa lattiatasoa ohjataan visuaalisesti, tyon-
johdon ohjaamana tai tietojarjestelmassa. Ohjaus voi olla my6s naiden yhdistelmia. (Logis-

tiikan maailma).

Alla olevassa kuviossa 1 on kuvattu tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen paaelementit.

Myyntiennuste Tilaukset Tuotantostrategia

| :

— » Kokonaissuunnittelu - Hankinnat
Tuotannon
karkeasuunnittelu

Tuotannon
hienosuunnittelu
Valmistuksen
ohiaus

A 4
Valmistus Lt Toimitukset

Poikkeamiin ja muutoksiin reagointi

Kuvio 1. Tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen prosessi (mukailtu Martinsuo ym. 2016, 140)

Kuviosta 1 ndhdaan tuotannonohjauksen rakenne. Ylimmalla tasolla ovat tuotannon suun-
nitteluun vaikuttavat myyntiennusteet, tilauskanta ja yrityksen tuotantostrategia. Myyntien-
nusteet ohjaavat tuotantosuunnitelmaa. Asiakkaalta jo saadut tilaukset muodostavat tilaus-
kannan. Tuotantostrategia maarittelee mitd valmistetaan, missa valmistetaan, mitka tuot-

teet valmistetaan itse vai kaytetdankd alihankkijoita tuotteen valmistuksen osana.



Tuotannonohjaus voidaan jakaa kolmeen vaiheeseen, joissa tuotantosuunnitelmat muo-

dostuvat. Tuotannonohjaus jaetaan kokonais-, karkea- ja hienosuunnitteluvaiheisiin.

Kokonaissuunnittelu on tuotannon ja talouden suunnittelua. Toiminnan volyymien suun-
nittelu perustuu tilauskantaan ja myynnin ennusteisiin. Kapasiteetin muutokset, henkiloston
maara seka varastotasot kuuluvat kokonaissuunnitteluun. Hankinta on mukana jo kokonais-
suunnitteluvaiheessa, jolloin hankitaan materiaaleja varastoon tuotantostrategian mukai-

sesti.

Karkeasuunnittelu on kokonaissuunnittelua yksityiskohtaisempaa. Karkeasuunnittelua
tehdaan muutamien kuukausien tai viikkojen aikajanteella. Resurssien, kapasiteetin ja ma-
teriaalien maarat arvioidaan karkeasuunnitteluvaiheessa. Tuotteiden valmistusaikataulut

tehdaan myds karkeasuunnitteluvaiheessa.

Hienosuunnittelu tehdaan viikkotasolla, jossa laaditaan tuotanto-ohjelma, maaritetdan
materiaalien ja osien toimitusajankohdat ja varataan tarvittava henkild- ja konekapasiteetti.
Hienosuunnittelu tarkoittaa yksityiskohtaista valmistusaikataulua. Hienosuunnittelua on
myoOs valmistuksen ohjaus. Tydsuunnitelmaa paivitetdan tarvittaessa, jos havaitaan poik-

keamia. Poikkeamia voivat olla esimerkiksi materiaalipuutteet. (Logistiikan maailma.)
2.4 Kapasiteetti

Kapasiteetilla tarkoitetaan tuotantoyksikon suorituskykya tietyssa aikayksikossa kuvaten
tuotantokykya. Kapasiteetti voidaan ilmoittaa tuoteyksikdina tai tyotunteina kuten kokoon-
panossa. Kapasiteetin hallinta perustuu tyopisteiden kapasiteettiin ja suunniteltujen tdiden

kuormitukseen. (Haverila ym. 2009, 399).

Logistiikan maailman (2024) mukaan tuotannolle tulee maaritellda materiaalitarpeiden lisaksi
kapasiteettitarpeet. Kapasiteettitarpeita joudutaan tarkastelemaan joissain tilanteissa laa-
jemmin tuotannon ulkopuolelta. Esimerkiksi varasto- tai kuljetuskapasiteetti voi olla tuotan-
non pullonkaula. Kapasiteettia joudutaan sopeuttamaan lisddmalla henkilo- tai konekapasi-

teettia. Lisdkapasiteettia saadaan hyddyntamalla alihankintaa.
2.5 Lean menetelma

Lean on liiketoiminnan kehittamisen tyokalu, joka perustuu toiminnan jarkevoittamiseen.
Lean perustuu japanilaisen Toyotan autotehtaan tuotantomalliin. Ajatus on virtaavan tuo-

tannon mallista, jossa tuote kulkee prosessin lapi kasvattaen arvoa. (Liker 2010, 7).

Lean-filosofiassa tunnistetaan turha tyd eli hukka. Hukat luokitellaan seitsemaan lajiin, joi-

den nakdkulmasta toimintaa tarkastellaan. Hukkaa ovat ylituotanto, vialliset tuotteet, turhat
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siirrot ja kuljetukset, turhat liikkeet ja tavaroiden etsinta, turhat prosessit ja tydvaiheet, odot-
telu seka turhat varastot. Kahdeksantena hukan lajina voidaan pitda kehityspotentiaalin

hukkaamisen eli tydyhteisdssa olevan tiedon jattdminen huomiotta.

Turhan tekemisen poistaminen, toimintamallien vakiointi ja jatkuva parantaminen ovat
leanin ydinta. Tavoitteena on turhan tekemisen poistaminen ja arvoa tuottavan tyon lisaa-
minen. Lean projekti aloitetaan kartoittamalla nykytilanne ja kehitysehdotukset tyontekijan
nakokulmasta. Maaritellaan mika on arvoa tuottavaa tyota. Nain paastaan selville siita mil-

laisia muutoksia kannattaisi ensimmaiseksi tehda.
2.6 Kasitteiden merkitys Yrityksessa X

Yrityksen X tuotannonsuunnittelun prosessin kuvauksessa voidaan huomata teoreettisista
kasitteiden kuvauksista poikkeavia kaytantdja ja merkityksia. Tuotannonsuunnittelulla tar-
koitetaan Yritys X:ssa tuotannonohjauksen kokonais- ja karkeasuunnittelua poiketen taten

yleisesta teoreettisesta kuvauksesta.

Yritys X:n tuotannonsuunnittelun prosessissa on kasite tydnsuunnittelu, jossa maaritellaan
tybkohtaiset tydvaiheet ja tarvittavat materiaalit. Tydnsuunnittelu kasittaa eniten tuotannon-
suunnittelun karkeasuunnittelun kaltaisia toimintoja. Yrityksen X tuotannonohjauksena ka-
sitetdan teorian tuotannonohjauksen hienosuunnittelua, tuotannon téiden hienokuormitta-
mista ja aikataulujen valvontaa yhdessa tyonjohdon kanssa seka materiaalivirtojen hallintaa

toiminnanohjausjarjestelmaa hyddyntaen.

Opinnaytetydssa tuotannonsuunnittelun prosessi esitetdan Yritys X:n kayttamilla termeilla
ja kasitteilld. Prosessista |0ytyvat samat teoreettiset kokonaisuudet, vaikka nimitykset ovat-

kin erilaisia verrattuna viitattuihin lahteisiin.

Yritys X:n tuotannonsuunnittelun prosessia on muutettu yhd enemman Lean ajattelun mu-
kaiseksi. Lean tytkaluja on kdytdssa prosessin osissa kuten tiiminvetajien toteuttama pai-
vittdisen tyon johtaminen, visuaalinen ohjaus seka jatkuvan parantamisen ajatus. Tuotan-

nonsuunnittelun prosessissa voidaan nahda pyrkimys hukan poistamiseen.
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3 Tilaus-toimitusprosessin lahtotilanne
3.1 Prosessin tarkoitus ja kulku Yrityksessa X

Yritys X:n varustelun tuotantoprosessin tarkoituksena on tuottaa asiakkaalle sen tilaamat
erikoisvarustellut ajoneuvot annetuissa aikatauluissa ja kustannusten rajoissa. Pohjana va-
rustelutydlle on asiakkaan tarve saada tietyilla varusteilla olevia ajoneuvoja kayttétarkoituk-
siinsa. Asiakas maarittelee mita ja millaisia varusteluita kulloinkin on tarpeen tehda. Ennen
tuotantoprosessin alkua yritys saa asiakkaalta alustavan suunnitelman ajoneuvoista ja nii-

den varustelusta seka varusteltavien ajoneuvojen maaran.

Prosessimuoto on asiakkaalle raataloitya palvelua yksittaisista varusteluista muutamia
kymmenia kappaleita kasittaviin sarjoihin. Asiakas osallistuu varustelujen sisallon ja ajo-
neuvojen ominaisuuksien maarittelyyn. Tuotanto on pitkalti tilausohjautuvaa perustuen asi-

akkaan todelliseen kysyntaan.

Yritys X:n tuotantotapaa voidaan verrata jossain maarin laivanrakennukseen tai rakennus-
ten tai teollisuuslaitosten rakentamiseen, joissa tyypillistéa on toistettavuuden puute ja tuot-
teen ainutkertaisuus. Tata tuotantomuotoa kutsutaan yksittais- tai projektituotannoksi. (Mar-
tinsuo, ym. 2016, 270.)

