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PROSESSIKOHTAINEN TYOSUUNNITELMA

- tydsuunnittelulistojen teko

Opinnaytetyo toteutettiin Suomen Nestlé Oy -lastenruokatehtaalle. Toimeksiannon tavoitteena oli
vahentdd Suomen Nestlé Oy:n tuotannon raaka-aineiden odotusaikaa 25 %:lla. Odotusaika eli
hukka syntyy raaka-aineiden esikasittelyn viivastymisesta, jolloin niita ei voida siirtdé seuraavaan
prosessivaiheeseen.

Odotusajan vahentamiseksi suunniteltiin prosessikohtaiset tydsuunnitelmat, joiden avulla
voidaan nahdé, kuinka kauan kuhunkin tyévaiheeseen kuluu aikaa standardin mukaan. Taméa
helpottaa tydvaiheiden suunnittelua ja ennakointia raaka-aineen odotuksen valttamiseksi.
Tyovaiheiden standardi-ajat perustuvat tyévaiheiden kellotuksiin.

Tyodsuunnitelmien  suunnitteluun  kartoitettin ~ tuotannon  tydprosessien  nykytilannetta,
standardiaikoja ja henkilokohtaista tydokokemusta kyseisilla tydskentelyosastoilla. Kootun datan
pohjalta suunniteltiin ja tehtiin Excel-pohjainen prosessikohtainen tydsuunnitelma-tydkalu.
Lopuksi prosessikohtaiset tydsuunnitelmat koulutettiin tuotannon alkupaan henkildstolle ja otettiin
kayttéon tuotannon alkupaassa.
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PROCESS-SPECIFIC WORK PLANS

- Compilation of work planning lists

This thesis project was conducted as an assignment for the Suomen Nestlé Oy baby food factory.
The objective of this thesis was to reduce the waste time due to raw material processing by 25
%. The idle time arises from a delay in raw material pretreatment, due to which the next process
phase can not be started.

The purpose of the process-specific work plans was to reduce wasted time, by visually showing
how long each work task is planned to take according to the standard. This facilitates the planning
and anticipation of work tasks, so that the delay of preparing raw materials, can be avoided. The
standard times for each work task are clock-based.

For work plan compilation, the status quo of production and the standard times were surveyed,
and the author’s personal production work experience was also exploited. Based on the

assembled data, Excel work plans for processes were designed and created. Lastly, the process-
specific work plans were introduced to the personnel and then taken to use.
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KAYTETYT LYHENTEET TAI SANASTO

AND Excel funktio. Ja-funktio.

DIM Excel -ohjelmointiymparistd. Dimension, antaa mahdollisuu-
den esittdd muuttujat niminé ja tyyppina.

Hlookup Excel-funktio. Horizontal lookup eli vaakasuuntainen haku.

IF Excel funktio. Jos-funktio.

IFNA Excel funktio. Palauttaa kaavan arvona #N/A tai kayttgjan

itse maaritteleman arvon jos kaava ei saa tulosta, muutoin
palauttaa kaavan antaman arvon.

INDIRECT Excel funktio. Epasuora.

LONG Excel -ohjelmointiymparistd. Kokonaisluku valilta
-2 147 483 648 — 2 147 483 647.

Makro Excel -ohjelmointiymparistd. Makro tarkoittaa tietokoneohjel-
mistoista puhuttaessa toimintoa, joka suorittaa maaritetyn
tehtavan tai tehtavat.

Molla Rosterista valmistettu elintarvikekelpoinen raaka-aineen kul-
jetusastia.

OR Excel funktio. Tai-funktio.

SMED Single Minute of Exchange of Die.

VBA Excel -ohjelmointiympérist6. Visual Basic for Application.

VBE Excel -ohjelmointiymparistd. Visual Basic Editor.

Vlookup Excel funktio. Vertical lookup eli pystysuora haku.

VSM Value Stream Mapping, arvovirtakuvaus.

Lean 5S Japanssa kehitetty viisiportainen kehitysty6kalu. Viisi s-Kir-

jainta tulee sanoista: sorting (lajittelu), systematic arrange-
ment (jarjestdminen), spick-and-span (puhdistaminen), stan-
dardization (standardointi) ja self-discipline (sitoutuminen).
Joskus puhutaan lisdksi kuudennesta s-kirjaimesta, safety
(turvallisuus).