Yritys X:n varustelun tuotantoprosessi alkaa asiakkaalta saadusta tilauksesta, jossa maari-
telldan mita tehda, kuinka paljon ja missa aikataulussa. Prosessi paattyy, kun varusteltu
ajoneuvo luovutetaan asiakkaalle. Kuviossa 2 havainnollistetaan prosessin eri vaiheet ja

osallistujat.

ei tilausta

tuotannonohjaus

Asiakas tekee

Ui tilauksen

Asiakas varustelutygstd
asiakkaalle

Myynti

Suunnittelutyd
Suunnittelu ( Engineering)

Tyosuunnittelu, tdiden
Tyonsuunnittelu aikataulutus ja tyovaiheet.

Tuotannon ohjaus: toteuttamiskelpoinen aikataututettu tyjono

Tuotannon ohjaus

Materiaalin hallinta:
tarkistus, hyllytys

Tyon hienosuunnittelu.

Kuvio 2. Yritys X:n varustelun tuotantoprosessi

Materiaaliohjaus

Tybnjohto
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Vasen sarake edustaa prosessin eri tekijoita, muut sarakkeet prosessin vaiheita. Kuviota

luetaan vasemmalta oikealle prosessin kulkua seuraten.

Kuvion "ei tilausta’-sarake kuvaa ennen varsinaisen varustelutydn alkua olevaa tilannetta,
jossa asiakas on kertonut tarpeensa varusteltaville ajoneuvoille. Ei tilausta-vaiheessa aloi-

tetaan suunnittelu ja pitkan toimitusajan materiaalien hankintaprosessi suunnittelun rinnalla.

Tyonsuunnittelu-sarake sisaltaa toimet, joita asiakkaalta saatu tilaus maarittelee. Naita toi-
mia ovat tekninen suunnittelu, rakennekuvien teko ja tydnsuunnittelu. Tyonsuunnittelu si-
saltda myds materiaalien varaamisen varustelutyolle ja pitkan toimitusajan materiaalien tun-

nistamisen ja hankinnan aloittamisen.

Tuotannonohjaus-sarake kuvaa tydnsuunnittelusta saadun karkeasuunnitelman ja avattu-
jen tydtilausten hienokuormitusta tuotannonohjausjarjestelmaan. Materiaalinohjauksessa

tarkistetaan tilatut materiaalit ja hyllytetaan ne varusteluhallin tyopisteille.

Tyon suoritus- sarake kertoo niista toimista, joita tehdaan varsinaisen varustelutyon alettua.
Aikataulutettu tydjono on saatu toteutusvaiheeseen. Mahdolliset poikkeamat viestitaan heti
joko tyonsuunnittelijalle tai ryhmapaallikolle. Muutoksiin reagoidaan ja tehdaan tarvittavat

korjaukset.

Varusteluty6 paattyy oman sisaisen tarkastuksen jalkeen asiakkaan suorittamaan vastaan-

ottotarkastukseen. Valmis varusteltu ajoneuvo luovutetaan asiakkaalle.
3.1.1 Tarjouksesta tilaukseen

Yrityksen myyntiorganisaatio tekee yhdessa tuotannonsuunnittelun, tydnsuunnittelijan ja
teknisten suunnittelijoiden kanssa asiakkaan suunnitelmaan pohjautuvan tarjouslaskelman
tyon toteuttamisen sisalloista ja vaatimuksista. Tarjoukseen lasketaan tyon toteutukseen
tarvittavat kaikki tyotunnit ja materiaalit. Tyotunnit lasketaan varsinaisen varustelutyon li-
saksi omalle osavalmistukselle, tekniselle suunnittelulle, tuotannonsuunnittelulle ja materi-

aalinohjauksen tydlle.

Tarvittavia materiaaleja asiakas voi toimittaa myds omasta varastostaan. Tama vaikuttaa
varusteluprojektin kokonaiskustannuksiin. Nama kirjataan tarjoukseen ja tyétilauksen tekni-

seen erittelyyn. Asiakas tekee tilauksen varustelutyosta annetun tarjouksen pohjalta.
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3.1.2 Tydn suunnittelu

Tyon karkeasuunnittelua tehdaan jo tarjouksen laskennan aikana. Usein karkeasuunnittelu
aloitetaan ennen varsinaisen asiakastilauksen saamista. Talla menettelylla pyritdan varmis-

tamaan pitkan toimitusajan materiaalien saatavuus varustelutydn alkaessa.

Projektikohtaisesti osavalmistus aikataulutetaan tehtavaksi ennen varusteluty6ta. Osaval-
mistukseen usein liittyy my0ds alihankintatyota, [ahinna erilaisia pintakasittelytoitd esimer-
kiksi maalausta tai sinkitysta. Alihankinta aikataulutetaan tehtavaksi ennen varusteluty6ta.
Osavalmistukselle avataan oma ty6¢ kutakin varustelutyéta varten. Osavalmistuksen tyot

ovat yleensa varustelun paatydn alla eli alitoita.

Tyonsuunnittelija tekee karkeasuunnittelun avattaville tyétilauksille. Karkeasuunnittelu si-
saltaa tilatun tydn vaiheet paapiirteittain, tyodtilauksen aikataulutuksen ja materiaalien va-
raamisen tyolle. Tydnsuunnittelija avaa toiminnanohjausjarjestelmaan tyétilaukset, kun tar-
vittavat tekniset suunnitelmat ovat saatavilla teknisiltd suunnittelijoilta. Toiminnanohjausjar-
jestelmassa tydtilaus on silloin auki-tilassa, josta tuotannonohjaaja voi ottaa tyén hienokuor-

mitettavaksi.
3.1.3 Hienokuormitus

Tuotannonohjaaja aikatauluttaa avatun tyotilauksen tyovaiheet yhdessa tuotannon tyonjoh-
don kanssa tyopisteittain. Talldin maaritellaan tarkemmin, kuinka kauan tyovaiheet kestavat
seka niiden aikataulu suhteessa tuotannon kapasiteettiin. Tyovaiheiden aikataulutuksessa
tulee ottaa huomioon tydpisteen kapasiteetti, esimerkiksi montako asentajaa on kaytetta-
vissa. Kapasiteetin paivittaminen viikkotasolla ja pitdminen ajan tasalla on yksi merkittava
tuotannonohjaukseen vaikuttava tekija. llman todenmukaista kapasiteettia, ei tydjonoa

voida suunnitella. Kapasiteetin paivittdmisesta vastaa varustelun ryhmapaallikké.

Tuotannonohjaaja huolehtii tydvaiheissa tarvittavien materiaalien tarvepaivien maaritte-
lystd. Materiaalit tulee saada oikea-aikaisesti tydpisteille tydvaiheiden alkaessa. Tuotan-
nonohjaaja varaa tuotannonohjausjarjestelmassa materiaalit tydtilauksen vaiheiden aika-
taulun mukaan. Tuotannonohjaaja vapauttaa tyétilauksen tehtavaksi tuotannolle, kun kaikki

tydn tekemisen edellytykset ovat olemassa.

Tuotannonohjaaja muuttaa tuotantoaikataulua mahdollisten ongelmien ilmetessa tuotan-
non tydkuormaa ottaen huomioon asiakkaan lopullinen tarvepaiva. Ongelmien raportointi
tydsuunnitteluun ja tydnjohtoon on tarked osa tuotannonohjaajan tehtavaa. Ongelmia voi

tulla materiaalin saatavuudessa, johon pitada pystya varautumaan. Henkiléstdn sairauslomat
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tai muut poissaolot vaikuttavat kapasiteettiin. Kapasiteetin yllattavistd muutoksista viesti-

taan ryhmapaallikolle, joka paivittaa kapasiteetin toiminnanohjausjarjestelmaan.

Tuotannonohjaajan tyon tulos on tuotannolle toteuttamiskelpoinen ty6jono, jota tydnjohto
voi suorittaa. Tuotannonohjaaja valvoo tydn toteutuksen aikataulua yhdessa tydnjohdon

kanssa.
3.1.4 Materiaalinohjaus

Materiaaliohjaaja varmistaa materiaalin oikeellisuuden sen saapuessa varastolta tuotannon
tiloihin. Materiaalit hyllytetdan varusteltavien ajoneuvojen laheisyyteen selvasti merkattuina.
Materiaaliohjaaja viestii poikkeamista materiaaleissa tuotannonohjaajalle ja tiiminvetajalle.

Poikkeamat kasitellaan tapauskohtaisesti ja niista viestitdan prosessin sidosryhmille.

Materiaaliohjaaja huolehtii alihankintatilausten valmistelusta. Alihankintana ostetaan varus-
teluun osavalmistuksesta tulevien osien pintakasittelyt, maalaus ja mahdolliset muut pin-
noitustyot. Materiaaliohjaaja huolehtii osien toimittamisesta alihankkijoille ja seka hyllytyk-
sesta niiden palauduttua alihankkijoilta. Poikkeamat alihankintatilausten toimituksissa ma-
teriaaliohjaaja ilmoittaa tiiminvetgjalle ja tuotannonohjaajalle. Materiaaliohjaukseen kuuluu
myos kotiinkutsutilausten tekeminen varusteltavalle materiaalille seka projektikohtaisesti

kuljetustilaukset ja -jarjestelyt.
3.1.5 Tyodnjohto ja tyon toteutus

Tyonjohto toteuttaa tuotannonohjaajan luomaa tydjonoa. Tydjonossa ovat vain ne tyotilauk-
set, joissa tyon tekemisen edellytykset ovat olemassa. Tyo on aikataulutettu kapasiteetin
mukaisesti ja kaikki tarvittavat materiaalit ovat saatavilla. Tyonjohto valvoo ja johtaa tiimin
asentajien tyosuoritusta. Tydnjohto eli tiiminvetdja ilmoittaa poikkeamista ryhmapaallikdlle

ja tuotannonohjaajalle. Poikkeamia ovat esimerkiksi asentajien yllattavat poissaolot.

Tiiminvetdja huolehtii tydvaiheiden oikea-aikaisesta suorittamisesta. Tydvaiheiden hieno-
kuormitusnakymaa kaydaan lapi tuotannonohjaajan kanssa viikoittaisissa palavereissa,
joissa tarkastellaan viikon tydkuorman toteutumista. Mahdolliset viivastykset ennakoidaan
ja tydvaiheiden ajoitukset tarkistetaan tapauskohtaisesti. Syyt viivastyksiin raportoidaan

ryhmapaallikdlle.

Tiiminvetaja toteuttaa Yritys X:n Arkijohtaminen 2.0 -projektissa esiteltyja paivittaisen tyon
johtamisen menetelmia. Tyontekijoille annetaan mahdollisimman selkea tilannekuva saan-

nollisissa aamu- ja viikkopalavereissa.
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3.1.6 Projektin paattaminen

Projektin kustannukset tarkastellaan ja varmistetaan kaikkien kulujen kohdistuminen tyoti-
laukselle. Tydtilaus paatetdan teknisesti toiminnanohjausjarjestelmassa, joka on impulssi

talousosastolle paattaa tilaus kaupallisesti laskuttamalla se asiakkaalta.

Projektin paattymisen jalkeen kaydaan vieda koko tiimin kanssa loppupalaveri, jossa kay-
daan projektin onnistumiset ja ongelmat. Projekteissa esiintyneitd ongelmista pyritdan op-

pimaan ja varautumaan samankaltaisiin tulevissa projekteissa.
3.2 Tuotannonsuunnittelun prosessin sidosryhmat

Aurilan (2020, 10) mukaan tietotyd on usein sidoksellista, jota tehdaan yhteistyoverkos-
toissa. Tyodtehtavien eteneminen edellyttdd aiempien tydvaiheiden saattamista loppuun.

Tyon rytmi joudutaan sovittamaan yhteistyéverkoston muiden jasenten aikatauluihin.

Tuotannonohjaajan ty6 on sidoksissa useisiin sidosryhmiin, joiden tydpanos vaikuttaa tuo-
tannonohjaajan tyon tulosten etenemiseen. Kuviossa 3 esitetdan Yritys X:n tuotannonsuun-

nittelun tarkeimmat sidosryhmat.

Myyntiosasto 4 Projekti Y Talousosasto

paallikkd

Suunnittelu

ryhma

Hankintaosas TyOnsuun
o nittelija

Tuotannon
ohjaaja
e,

e Tiiminveta
Materiaali jat

ochjaaja

Varasto

Tuotannon
asentajat

Kuvio 3. Yritys X:n tuotannonohjauksen sidosryhmat
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Siniset soikiot ovat tuotannonsuunnittelun tiimi, harmaat taas hallinnolliset esihenkilot osas-
tolla. Keltaiset soikiot ovat tuotannon tyontekijoita seka suunnittelun rynmaa. Nama kaikki
kuuluvat sdhkdémekaaniseen osastoon, jota johtaa osastopaallikkd. Projektipaallikkd toimii
projektien vetdjana ja yhteyshenkiléna asiakkaaseen. Oranssit neliét ovat varustelunprojek-
teihin liittyvia muita Yritys X:n osastoja, joiden toiminta vaikuttaa varusteluprojektien lapi-

menoaikoihin.

Tarkein sidosryhma tuotannonohjauksen kannalta on tuotannonsuunnittelun tiimi: tyon-
suunnittelija, materiaaliohjaaja ja tiiminvetgjat. Tydsuunnittelija antaa eteenpain vain sellai-
sia tyotilauksia, jotka ovat mahdollisia toteuttaa. Tuotannonohjaaja toimii tydnsuunnittelijan
kanssa tiiviissa yhteistydssa. Viestiminen tydnsuunnitteluun poikkeamista on aarimmaisen
tarkeaa projektien etenemisessa. Materiaalien poikkeamat, virheelliset tai puuttuvat mate-
riaalit viestitaan tyonsuunnittelijalle. Tyonsuunnittelija tekee karkean aikataulutuksen tyoti-

lauksille. Tuotannonohjaaja jatkaa niiden hienokuormitusta.

Tuotannon tiiminvetdjat ovat toinen tarkea sidosryhma. Tydtilausten etenemista seurataan
tiiminvetajien kanssa kaytavissa viikoittaisissa palavereissa. Palavereissa kaydaan lapi ar-
vioitujen vaiheaikojen poikkeamat ja niiden syyt. Poikkeamista tuotannonohjaaja viestii si-
dosryhmiin kuten tyénsuunnittelijalle seka tuotannonsuunnitteluun ryhmapaallikélle. Eniten
vuorovaikutusta on tuotannon tiiminvetgjien kanssa, joiden tyéhon tuotannonohjauksella on

valiton vaikutus.

Projektipaallikkd on vastuussa asiakkaalle projektin kulun raportoinnista ja tilauksen etene-
misesta aikataulussa. Projektipaallikkod on tarkea linkki sahkdmekaanisen osaston ja asiak-
kaan valilla. Ryhmapaallikko toimii yhteistydssa projektipaallikon kanssa. Projektien edisty-
mista seurataan viikoittaisissa palavereissa, joissa paikalla ovat kaikki varusteluun liittyvat

sidosryhméat sdahkémekaaniselta osastolta.

Sahkdmekaanisen osaston ulkopuolelta tuotannonohjaukseen laheisesti liittyvia muita si-
dosryhmia ovat Yritys X:n hankintaosastoon kuuluvat tarvesuunnittelijat ja ostajat. Hankin-
taosasto huolehtii materiaalien hankkimisesta ja tiedottaa toimitusajoista ja niiden muutok-
sista. Logistiikkaosastolta sidosryhmina ovat materiaalivarasto ja terminaaliryhma. Varasto
kerailee ja toimittaa tuotantoon lahtevat materiaalit, jotka terminaali kuljettaa ne varustelun

halliin.

Sidosryhmien valisia suhteita voidaan tarkastella SIPOC menetelmalla. Menetelmalla ha-
vainnollistetaan tuotannon eri toimijoita. SIPOC muodostuu sanoista Supplier (toimija) - In-
put (syote) - Process (prosessi) - Outcome (tuotos) - Customer (asiakas). Lyhenne kertoo,

missa jarjestyksessa eri elementit esitetdan tyokalussa. (Karjalainen 2021.)
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SIPOC auttaa kuvaamaan kokonaisuuksia ja maarittelemaan uusia prosesseja. Sen avulla

kuvataan palvelun tai tuotteen toimittamisen elementit: kuka on asiakas, mita asiakas toivoo

(odotettu lopputulos), mista tai kenelta syote prosessiin tulee seka mita tuotoksen tekemi-

seen tarvitaan.

Taulukossa 1. kuvataan SIPOC menetelman avulla Yritys X:n tuotannonsuunnitteluproses-

siin liittyvat tarkeimmat sidosryhmat. Taulukossa havainnollistetaan sidosryhmien valisia

suhteita, eri osaprosesseja ja tuotoksia. Taulukon vaakarivilld kuvataan prosessin osien toi-

mijat, syotteet ja tuotokset.

Suppliers
(toimijat)

Input
(syote)

Loppuasiakas

Asiakastilaus

Tekninen suunnittelu

Sahko-, mekaniikka- ja
jarjestelman tekniset

Customer
(asiakas)

Tuotannon asentajat

toitus

tyonjohto

kuvat / tyonj
Tyotilaus, tyon vaiheis-

Loppuasiakas Asiakastilaus Ty6n suunnittelu tus, materiaalitarvekar- | Tuotannonohjaaja

Tuotannonoh-
jaaja, tyonjohto

Aikataulutus kapa-
siteetin mukaan

Tuotannonohjaus

Tyon aikataulutus, ma-
teriaalin saatavuuden
varmistus

Tuotannon asentajat
/ tybnjohto

Tydnjohto

Tyon tekeminen
suunnitelman ja ai-
kataulun mukaan

Varustelu tyd

Varusteltu ajoneuvo

Loppuasiakas

Taulukko 1. Tuotannonohjauksen SIPOC
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4 Seurantajakson havainnot ja teemat
4.1 Tuotannonohjaajan keskeiset tyotehtavat

Viikoittaisiin tyotehtaviin alkoi seurantajakson aikana muodostua rutiini ja aikataulu. Keskei-
set tyotehtavat alkoivat myos hahmottua selkedmmiksi kokonaisuuksiksi. Tuotannonohjaa-

jan tehtavat muodostuvat seuraavista tyotehtavista.
Keskeiset tyotehtavat:

e tyotilausten hienokuormittaminen
e materiaalien saatavuustarkastelu
¢ tydjonojen seuranta

o tydtilausten paattdminen

e seurantapalaverit

e viestinta sidosryhmiin

Tarkein tyotehtdava seurantajaksolla oli tyoétilausten hienokuormituksen laadinta kar-
keasuunnittelusta saadun aikataulun pohjalta. Tyénsuunnittelijan avaamat tyétilaukset tar-
kastellaan lapi yhdessa tiiminvetajien kanssa ja laaditaan tarkempi tydvaihekohtainen aika-
taulu toiminnanohjausjarjestelmaan tyén suorittamiseksi. Ennen tyén aloitusta kaydaan
koko projektiin liittyvat yksityiskohdat 1api joko projektipaallikdn tai tydnsuunnittelijan projek-

tin aloituspalaverissa.