1 JOHDANTO

Suomen Nestlé Oy on elintarvikealan yritys ja valmistaa Turun tehtaalla pelkastaan las-
ten purkkiruokaa paasaantoisesti Pohjoismaihin, mutta myés muille markkina-alueille.
Lastenruoan valmistusprosessi koostuu kolmesta eri prosessilinjastosta: alkupaésta, jo-
hon kuuluu esivalmistus, kerdily ja keitto, seka tolkityksesta ja pakkaamosta. Liséksi on
tavaran vastaanotto ja lahettamoosasto, joiden kautta yritykseen tuleva ja yrityksesta

|ahteva tavara kulkee.

Toimeksiantona oli kehittéda tuotannon alkupaassa olevien esivalmistuksen ja kerdailyn
prosesseihin tydkalu — prosessikohtainen tydsuunnitelma. Sen tarkoitus on helpottaa
tyontekijan paivittdisen tydkuorman suunnittelua. Talla hetkella tydntekijat nakevét val-
mistettavat tuotteet viikko-ohjelmasta prosessitilauksittain (process order) ja tuotenume-
rottain (product number), seka tuotteiden reseptinumeron (liite 6). Resepteistda nahdaan
tuotteelle maaritelty standardi, eli tuotteen valmistustapa, sisaltden raaka-ainetiedot, ki-

lomaarat ja esikasittelytavat.

Prosessikohtaisessa tytsuunnitelmassa nama tiedot tuodaan visuaalisemmin tyénteki-
jan nakyville. Tyésuunnitelmat jaoteltiin esikasiteltdvien raaka-aineiden valmistushuonei-
den mukaisesti ja niista nahdaan kerralla koko viikon valmistettavat tuotteet ja kasitelta-
vat raaka-aineet. Lisaksi suunnitelmaan yhdistettiin tydvaiheiden kestojen kellotetut
standardiajat, jolloin voidaan suunnitella helpommin tydvaiheiden jaksotusta. Tavoit-
teena on saavuttaa 25 %:n vahennys raaka-aineen odotusajassa vuoden 2019 aikana

verrattaessa vuoden 2018 raaka-aineen odotusaikaan.
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2 NESTLE S.A.

Nestlé S.A. sai alkunsa vuonna 1866 perustetun Anglo-Swiss Condended Milk -yhtidn ja
Henri Nestlén omistaman yrityksen yhdistymisesta vuonna 1905. Nykyaan Nestlé S.A.
on elintarvikealan johtavassa asemassa koko maailmassa omistaen yli 2 000 tuotemerk-
kia. Liikevaihto oli vuonna 2018 91,4 miljardia Sveitsin frangia. (Suomen Nestlé Oy,
2019) (Nestlé S.A., 2019) Paakonttori sijaitsee Sveitsin Veveyssa ja toimitusjohtajana
toimii Paul Bulcke. Nestlé S.A. tydllistaa 335 000 tyontekijaa 436 tehtaassaan ympari
maailman. Tukena hyvinvoinnin-, terveyden- ja ravitsemuksen kehittdmisessa Nestlélla
on koko elintarviketeollisuuden laajin tutkimus- ja tuotekehitysyksikdista koostuva 34 tut-
kimuskeskuksen muovostava verkosto, joka tydllistéd 5000 alansa amattilaista.
(Suomen Nestlé Oy, 2019)

2.1 Suomen Nestlé Oy

Suomen Nestlé Oy on Nestlé S.A:n tytaryritys, joka aloitti toimintansa Suomessa vuonna
1973. Nestlélla on Suomessa kaksi elintarviketehdasta, liemi- ja kastiketehdas Juuassa
ja lastenruokatehdas Turussa, seka paakonttori Espoossa. Liikevaihto oli vuonna 2014
240 miljoonaa euroa. (Suomen Nestlé Oy, 2019)

2.2 Turun lastenruokatehdas

Turun lastenruokatehtaalla elintarvikevalmistus keskittyy pelkastaan lastenpurkkiruoan
valmistukseen. Valmistettavia brandeja ovat Naturnes, Gerber, Piltti ja Bona. Luomutuo-
tanto on siirtynyt paéaasiallisesti Naturnes-brandin alle. Tuotantovolyymiltaan suurin
bréandi on Piltti volyymin ollessa noin puolet kokonais volyymista. Tuotteiden paaasialliset
markkinat volyymeissa ovat Suomi (66,5 %), Norja ja Ruotsi (25,0 %), Keski- ja Itd-Eu-
rooppa (8,3 %) ja Sveitsi (0,2 %). (Turku, 2019)
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3 RAAKA-AINEIDEN ESIKASITTELYPROSESSIT