Toinen tarkeimmista tehtavista on materiaalien saatavuuden tarkastelu. Tuotannonohjaaja
tarkastaa tyodvaiheille maariteltyjen materiaalien saatavuuden toiminnanohjausjarjestel-
masta ja varaa toiminnanohjausjarjestelmasta kapasiteetin ajoittamalla tyévaiheet tuotan-
tojaksolle. Tyétilaus vapautetaan tarkastelun ja vaiheiden ajoituksen jalkeen tuotantoon

suoritettavaksi.

Tybjonon seuranta tarkoittaa tyoétilauksien vaiheiden aikataulun toteutumisen seurantaa.
Tybjonoa seurataan ajamalla toiminnanohjausjarjestelmasta raportti tyotilausten vaiheista
kerran viikossa. Myohassa olevat tyOvaiheet tarkastellaan yhdessa tiiminvetgjien kanssa.
Myohastymisen syy seka tyovaiheen ongelmat selvitetaan. Jos tydvaiheen myohastyminen
johtuu kapasiteetin vajeesta, pyritaan tyovaihe suorittamaan joko lisaamalla kapasiteettia
ylityona tai pyydetaan lisaresursseja muilta osastoilta. Jos tama ei ole mahdollista, tyovaihe

ajoitetaan uudelleen.

Tyétilaus paatetdan teknisesti toiminnanohjausjarjestelmassa, kun kaikki tyévaiheet on
vahvistettu valmiiksi. Tuotannonohjaaja tarkastelee tydtilausten tyévaiheiden tilaa toimin-

nanohjausjarjestelmasta.  Tydvaiheiden  vahvistusten  jdlkeen  materiaalivaiheet
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vahvistetaan ja mahdolliset raaka-aineet kulutetaan myos tyétilaukselle. Kun kaikki tydvai-
heet on vahvistettu, tarkastetaan tyétilaukselle kaytetyt tydtunnit ja varmistetaan, etta ali-
hankintaostotilaukset on vastaanotettu jarjestelmaan. Tydtilaukselle kohdistuvat ostotilauk-
set tulee olla vastaanotettuja kustannusten kohdentamiseksi projektille. Tekninen paattami-

nen on impulssi yrityksen taloushallintaan tyotilauksen laskuttamiseksi asiakkaalta.

Tyoviikkoa rytmittavat erilaiset palaverit eri sidosryhmien kanssa. Saanndllisia palavereita
ovat tydkuorman ja kapasiteetin vertailu tiiminvetadjien kanssa viikoittain. Naissa palave-
reissa kaydaan lapi kuluvan viikon seka kahden tulevan viikon ty6t. Mahdolliset ongelmat
kaydaan lapi ja tuotannonohjaaja kirjaa ne muistioon. Palavereista saadun tiedon pohjalta
tuotannonohjaaja tekee tarvittavat muutokset tuotannonohjausjarjestelmaan. Ongelmati-
lanteet viestitaan tyonsuunnittelijalle ja ryhmapaallikdlle. Muita sdanndllisia palavereita ovat
ryhmapaallikdon pitama viikkopalaveri ja projektipaallikon vetama projektien seurantapala-

veri. Naissa kasitelldaan projektiin liittyvat haasteet ja poikkeamat.

Tuotannonohjaajan keskeinen tyétehtava on viestintd sidosryhmille tydtilanteesta. Viikoit-
taisia tyétehtavia ovat tuotannonohjausjarjestelman tydjonojen seuranta ja avattujen tdiden
vaiheiden valvonta. Raportointi my6hassa olevista vaiheista ja niiden uudelleen ajoittami-
nen ovat keskeinen osa tuotannonohjaajan roolia. Ongelmista viestitdan yhteisesti sovitulla

tavalla kaikille sidosryhmille. Tiedotuskanavia ovat sahkodposti, palaverit ja -muistiot.

Viestinnan merkitys eri sidosryhmiin on suuri. Ongelmista ja poikkeamista tulee viestia va-
littdmasti sidosryhmille, joita ne koskevat. Kaikki poikkeamat, jotka vievat tuotantoprosessin
kriittiselle polulle, pitaa tuoda esille niiden ilmaannuttua. Kriittisella polulla tarkoitetaan pro-

jektin aikatauluun merkittdvia muutoksia aiheuttavia tekijoita.
4.2 Tyoroolin vaatimukset osaamiselle

Tuotannonohjauksessa keskeista on hyva toiminnanohjausjarjestelman tuntemus ja kyky
kayttada sitd tuotannonohjaukseen tehokkaasti. Toiminnanohjausjarjestelmaan tehtavissa
muutoksissa tulee ymmartaa, millaisia vaikutuksia niilla on prosessin eri vaiheisiin. Esimer-
kiksi tyotilausten alku- ja loppupdivamaarat vaikuttavat toiminnanohjausjarjestelman laske-

maan tyon kestoon.

Lahtotilanteessa tuotannonohjaajan toimenkuvaan oli jo useamman vuoden kayttokokemus
Yritys X:n kayttdmastd SAP toiminnanohjausjarjestelmasta. Tuotannonohjaukseen tarvit-
tava SAP osaaminen kehittyi jo seurantajakson aikana melko hyvaksi, mutta lisdkoulutusta

tarvitaan syvallisemman ymmarryksen kehittdmiseksi.
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Yritys X:n tuotantoprosessin hahmottaminen on tuotannonohjaajan roolin keskeinen osa-
alue. Tuotannonohjaajan tulisi ymmartaa ja hahmottaa tuotantoprosessia kokonaisuutena.
Tuotannonohjaajan on tarkeaa havaita tuotannon pullonkauloja seka ennakoida niista ai-
heutuvia ongelmia. Tuotantotalouden perusteiden tietdminen ja ymmartaminen auttaa pro-
sessien hahmottamisessa. Tuotantoprosessien opiskelua tulee jatkaa edelleen esimerkiksi

avoimen ammattikorkeakoulun kursseilla.

Tuotannonohjaajan rooli on melko itsendinen ja itseohjautuva, mutta toisaalta riippuvainen
sidosryhmien toiminnasta. ltsensa johtaminen ja ajankayton suunnittelu ovat edellytys te-
hokkaaseen tapaan toimia. Suunnittelulla pystytdan tunnistamaan tdiden prioriteettijarjes-
tyksen. Sidosryhmien toiminta vaikuttaa osaltaan ajankaytdn suunnitteluun ja tyétehtavien
rytmitykseen. Yrityksen etatyokaytannon hydodyntaminen auttaa keskittymaan vaativien teh-

tavien suorittamiseen.

Tuotannonohjaajalta vaaditaan hyvia vuorovaikutustaitoja. Tuotannonohjaajalla on paljon
erilaisia sidosryhmia, joiden kanssa tulee kommunikoida. Viestiminen ongelmatilanteista si-
dosryhmiin tulee olla ajantasaista ja selkeda. Viestinnassa tulee ymmartaa mita tietoa tulee

tuottaa eri sidosryhmille.

Pateva tuotannonohjaaja pystyy reagoimaan nopeasti tuotantoon vaikuttaviin poikkeamiin
ja viestimaan niista ajantasaisesti tarvittaviin sidosryhmiin. Ty6jonojen ja aikataulujen pita-
minen ajan tasalla toiminnanohjausjarjestelmassa vaatii niiden paivittaistd seurantaa. Tuo-
tannonohjaaja tuottaa lahes reaaliaikaista tilannekuvaa koko tuotannolle toiminnanohjaus-

jarjestelmaan.
4.3 Ammatillisen osaamisen arviointi

Eklund (2021, 29-31) kirjoittaa osaamisen kehittdmisen olevan tavoitteellista tydeldmassa.
Oppimisen ja kehittymisen tulisi tukea yrityksen strategiaa. Osaamisen kehittamisen tulisi
kuulua kaikille tydntekijoille ja tavoitteiden tulee olla selkeitd. Parhaimmillaan osaaminen
kehittyy arjen paivittaisissa tdissa. Oppiminen voi olla tietoista jarjestelmallista opiskelua tai
se voi olla taysin tiedostamatonta. Ymparistéstamme valittyy jatkuvasti uutta informaatiota,

josta tulee osata tarttua siihen informaatioon, joka on meille tarkeinta.

Kupias ja Peltola (2019, 65) kehottavat reflektoimaan omaa tekemistdan. Kypsaan itse-
reflektioon kuulu taito ndhda asiat eri nakokulmista seka kyky 16ytaa eri selityksia tapahtu-
mille. Reflektio on arviointia, vertailua, asioiden punnitsemista ja omien vaikuttimien tutki-

mista.



21

Ammatillista kehitystdan voi suunnitella tekemalla osaamiskartan. Osaamiskartta on yksin-
kertainen taulukko, johon kirjataan sarakkeisiin tyon osa-alueet, niiden kuvaus, osaamis-
taso ja kehittamisen kaytannot. Osaamiskartan pohjalta voi tehda ammatillisen kehittymisen
suunnitelman. Karttaa voi hyddyntaa kehityskeskusteluissa perustellakseen omien taitojen
kehittymiseen tarvittavat koulutukset tai kurssit. Osaamisalueita on ammatilliseen kehitty-
miseen valtavasti. Osaamiskarttaa voi hyédyntaa paivittamalla sitd osaamisen kehittyessa

ja ottaa tarvittaessa mukaan uusia osaamisalueita. (Eklund 2021,108).

Oman ammatillisen osaamisen kartta ja itsearvio kuvataan taulukossa 2. Taulukkoon on
koottu keskeiset osaamisalueet tuotannonohjaan roolissa kehittymiseksi. Osaamiskartan

asteikko kuvaa opinnaytetyon seurantajaksolla ollutta osaamistasoa.

Asteikko on viisiportainen: 1 - valttamatdon osaaminen, 2 - perusteet hallussa, 3 - hyva osaa-

minen, 4 - sujuva osaaminen, 5 - runsaasti kokemusta.

Osaamisalue Kuvaus Osaa- Kehittamisen kaytan-
mistaso | not/keinot
Toiminnanohjausjarjes- Ymmartaa ja osaa hyédyn- 3 Yrityksen omat SAP koulu-
telma taa SAP toiminnanohjaus- tukset
jarjestelmaa tuotannonoh-
jauksen nakokulmasta
Vastuualueiden hahmotus | Ymmartaa oman roolin vas- 3 Prosessin mukaiset roolin
tuut ja velvollisuudet suh- vastuut - prosessikuvauk-
teessa muihin prosessin sen ja toimenkuvan mu-
rooleihin kaan. Yrityksen omat kou-
lutukset.
Ajankaytto, itsensa johta- | TyOajan tehokas kaytto 3 Ajankayton suunnittelun
minen kaikkien vastuualueiden opiskelu, kdytannon har-
hallintaan joitukset ajankayton tyo-
kaluilla (kalenteri, valko-
taulu, matriisi)
Viestinta Viestinndn merkityksen ym- 2 Aihealueen omaehtoinen
martaminen ja laajuus opiskelu, avoimen AMK
kurssit, yrityksen oma val-
mennus
Tuotantoprosessien hah- | Tuotantoprosessin osien 2 Tuotantotalouden teorian
mottaminen ymmartaminen ja niista opiskelu, yrityksen sisdiset
muodostuvien kokonai- koulutukset
suuksien hahmottaminen
Jatkuva parantaminen Miten toteutetaan jatkuvan 2 Yrityksen sisdinen koulu-
parantamisen mallia tus. Arjen johtaminen,
omassa roolissa Lean kurssit

Taulukko 2. Oman ammatillisen osaamisen kartta
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4.4 Oman tydn kehityskohteet

Toiminnanohjausjarjestelman tietimyksen lisddaminen. Seurantajakson aikana oman
tyon kehityskohteeksi nousi toiminnanohjausjarjestelman tietamys tuotannonohjauksen na-
kékulmasta, ymmarryksen lisddminen omien toimien seurauksista kokonaisuuteen. Toimin-
nanohjausjarjestelman transaktiot, raporttien ajo ja niiden tulkinta seka mita vaikutuksia on

ajoitusten muuttamisella kokonaisuuteen.

Vastuualueiden hahmottaminen. Roolin vastuut selventyivat opinnaytetyéprosessin ai-
kana Yrityksen X:n omissa koulutuksissa, esihenkilén ohjauksessa ja tuotannonsuunnitte-
lun paivittaisissa tyotehtavissa. Yrityksessa jatkettiin tuotannonsuunnittelun prosessin kehi-

tystydta ja siihen liittyvia vastuualueita muutettiin ja tarkennettiin opinnaytetyon aikana.

Opinnaytetydn alussa roolin vastuualue oli suppeampi, nyt tuotannonohjauksen periaatteita
on otettu kayttdon osaston muillakin tydpisteilld. Tuotannonohjaajan vastuualue on kasva-

nut kasittamaan useampia tyopisteita sahkomekaanisella osastolla.

Ajankaytto. Rooliin tarkeana osana kuuluvaa oman ajankdyton hallintaa tulee harjoitella
lisaa ja etsia siihen soveltuvia tyokaluja. Ajankayton hallintaa pitda suunnitella viikkotasolla
ottaen huomioon tuotannon tarpeet. Tiiminvetajien kanssa kaydyt keskustelut ja palaveri-
kaytannot tulee suunnitella tuotannon aikataulujen ja tydvaiheiden seurannan tueksi. Tyo-
jonojen seuranta ja lapikaynti tulee olla vakioitua. Ajankayton hallintaan kuuluu myds eta-
tyokaytannon tarkoituksenmukainen hyddyntaminen niin, etta se palvelee sidosryhmien tar-

peita. Etatydpaiviksi voi suunnitella tyétehtavia, jotka vaativat keskittymista ja tydrauhaa.

Ajankayton hallintaan tuotannonohjauksen tyétehtavissa voi hyddyntaa esimerkiksi Eisen-
howerin matriisia. Lyytinen ja Paakkonen (2022, 98-99) kirjoittavat ajankaytdn suunnittelun
apuvalineista esimerkkind Eisenhowerin matriisi. Lyytisen & Paakkdsen mukaan isompien
kokonaisuuksien hallintaan ja suorittamiseen kannattaa asettaa valitavoitteita ja pilkkoa teh-
tavaa osakokonaisuuksiin. Hdmalainen (2022) kertoo Eisenhowerin matriisin auttavan aset-

tamaan tehtavat tekijaa palvelevaan tarkeysjarjestykseen.

Kuviossa 4 esitetaan matriisi nelikenttana, johon kirjataan tehtavat niiden tarkeyden ja Kii-
reellisyyden mukaan. Ensimmainen kentta sisaltda ne akuutit tehtavat, jotka ovat tarkeita ja
kiireellisia. Toiseen kenttdan kirjataan tarkeat, mutta kiireettdomat tehtavat. Kolmas kentta

on kiireelliset, mutta ei tarkeat tehtavat. Neljas taas ei tarkeille ja ei kiireellisille tehtaville.
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EISENHOWERIN MATRIISI
KIIREELLISYYS

TARKEAA, El KIIREELLISTA TARKEAA JA KIIREELLISTA
=AIKATAULUTA =HOIDA HETI

TARKEYS

El TARKEAA, El KIIREELLISTA El TARKEAA, KIIREELLISTA
=DELETOI =DELEGOI

Kuvio 4. Eisenhowerin matriisi (mukailtu Sahimaa 2018)

Nelikentan tarkoituksena on toimia visuaalisena ohjaajana tyotehtavien priorisointiin ja teh-
tavien kategoriointiin. Tehtavien kategoriointi selkiyttda tekemattdmien tyétehtavien maa-
raa. Sahimaa (2021) kertoo olevan tyypillista, etta ilman hyvin tehtya priorisointia ihminen
ei luontaisesti tule tehneeksi itselleen edullisimpia ja tarkeimpia asioita. Tarkeiden asioiden

sijaan valitaan mieluisimmat, helpot tai kiireellisimmat.

Torkkola (2015, 65) esittda asiantuntijatydhdn sopivaa Kanban-menetelmaa. Kanban mer-
kitsee imuohjauksella toimivaa tuotantoa. Kanban on visuaalinen tapa esittda tuotannon
vaiheet. Asiantuntijatydssa voidaan visualisoida keskeneraisten toiden maaraa kayttamalla
valkotaulua ja muistilappuja. Laput edustavat tehtavia. Lappuja siirretaan taululla sen mu-

kaan kuin tehtavat edistyvat. Tehtavia voidaan priorisoida ja niita voidaan ryhmitella.

Seurantajakson jalkeen otin kayttdon Eisenhowerin matriisin aikatauluttaakseni vakioitu-
neet tyotehtavat. Matriisi toimii visuaalisena ohjaajana viikkotasolla oman tyopisteen valko-
taululla. Matriisin lisaksi aikataulutin sahkopostin kalenteriin toistuvat tehtavat viikko- ja kuu-

kausitasolla. Kalenterimerkinndista tulevat muistutukset nakyvat tyokoneen naytossa.

Ajankayton hallintaan ja keskittymista vaativiin tyotehtaviin kokeilin my6s Pomodoro-tek-
niikkaa. Pomodoro-tekniikassa suunnitellaan yksi suoritettava tyotehtava tai asia, johon

keskitytdan. Siihen kaytettava kokonaisaika jaksotetaan lyhyempiin osiin. Osan pituus on
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25 minuuttia, jonka jalkeen pidetdan 5 minuutin tauko. Riippuen suoritettavasta tyotehta-
vasta ja sen laajuudesta, tehdaan riittdvan monta 25 minuutin jaksoa. Neljan tyéskentely-
jakson jalkeen pidetaan pidempi tauko. Pomodoro-tekniikka sopii keskittymista vaativiin
tehtaviin. Eisenhowerin matriisin mukaisissa ei kiireellisissa, mutta tarkeissa tehtavissa Po-

modoro-tekniikka toimii hyvin. (Koulutus.fi, 2024).