Raaka-aineiden esikasittely jakaantuu seitseméaén eri prosessiin (kuva 1, rivi 4). Proses-
seja ovat raaka-aineen erottelu, perunan kasittely, jauhatus, esikeitto, sekoitus, pump-
paus ja annostelu. Esikasittelytapa kullekin raaka-aineelle maaritellaan reseptissa stan-

dardin mukaisesti. Standardi sisdltaa lisaksi kilomaarat ja keittoparametrien ohjeistuk-

Tuotannon
suunnittelu

Product Viikko- Process

number ohjelma order
. Reseptinume-

ro
Raaka-aineen Perunan e .
e Jauhatus Esikeitto Sekoitus Annostelu
erottelu kiisittely

Kuva 1. Prosessikuvaus tuotannonsuunnittelusta tuotteen keittoon.

sen.

3.1 Raaka-aineen erottelu

Raaka-aineen erottelulla poistetaan vierasesineet ja huonot raaka-aineen osat raaka-
aineiden joukosta. Raaka-aineen erottelua tehdaan tietyille raaka-aineille, joista on to-
dettu I6ytyvan esimerkiksi juurten paloja. Raaka-aineen erottelu tehdaan linjalla, jota pit-
kin jainen raaka-aine liikkuu eteenpéin aina mollaan asti. Linjan vierell& olevat raaka-
aineen erottelijat erittelevat raaka-ainetta kasin ja poistavat raaka-aineen erottelu-stan-
dardin mukaisesti poistettavat raaka-aineen osat ja mahdolliset vierasesineet. Mollat, joi-
hin raaka-aineet kasittelytavasta riippumatta laitetaan ovat ruostumattomasta teréksesta

valmistettuja kuljetusastioita.
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3.2 Perunan kasittely

Peruna kuutioidaan tai viipaloidaan reseptissa olevan reseptin standardin mukaan. Pe-
runan kuutiointi ja viipalointi tehdaén perunahuoneessa perunan kuutiointi- ja viipalointi-

koneella. Perunaa kasitelladan myds jauhatusmyllylla.

3.3 Jauhatus

Jauhamisessa raaka-aine jauhetaan haluttuun kokoon jauhatusmyllyn avulla. Jauhatus-
kokoa saadelldaén erikokoisilla terapakan laipoilla. Kaytettdvan terapakan laipan koko
maaritellaén reseptin standardissa. Jauhatuskoko vaikuttaa tuotteen koostumukseen ja
suutuntumaan. Paasaéantoisesti mitd nuoremmalle ikaryhmalle valmistettava tuote on,

sita pienemmaksi kaikki raaka-aineet jauhetaan.

3.4 Esikeittaminen

Pastan ja riisin esikeitolla varmistetaan, etta niiden kypsyys on sopiva valmiissa tuot-
teessa. Silla myds poistetaan ylimaarainen tarkkelys, joka aiheuttaa itse raaka-aineen
paakkuuntumista tuotekattilassa. Pastan ja riisin esikeittoon on méaaritelty standardit, ku-
ten esikeittoaika, jaahdytys ja sailytys. Nailla varmistetaan pastan tai riisin oikeanlainen

koostumus ja lampdtila ennen tuotekattilaan kippaamista.

3.5 Sekoitus

Sekoittaminen tehdaan sailiéssa, jossa on ankkurisekoitin, pumppausputkisto ja sen si-
salla oleva magneetti. Tarkoitus on saada sekoitettava jauho tai tarkkelys sekoittumaan
tasaisesti veteen muodostamatta paakkuja. Magneetti sijaitsee pumppausputkistossa ja
sen tehtavana on poistaa mahdolliset metalliset vierasesineet. Valmiiksi sekoitettu seos
pumpataan mollaan siivilan lapi, jonka tehtédva on poistaa mahdolliset paakut ja muut

kuin metalliset vierasesineet.
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3.6 Pumppaus

Raaka-aine siirretddn pumppaamalla tynnyrista tai sailiostd mollaan. Pumppausmeka-
nismi on automaattinen ja pysayttaa pumppaamisen maaritetyn kilomaaran saavutettua.
Pumppausmekanismi on varustettu magneetilla ja eri kokoisilla siivil6illa raaka-aineen
koostumuksesta riippuen. Niiden tehtava on estaa mahdollisten vierasesineiden joutu-
minen tuotteen joukkoon. Pumpattaville raaka-aineille tehdéén myos aistinvarainen ar-
viointi ennen kayttéd mahdollisen pilaantumisen vuoksi. Pilaantumisen voi aiheuttaa

pakkaukseen paassyt ilma.

3.7 Annostelu

Annostelulla tarkoitetaan raaka-aineen siirtdmista raaka-ainepakkauksesta mollaan,
josta se kipataan tuotekattilaan. Ty® tehddan mekaanisesti kdsin, joten annostelua var-
ten on vierasesineriskin valttdmiseksi méaaritelty standardi raaka-ainepakkauksien avaa-

miselle.
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4 HAVIKKI JA HUKKA LEANIN NAKOKULMASTA

Elintarviketeollisuudessa suurinta hukkaa tai havikkia aiheuttaa tuotteen havittdminen.
Tehokkain keino valttda tuotehavityksia on pyrkia toteuttamaan kerralla oikein-periaa-
tetta. Kerralla oikein tulee sanoista first time right, joka on my6s Nestlélla tarked teema
ja seurattava mittari. Teollisuuden ndkdkulmasta Leanin perusperiaatteet ovatkin tehda

asiat kerralla oikein ja minimoida seka eliminoida hukkaa (Michael, 2011, p. 146).

Havikki on hukkaa eli sellaista toimintaa, joka ei tuo mitdan lisdarvoa prosessille. Havik-
kia voidaan helposti mitata menetetyssa ajassa ja sen myoéta rahassa tai havityksien
johdosta syntyneestéd tappiosta. Niin elintarviketeollisuudessa kuin muussa teollisuu-
dessa onkin tarkedé pyrkid tuomaan eri havikin lahteet esille ja eliminoida tai ainakin
rajata niita. Havikki aiheuttaa rahallista haviota ja estetty havikki on saastettya rahaa,
tuottoisaa rahaa (Michael, 2011, p. 146). Teollisuuden havikin lahteet on kategorisoitu 7

eri rynméaan (kuva 2).

Varastointi

Operaattorin liike

7 havikin lahdetta

Siirtyminen

Optimointihaviot

Ylituotanto Odotusaika

Kuva 2. Hukan 7 eri lahdetta teollisuudessa. Suomennettu. (Michael, 2011, p. 147)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Aki Koponen



4.1 Varastointi

Leanin periaatteiden mukaisesti toimivat teollisuudenalan yritykset yllapitavat yleensa
minimaalisia varastoja vain tulevan tarpeen mukaan. Tama kuitenkin vaatii sen, etta toi-
mitusketju on toimiva ja joustava niin tilaajan kuin toimittajan kannalta. (Michael, 2011,
p. 151)

4.2 Operaattorin liike

Kaikki ylimaarainen ja turha liike vie aikaa ja aiheuttaa havikkia. Leanin ajatusmallin mu-
kaisesti kaikki tarvittava pitisi olla mahdollisimman lahella tyoskentelypistetta. Se tehos-
taa ty6ta seka parantaa tybergonomiaa. Ylimaaraisen liikkeen minimointi lahtee liikkeelle
prosessisuunnittelusta tyoskentelypisteilla ja 5S-systeemin sisdistamisesta kunkin teolli-
suudenalan tehtaan tarpeisiin. (Michael, 2011, pp. 146 - 147) Kun tuotantolinjan proses-
sisuunittelussa on otettu nama asiat huomioon ja kaytant6on, mahdollistaa se tydnteki-
jan tehokkaamman tydskentelyn tydpisteelld. Taman myota tyontekijdoiden uupumus ja
loukkaantumisriski alenee (Michael, 2011, p. 148).

4.2.1 Lean 55

Lean 5S-jarjestelma on kehitetty Japanissa tyopaikan organisoimista varten. Sen tarkoi-
tus on nimensa mukaisesti saada aikaan parannuksia koko organisaatiossa viiden vai-
heen tekniikalla. Nama viisi eri vaihetta ovat sorting (lajittelu), systematic arrangement
(jarjestaminen), spick-and-span (puhdistaminen), standardization (standardointi) ja self-

discipline (sitoutuminen). (Sarkar, 2006, pp. 1 - 9)

Lajitteluvaiheessa tyopisteen kaikki tavarat lajitellaan tarpeiden mukaan ja tarpeettomat
tavarat poistetaan tyopisteelta. Tyopisteen tavarat voidaan lajitella viiden tarpeellisuus-

luokan mukaan.

e Luokka 1, tavara on valttaméaton tyon kannalta.