Itsensa johtaminen. Savaspuron (2019, 168-169) mukaan itsensad johtaminen on kykya
priorisoida asioita, suunnitella ajankaytt6aan ja kykya osata kieltaytyda myds kiinnostavista
tehtavista. Itseohjautuva tyontekija kehittaa itsedan ja vaatii esihenkildltdan paljon. Tyonte-
kija, joka luottaa siihen, ettd han on oman tydnsa paras asiantuntija, pystyy myos johtamaan
omaa ty6taan ja itseaan. ltseohjautuvuus on tullut tydpaikoille, mutta sen toteuttamiseen ei

ole monestikaan annettu tukea tyontekijoille.

Tekemiseen ei kukaan toinen osapuoli vaikuta, vaan yksild tekee itse valintoja omatoimi-
sesti. Itseohjautuvuudessa korostuukin henkildon oma osaaminen (Salovaara 2020, 54).
Oman tyon ja itsensa johtaminen vaatii oman osaamisen tuntemista. Ammatillisen kehitty-
misen halun tulee I&htea tydntekijasta itsestdan. Esihenkildn tuki on tarkeada, jos halutaan
saada tyontekija aidosti itseohjautumaan. Koulutus, selkeat tavoitteet ja vastuiden selkeat
rajat auttavat toimimaan itseohjautuvasti. Tuotannonohjaajan rooli on itseohjautuva, mutta

se on riippuvainen koko tuotannonsuunnittelun tiimin toiminnasta.

Viestinta. Seurantajakson aikana tuotannonsuunnittelun tiimille jarjestettiin viestinnasta si-
saista koulutusta. Koulutuksen aikana paatettiin ottaa kayttéon formaali tapa viestimiselle
ja sovittiin yhteinen kaytanto viestinnan toteuttamiseen. Formaali tapa tarkoittaa tietylla so-
vitulla tavalla tapahtuvaa viestintaa sidosryhmien valilla. Viestinta on koettu osastolla puut-
teelliseksi koulutuksesta huolimatta. Yritys X jatkaa viestinnan koulutusta tuotannonsuun-

nittelun projektin ohessa erityisesti sahkdmekaanisella osastolla.

Tuotannonohjaajan rooliin liittyvat viestintatilanteet ovat yleensa poikkeamista viestimista.
Viestintatapoja tulee kehittda niin, ettd se on ajankohtaista ja helposti ymmarrettavaa ja
kohdennettu oikeisiin sidosryhmiin. viestiminen (miten, koska ja kuinka paljon) on yksi am-

matillisen osaamisen kehityskohde.

Juholinin (2022) mukaan tydyhteisdn sisalla viestiminen ei ole pelkastaan tiedon valitta-
mista vaan siihen kuuluu kuuntelu, ajatusten vaihto ja johtopaatoksien teko vuorovaikutuk-
sessa. Mikkola (2022) taas kehottaa sopimaan tiimissa ja projektin alussa paaasiallisesta

viestintdkanavasta ja mita asioita kasitelladn muissa kanavissa. (Cygnel 2022, 17-25).
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4.5 Jatkuva parantaminen

Lean filosofian yksi osa-alue on jatkuvan parantamisen malli. Jatkuva parantamien on pe-
rusta Lean ajattelun mukaiselle kehitystoiminnalle. Jatkuvaa parantamista voi toteuttaa
PDCA-syklin mukaisesti.

Liker (2010, 23) kuvaa jatkuvan parantamisen olevan tekoja ja tapoja parantaa prosessia
seka kaiken lisaarvoa tuottamattoman hukan eliminointia. Se opettaa yksilille ryhmatyos-

kentelyd, ongelmanratkaisua, kykya koota ja analysoida tietoa.

Richards ja Grinsted (2016, 291-292) pitavat PDCA menetelmaa eli Demingin laatuympyraa
todistetusti toimivana tapana vahentaa hukkaa ja kustannuksia tuotannossa. W.Edwards
Demingin mukaan nimetty laatuympyra kuvaa jatkuvan parantamisen kehaa, jota voi kayt-
tda prosessien ja uusien menetelmien kehittdmisessa, ongelmaratkaisussa ja resurssihu-

kan vahentamisessa.

Kuviossa 5 on kuvattu Demingin laatuympyra, johon jatkuva parantaminen perustuu.

N\

JATKUVA

Vakauta toimivat
« osat ja korjaa

Suunnittele muutokset
« ja mddrittele, mitd
odotat tapahtuvan.

ratkaisua tarvittaessa.
PARANNA JA
YLLAPIDA

Vertaa tuloksia
« odotuksiin.

2 Toteuta
s suunnitelma ja
havainnoi.

PARANTAMINEN

Kuvio 5. PDCA-sykli eli niin sanottu Demingin laatuympyra. (Liker 2013, TUDI Opas 2020,
39)

PDCA-syklissa muutokset suunnitellaan ensin (Plan), sitten ratkaisun toteutus (Do), tarkis-
tetaan tulokset (Check). Lopuksi korjataan ratkaisua tulosten perusteella ja vakautetaan
kokonaisuuden toimivat osat (Act). Jokaisella kierroksella tehdaan vain yksi muutos. Nain

muutoksen vaikutus voidaan erottaa tulosten perusteella.

PDCA syklia voi hyédyntaa tuotannonohjauksen ammatilliseen kehittdmiseen. Ensimmai-

sessa vaiheessa luodaan suunnitelma omien toiden suorituksesta. Suunnitelman
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toteuttaminen ja tulosten analysointi. Jos suunniteltu ja toteutettu ty6 ei onnistunut, tehdaan
korjaavat toimenpiteet. Torkkolan (2015, 39) mukaan jatkuva parantaminen on kokeilujen
keha, jossa toistuvin askelin parannetaan toiminnan suorituskykya. Uutta tietoa luodaan

kokeilemalla ja iteroimalla.

Yritys X aloitti tuotannonsuunnittelun prosessin kehittamisen ohella tuotannon lattialla ta-
pahtuvaan tyonjohdon paivittaisen tyon johtamisen kehittamisen. Tahan annettiin kaikille
tydnjohtoon ja tuotannonsuunnitteluun osallistuville koulutusta. Arkijohtaminen 2.0 koulu-
tuksessa kaytiin 1api tuotannonsuunnittelun muiden roolien ohella tuotannonohjauksen roo-
lin merkitysta. Perusajatuksena on jatkuvan parantamisen malli, jota kaydaan lapi tuotan-
non tyénjohdon ja tydntekijdiden kanssa sovitulla tavalla. Arkijohtaminen 2.0 nostaa esille

toiminnan kehityskohteita seka osalistaa tyontekijéita toiminnan kehittamiseen.

Arkijohtaminen 2.0 on kaytanndssa tyonjohdon tiimilleen pitamia aamu- ja viikkopalavereita,
joissa kaydaan tydtilannetta 1api. Palavereihin tulostetaan raportit toiminnanohjausjarjestel-
masta, joissa nahdadan menneen viikon toteutuneet tyot, meneilldadn olevat tyot ja niiden
tuntikertymat seka kahden seuraavan viikon tyétilaukset. Lisdksi palavereissa kaydaan lapi

tyoviikon aikana esiin tulleita ongelmia ja poikkeamia seka ratkaisuja niihin. (Yritys X 2022.)

Arkijohtaminen 2.0 periaatteita voidaan soveltaa tuotannonohjauksen tyotehtaviin. Toimin-
nanohjausjarjestelmasta ajettavien raporttien avulla pystytaan tarkastelemaan tyétilausten
vaiheiden hienokuormituksen toteutumista. Vahvistettujen vaiheiden eli toteutuneiden tyo-
vaiheiden perusteella tuotannonohjaaja tietaa tyon valmistumisasteen. Vahvistamattomat
tyovaiheet kuormittavat viela tyOpistetta. Tuotannonohjaajan tekeman hienokuormituksen

tulos nakyy Arkijohtaminen 2.0 -raporteissa.
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5 Pohdinta
5.1 Prosessiin liittyvia kehityskohteita

Seurantajakson ja opinnaytetyon kirjoittamisen aikana nousi esiin useampia kehityskohteita
prosessin sujuvoittamiseksi. Tuotannonohjauksen ndkékulmasta seuraavat kehityskohteet

ovat tarkeimmat.

Tuotantoprosessin kuvaus ja lapimenoajan mittaaminen. Tuotannon prosessikuvaus
helpottaisi kokonaisuuden hahmottamista koko tuotannonsuunnittelun tiimissa. Arvovirta-
kuvauksen avulla pystyttaisiin maarittelemaan mitattavat prosessin osat. Kaytettavien tyo-
tuntien pohjalta voisi tarkastella osaprosessien arvoa tuottamatonta aikaa. Tuotannon pul-

lonkaulat saataisiin paremmin esiin kuvaamalla nykyinen tuotantoprosessi.

Nykytilan analysoinnilla tunnistettaisiin paremmin mahdollisuuksia parantaa prosessia. Pro-
sessien kehittdmisessa on kyse toiminnan yhtenaistdmisesta. Prosessien ja toimintatapo-
jen yhtenaistamiselld saavutetaan huomattavia saastéja. (Nieminen 2016,96-979). Proses-
sin mallintaminen on tapa tunnistaa yrityksen oleelliset prosessit ja kehittda niitd mallinta-

misesta saadun tiedon avulla (Martinsuo & Blomqvist, 2010, 8).