¢ Luokka 2, tavaraa tarvitaan, mutta ei ole valttaméaton tyon kannalta.
e Luokka 3, tavaraa tarvitaan harvoin.

e Luokka 4, tavaraa ei tarvita, mutta jotkut haluavat kayttaa sita.

e Luokka 5, tavara on turha ja se havitetaan. (Sarkar, 2006, pp. 9 - 25)
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Jarjestamisvaiheessa mietitddn tyopisteen jarjestystd. Otetaan esimerkiksi tydpisteen
piirustus esille ja sijoitetaan tavarat lajitteluvaiheen tavaroiden tarpeellisuuden mukaan
piirustukseen. Ty6n kannalta tarkeimmaét tavarat sijoitetaan mahdollisimman lahelle tyo-
pistetta. (Sarkar, 2006, pp. 25 - 45)

Puhdistamisvaiheessa kaikki edellisista vaihesta yli jaéneet turhat tavarat poistetaan lo-
pullisesti. Muut tavarat sijoitetaan ty6pisteelle suunnitelman mukaisesti. Samoin my6s
esille tulleet puutteet korjataan samantien. Puutteita voivat olla esimerkiksi puuttuvat ty6-
valineet tai tydohjeet. (Sarkar, 2006, pp. 46 - 47)

Standardointivaiheessa méaritetaan standardit tavaroille ja jarjestykselle, jotka maaritet-
tiin lajittelu- ja jarjestamisvaineessa. TyOpisteella tarvittaville tavaroille merkitaan paikat,
joissa niita pidetddn aina. Standardoidaan toimintatavat ja maéaritetdaan tarkastuskierrok-
set, jotta tyOpisteet pysyvat tarkoituksenmukaisessa jarjestyksessa. (Sarkar, 2006, pp.
48 - 51)

Sitoutumisvaiheessa Lean 5S-projektin vastuuhenkild kayttdonottaa ja sitouttaa henki-
|6ston noudattamaan aiempien vaiheiden pohjalta méaéritettyja standardeja. Hanen on
tarkeda toimia esimerkkind muille toiminnan jalkauttamisessa ja yllapidossa. (Sarkar,
2006, pp. 51 - 52)

4.3 Siirtyminen

Kuten operaattorin tai minka tahansa turha liike, on myos kaikki ylimaarainen, turha liik-
kuminen hukkaa. Se voi olla ylimaaraista informaation, materiaalin tai ihmisten liikku-
mista. Prosessin tavoite on tuottaa tuotteelle lisdarvoa. Ylimaaraisen liikkeen hahmotta-
miseksi tehtaassa on hyva merkitd esimerkiksi prosessin pohjakuvaukseen (layout)
kaikki tehtava liike ja tarkastella, miké on tarpeellista ja mika turhaa. Tarvittaessa voidaan

miettia prosessisuunnitteluun muutoksia. (Michael, 2011, p. 153)

4.4 Odotusaika

Odotusajalla tarkoitetaan hukka-aikaa ennen seuraavan prosessivaiheen aloittamista.
Tyypillisimmin seuraavan prosessivaiheen aloitus viivastyy edeltavan prosessivaiheen
viivastymisesta. Teollisuudessa puhutaan myds usein prosessin odotuksesta tai katkok-

sesta (Michael, 2011, p. 148). Odotusaika voi olla sekunneista useisiin minuutteihin
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ihmisen tekemassa tydssa tai laitteen tekemassa tydssa millisekunneista sekunteihin.
Tarkasteltaessa pidempaa aikavalia, kokonaisodotusaika voi olla yllattdvankin suuri.
(Michael, 2011, p. 149)

4.4.1 Vaihdot

Teollisuuden eri prosessit muodostavat usein pitkdn yhtendisen prosessilinjaston. Ta-
man takia samalla prosessilinjastolla joudutaan kéasittelemaan erikokoisia tuotepakkauk-
sia. Tuotepakkauksen koon vaihto aiheuttaa usein prosessilinjastoon tarpeen tehda
muutoksia linjaston asetuksiin, kokoonpanoon ja saéatoihin (Michael, 2011, p. 148). Lin-
janvaihdon tehokkuuden parantamiseksi on kaytetty Lean menetelméaa SMED. Nimi tu-
lee sanoista Single Minute of Exchange of Die. Tarkoituksena on vahentaa tuotantolin-
jastolle tehtavien pakollisiin muutoksiin kaytettdvaa vaihtoaikaa ja saavuttaa maksimis-
saan 10 minuutin vaihtoaika, silla muutoksiin kaytettava aika ei itsessdan tuo lisdarvoa
tuotteelle. (Sousa, et al., 2018, pp. 612 - 613)