Yritys X:n tuotannonsuunnittelun prosessissa on nahtavissa monta Lean filosofiaan perus-
tuvia elementteja esimerkkeina jatkuva parantaminen ja hukan tunnistaminen. Talla het-
kella toiminta keskittyy paaosin yksittaisten Leanin menetelmien ja tyokalujen kayttoon,

mutta itse filosofia ei ole selkeasti koko toiminnan perustana.

Nykyisessa kaytanndssa lapimenoaikaa ei mitata. Lapimenoaika suhteessa kaytettavissa
olevaan kapasiteettiin voisi olla yksi mittari. Eli miten tehokkaasti asentajien tydpanos saa-
daan kayttoon. Prosessin kulkua voitaisiin mitata tuotannonohjausjarjestelmasta ajettavien
raporttien avulla. Prosessia voisi tarkastella esimerkiksi kalanruotokuviolla etsimalla syita ja

seurauksia. Nain saataisiin selville ongelmakohtia uudesta nakdékulmasta.

Tyobvaiheiden tuntikertymia seurataan tydaikaseurannassa, jonka kautta se linkittyy tuotan-
nonohjausjarjestelmaan. Projektin kustannuksia seurataan tyon tuntikertymien ja materiaa-
likustannusten kautta. Kaytadnnossa kaikki data voidaan ajaa tuotannonohjausjarjestel-
masta. Tuntikertymien seuranta vaatii tehtyjen tuntien ajantasaista hyvaksyntaa toiminnan-
ohjausjarjestelmaan. Tuntien hyvaksynta tulisi tehdd mahdollisimman useasti viikon aikana.

Nykyisessa mallissa tunnit hyvaksytaan kaksi kertaa viikossa.

Prosessin ohjaaminen. Jatkossa tulee sopia ns. kapulanvaihtopisteet kussakin prosessin

vaiheessa. Tydnsuunnittelija paastad kasistdan vain sellaisia tyotilauksia tuotannon



28

toteutukseen, jossa kaikki asiakkaan tarpeet ovat selvilla. Tydénsuunnittelija luo kokonaisai-

kataulun projektille.

Tuotannon tyonjohto kayttéda tuotannon tilassa Kanban tauluja, joista kady visuaalisesti sel-
ville projektin aikataulu ja missd vaiheessa tydssa ollaan. Taululle kerataan tybévaiheissa
iimenevat ongelmat tai puutteet. Ongelmia ratkotaan yhdessa koko tydryhman kanssa ja
niista viestitaan tuotannonohjaukseen, tydonsuunnitteluun ja esimiehille. Uusien parempien
tyotapojen sisdistaminen vaatii tyontekijoiden koulutusta. Tyovaiheisiin kannattaa tehda

mahdollisuuksien mukaan standardoituja tydohjeita.

Tiedonkulun ja viestinnan vakiointi. Prosessin eri vaiheissa tapahtuvien muutosten, poik-
keamien ja ongelmien viestinnan tapa ei ole vakioitunutta. Prosessiin osallistuvien eri si-
dosryhmien valinen viestinta on puutteellista. Tieto ei saavuta kaikkia niita, joihin se vaikut-
taa. Tama aiheuttaa vaarinkasityksia ja voi pahimmillaan viivastyttaa projektin aikataulua.
Ongelmista ja poikkeamista tulee ilmoittaa heti kaikille, joita ne koskevat. Kommunikointi eri
prosessin tekijdiden kesken on yksi tarkeimmista tydkaluista prosessin jatkuvaan paranta-
miseen. Saannolliset palaverit, joissa kdydaan ongelmakohtia lapi. Palaverien kokousmuis-

tiot tulee jakaa palaverien jalkeen kaikille, joihin palaverien paatoksilla on vaikutusta.

Tuotannonohjaaja tarvitsee tietoja sidosryhmilta pystyakseen toteuttamaan hienokuormi-
tusta. Usein poikkeamat tulevat tuotannonohjaajalle tietoon epasuorasti ja viiveella. For-
maalin viestinnan saanndt eivat ole vakioituneet tuotannonsuunnittelun tiimissa. Viestinnan
koulutusta tulee jatkaa tuotannonsuunnittelun tiimissd. Tama tarkoittaa koko tuotannon-
suunnitteluprosessissa olevien henkildiden koulutusta viestintadan. Tiimin sisainen kommu-

nikaatio vaatii harjoitusta ja asenteiden muuttamista yhteistydmydnteisemmaksi.

Tuotannonsuunnittelun prosessin kehittaminen. Seurantajaksolla tapahtunutta tuotan-
nonsuunnittelun prosessin kehittdmistyota sahkomekaanisella osastolla ei johdettu kovin
jarjestelmallisesti. Osaamisen kehittdminen oli tiimin sisalld oman aktiivisuuden varassa.

Oppiminen tapahtui useasti kokeilemalla ja tekemalla.

Toiminnanohjausjarjestelman tuotannonsuunnittelun moduuleista olisi pitanyt saada enem-
man koulutusta ennen uusien toimintatapojen kayttoonottoa. Nyt uudet toimintatavat otettiin

kayttdon ilman simulointia toiminnanohjausjarjestelman testikannassa.

Kehitystydn jatkuessa pitaa kiinnittdd huomiota toiminnanohjausjarjestelman kayttoéon ja
ominaisuuksiin. Yrityksen X:n toiminnanohjausjarjestelman avainkayttajat voisivat kouluttaa
tuotannonsuunnittelun tiimin jasenia. Koulutus antaisi kaikille tiimin jasenille samat 1aht6-
kohdat toiminnanohjausjarjestelman kayttéon seka lisdisi ymmarrysta tiimin jdsenien keski-

naisiin tyérooleihin.
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Tuotannonsuunnittelun tiimille jarjestettiin tilaisuuksia, joissa tarkennettiin roolien vastuita
ja velvollisuuksia. Uusien toimintatapojen kayttdonotto jai kuitenkin tiimin omalle vastuulle
ja tiimin jasenille. Ohjeita paivittaisen tekemiseen olisi voitu kayda tiimin kanssa enemman

lapi. Nyt toimintatavat kaytiin vain yleisella tasolla.

Rannan (2021, 32-45) mukaan organisaatioiden kehittamiskulttuurin muutoksissa on ha-
vaittavissa viisi vaihetta. Ensimmainen vaihe sisaltda vain yksittaisid muutoksia, jotka orga-
nisaatio joko omaksuu ja alkaa kayttaa tai palaa entisiin tapoihin. Toisessa vaiheessa orga-
nisaatio hyvaksyy jatkuvan kehittdmisen osaksi toimintaa. Kolmas vaihe on jo jatkuvia muu-
toksia toteuttava. Neljannessa vaiheessa organisaatio osaa kehittdd omia kehittdmistyoka-

luja ja viidennessa vaiheessa kehittdminen on vakiintunut normaaliksi ty6tavaksi.

Martinsuo & Blomqvist (2010, 7) korostavat vanhojen toimintatapojen, ohjeiden ja rutiinien
korvaamista uuden prosessin mukaisiksi. Prosessiin osallistuvien henkildiden ja sidosryh-
mien edustajat tulee kouluttaa uuteen prosessiin ja uusiin rooleihinsa. Organisaation toi-
mintamallin ja johtamisjarjestelman tulee tukea prosessin tehokasta toteutusta. Kehitys-

tyosta tulee viestia yhdenmukaisesti kaikille.

Asiantuntijatyon tuottavuuden mittaaminen on haasteellista, koska asiantuntijuus perustuu
tietoon ja muihin aineettomiin tekijoihin. Yrityksen menestystekijat eli mitattavat asiat voi-
daan maarittda strategian ja sidosryhmien tarpeiden perusteella (Lonngvist ym. 2006,109.)
Tuotannonohjaukseen tulisi kehittdd mittareita, joilla tuotannonohjaajan roolista saatua hyo6-

tya tuotannolle voitaisiin mitata.

Poikkeamiin varautuminen. Tuotantoprosessiin liittyvien materiaalien toimitusajat voivat
olla todella pitkia ja pienetkin lisaviivastykset saattavat pysayttaa tietyt tydvaiheet kokonaan.
Talloin asentajille pitda osoittaa muuta tyéta odottelun ajaksi. Tydpisteiden kuormitusnaky-
man tulee olla ajan tasalla, ettd vapaata asentajakapasiteettia voidaan hyddyntaa muiden

tyopisteiden todissa kuormituksen tasaamiseksi.

Varustelun sarja aloitetaan usein ilman esisarjaa tai protoa. Protokappaleen valmistus an-
taisi tietoa mahdollisista ongelmakohdista ja varustelun haasteista. Naihin voitaisiin varau-

tua ennen varsinaisen sarjan aloittamista.

Asiakkaan lahettamat ajoneuvot voivat olla puutteellisempia kuin oli ajateltu. Ajoneuvoissa
voi olla vanhaa materiaalia, joka pitaa kayttaa uudelleen. Ylimaarainen ja suunnittelematon
purkutyé aiheuttaa varustelutydn viivastymista. Aikatauluja ja tdiden ajoituksia joudutaan
muuttamaan. Asiakas saattaa muuttaa suunnitelmiaan ja toiveitaan viela siind vaiheessa,
kun varustelu on jo kdynnissa. Myynnin tehtava on sopia asiakkaan kanssa tarkemmin to-

teuttavan varustelutydn sisalto.
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Tuotannonsuunnittelun prosessin nopeat muutokset aiheuttavat paljon tyéta tydvaiheiden
uudelleen ajoituksissa. Jo suunnitellun ja ajoitetun tyén sisalté saattaa muuttua lyhyella va-
roitusajalla asiakaan vaatimuksien muuttuessa. Muuttuneet asiakkaan tarpeet aiheuttavat
uudelleen jarjestelya tyon ajoituksessa ja materiaalien hankinnassa. Nama tekijat voivat

viivastyttaa projektin aikataulua.

Tuotannonsuunnittelun tyoroolit. Toimenkuvien ja toimintojen yhtenaistaminen selkeyt-
téda tuotannonsuunnittelua. Henkilot, jotka nyt tekevat oman tyonsa ohella tuotannonoh-
jausta tai -suunnittelua ovat kovan paineen alla ja keskittyminen omaan ty6hén on hanka-

laa.

Tyonjohtajan ja tiiminvetajan toimenkuvat ja niihin liittyvat tehtavat tulisi yhtenaistaa yrityk-
sen kaikilla osastoilla. Tuotannonsuunnittelijan ja tuotannonohjaajan rooleihin tulisi tehda
selkeampi tyonjako. Karkeasuunnittelu ja hienosuunnittelu menevat nyt sekaisin. Proses-

sissa on myoOs paallekkaisia vaiheita eli samaa asiaa hoitaa useampi henkilo.
5.2 Tuotannonohjauksen tulevaisuus Yrityksessa X

Opinnaytetydn tekemisen ja havainnoinnin seurantajakson aikana nousi esiin Yritys X:n
sahkdmekaanisella osastolla pohdintaa, miten tuotannonohjauksen mallia saataisiin laajen-
nettua Yritys X:n muillekin osastoille ja toimipaikoille. Yhtenaisten ohjausmallien tekeminen
koettiin haastavaksi, koska toimipaikkojen ja toimipaikkojen osastojen toiminnot poikkeavat
toisistaan huomattavasti. Haasteena on erilaisten tdiden, kunnossapidon ja varustelun eri-
lainen tuotantotapa. Varustelu on projektiluonteista, kunnossapito enemman vakioitunutta

tuotantoa.

Opinnaytetydn tekemisen aikana tuotannonsuunnittelun projekti eteni koko ajan ja tuotan-
nonohjauksen roolissa tapahtui myds pienid muutoksia ja tarkennuksia. Erilaisia kokeiluja
tehtiin toiminnanohjausjarjestelman tehokkaampaan kayttéon esimerkiksi vaihtamalla avat-
tujen tyétilausten ajoituslajia. Ajoituslajien mukaan toiminnanohjausjarjestelma ajoittaa tyo-

tilauksen vaiheet automaattisesti.

Tehostunut toiminnanohjausjarjestelman hyodyntaminen ja nakyvyyden parantuminen kun-
kin tyopisteen tyokuormasta auttaa myos jakamaan tyokuormaa tyopisteiden kesken. Mo-
nitaitoiset ja motivoituneet asentajat ovat tdssa avainasemassa. Osaamisen jakaminen eri
osastojen valilla helpottaisi kuormituksen tasaamisessa. Yhteistyota yrityksen eri osastojen

valilla tulisi lisata suunnitelmallisesti oli sitten kysymys varustelutydsta tai kunnossapidosta.

Kayttéon otettiin myds toiminnanohjausjarjestelman helppokayttolittyma SAP Fiori. SAP

Fiori mahdollistaa tydnjohdolle ja asentajille seurata tyoétilannetta helpommin ja
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ajantasaisemmin. Fiorista ndhdaan kuluvan viikon tyét ja niiden vaiheet. Vaiheiden tydoh-
jeet ja tarvittavat materiaalit nakyvat myos Fiorissa. Asentajan tyd helpottuu, kun jokaista
asiaa ei tarvitse kdyda kysymassa tyonjohdolta vaan tieto on saatavilla mobiilisti puheli-

mella.

Helppokayttoliittyman nakyma vaatii tydnsuunnittelijalta ja tuotannonohjaukselta enemman,
ty6ta, koska jokaisen tydvaiheen tyéohjeet tulee kirjata toiminnanohjausjarjestelmaan. Fiori
jarjestelmassa asentaja pystyy myos paattamaan tydvaiheen, kun tyo on tehty. Tydvaihei-
den vahvistus nakyy reaaliaikaisesti toiminnanohjausjarjestelméassa. Asentajat osallistuvat
toteuttamaan suunniteltua ty6jonoa. Tiiminvetajia Arkijohtaminen 2.0 toteuttamisessa osal-

listamalla asentajat tuotannon tydvaiheiden suorittamisessa.

Martinsuo ja Blomqvist (2010, 7) kehottavat pilotoimaan prosesseja ennen niiden laajamit-
taista kayttoonottoa. Prosessilla voi olla laajoja vaikutuksia yrityksen toiminnassa. Puutteel-
lista tai virheellista prosessia ei kannata ottaa kayttdéon. Pilotointivaihe antaa tietoa uudiste-

tun prosessin toimivuudesta ja toimiiko se paremmin kuin vanha toimintatapa.

Tuotannonsuunnittelun kehitystyd jatkuu Yritys X:n kehitystydryhmassa koko yrityksen laa-
juisena. Sahkdmekaanisen osaston tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen uusi malli toimii

pilottina ja antaa arvokasta tietoa kehitysryhmalle.
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6 Yhteenveto

Tuotannonohjaajan rooli on uusi Yritys X:n tuotannonsuunnittelun organisaatiossa ja tuo-
tannonsuunnittelun toimintapa on uusi. T6ita ja ty6jonoja ei ole suunniteltu aiemmin nain
tarkasti vaan aikataulut ovat olleet suuntaa antavia. Tydroolit poikkeavat eri osastojen valilla

ja tuotannonohjausta on tehty oman tyén ohella.

Uuden toimintatavan omaksuminen on vienyt melko paljon aikaa. Yritys X:n tyokulttuuri on
ollut pitkdan samanlainen ja uudistukset on koettu hankaliksi. Tuotannonsuunnittelun pro-
sessin kehitys on kuitenkin edennyt ja muutoksia otettu kayttéon. Opinnaytetydon aikana

tuotannonsuunnittelun kehittdminen eteni ja uudet roolit alkoivat selkiytya.

Opinnaytetydssa pyrittin saamaan vastauksia tuotannonohjaajan roolista tuotannon kysy-
mykseen, miten tuotannonohjaajan rooli tuo lisdarvoa Yritys X tuotannonsuunnitteluun ja
tuotannon lapimenoaikoihin. Tuotannonohjaaja on tarkea osa tuotannon oikea-aikaisen to-
teutuksen tekija. Tuotannonohjaaja pitaa ylla tuotannon tilannekuvaa johdolle ja projektijoh-

dolle. Tuotannonohjaaja tuo esille poikkeamat ja pyrkii ennakoimaan niita.

Seurantajakso toi tietoa prosessin vaihtelusta varustelutdissa ja miten sita pystytaan hallit-
semaan tuotannon virtauksen karsimatta. Vaihtelua aiheuttava erilaiset materiaalipuutteet

ja asiakkaan muuttuvat tarpeet. Vaihteluun reagointi on tarkea osa tuotannonohjausta.

Tuotannonohjaajan rooli on itsendinen, mutta sidoksissa tiiviisti tuotannonsuunnittelun tii-
miin. Omaa ty6ta johdetaan suunnitelmallisella ajankaytélld. Tuotannonohjaajan roolissa
voi olla itseohjautuva, kun tavoitteet ovat tarpeeksi selkeitd. Tiimin sisalla roolien valinen
vuoropuhe ja yhteistyd hakee edelleen lopullista muotoaan. Yhteistyén ja kommunikoinnin

tarkeys on tunnistettu osastolla, vaikka viestinta onkin ikuinen kehityksen kohde.

Tavoitteena ollut ammatillisen osaamisen lisddminen toteutui useilla osa-alueilla. Toimin-
nanohjausjarjestelman kayttd, ajankayton hallinta ja tuotannon kokonaisuuden hahmotus
ovat parantuneet. Tuotannonsuunnittelun tiimin sisaisten roolien ymmarrys on kasvanut.
Jatkuvan parantamisen menetelma on tarkein opinnaytetydssa opittu asia, jota kannattaa
kayttaa tulevaisuudessakin. Ammatillisen osaamisen kartan laatiminen on myo6s hyva tyo-

kalu osaamisen kehittamisen suunnittelussa.

Tuotannonsuunnittelun prosessin kehittdmista tulee jatkaa sdhkémekaanisella osastolla
Yrityksessa X, silld nyt prosessi on vain osittain kuvattu. Prosessia voisi kehittaa lisda tut-
kimalla yksityiskohtaisemmin osaprosesseja ja siihen liittyvia muita tuotannon prosesseja

esimerkiksi myynnin tai hankinnan prosesseja.
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