4.4.2 Hygienia

Elintarviketeollisuudessa yksi tarkeimmisté edellytyksista on laitteiden ja tuotantoympa-
riston puhtaus. (Michael, 2011, p. 148) Turun lastenruokatehtaalla hygieniavaatimukset
ovat lastenruoan valmistuksen takia vielakin tarkemmat kuin useimmissa muissa elitar-
viketeollisuuksissa. Tarkimmat maaraykset ja standardit koskevat allergeenien aiheutta-
mia kontaminaatioita ja luomutuotantoa. Pesut on pakko tehda ja pesutulos tarkistaa,
jotta tuotantoa voidaan jatkaa. Pesutuloksen tarkistaa aina toinen tydntekija. Hygienia
on elintarviketeollisuudessa pakollinen havikin lahde, mutta sitékin voidaan minimoida
muun muassa suunnittelemalla tuotantojarjestys siten, etta allergeeneja sisaltavat tuot-
teet valmistetaan aloittaen allergeenittomista tuotteista, siirtyen kohti allergisoivampia
tuotteita. Luomutuotteet taas tehd&én aina ensimmaisena tuotantolinjan pesun jalkeen

noudattaen samaa tuotantojarjestysta allergeenien osalta.

4.4.3 Huoltotyot

Teollisuudessa on usein monia erilaisia koneita, jotka tarvitsevat huoltoa ja vievét aikaa.

Tehtaissa, joissa on kaytossa Lean-ajattelumalli tai muu hallintamenetelma, on usein
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huolloista tehty huoltosuunnitelma. Puhutaan suunnitelmallisesta kunnossapidosta, jolla
pyritddn takaamaan koneiden toimintavarmuus minimoiden niiden aiheuttamat proses-
sikatkokset. (Michael, 2011, p. 148) Huoltojen sujuvuutta voidaan lisaksi parantaa 5S-
jarjelstelmalld, kuten Suomen Nestléllakin. Kaytanndntasolla kaikille tydkaluille on mer-
kitty omat paikat teknisella osastolla sekd tuotannon osastojen huoltokarryilla. Lisaksi

huolto-ohjeiseen on lisatty kaikki huollossa tarvittavat varaosat ja tydkalut.

4.4 .4 Laiterikko

Laiterikosta puhutaan, kun tuotantolinjasto tai sen osa pysahtyy hajoneen osan takia ja
laite ei ole toimintakunnossa (Michael, 2011, p. 148). Laiterikot ovat usein hallitsematto-
mia pysahdyksen aiheuttajia, jotka voivat olla seurausta puutteellisesta huoltosuunnitte-
lusta tai viallisesta osasta. Usein laiterikko pysayttaa tuotantolinjaston koneen tai radan
kokonaan ja pahimmassa tapauksessa rikkoa ei pystyta korjaamaan heti puuttuvan va-
raosan tai patevyyden takia.

4.4.5 Materiaalin puute

Materiaalin puute tarkoittaa sitd, etta tuotteen valmistus estyy puuttuvan raaka-aineen
tai materiaalin takia. (Michael, 2011, p. 148) Tama taas aiheuttaa hukkaa, koska valmis-
tettavaa tuotetta ei voida valmistaa suunnitellusti, vaan sen valmistus taytyy siirtaa toi-
seen ajankohtaan tai jattad tekematta. Pahimmillaan hukkaa aiheutuu, jos jotkin raaka-

aineet on ehditty jo esikasitelld, eika niita voida hyddyntda muissa tuotteissa.

Useimmiten raaka-aineen tai materiaalin puute aiheutuu raaka-aineiden hylkaamisesta,
virheellisesta tilaus- tai toimitusmaarasta, raaka-aineiden myoéhaisestd saapumisesta
tehtaalle tuotanto-ohjelmaan néhden tai saatavuusongelmista. Riski tallaisesta tilan-
teesta vaihtelee materiaalin ja raaka-aineen tyypin mukaan. Esimerkiksi tuore raaka-ai-
neita ei voida tilata varastoon kuin vain se maara, mika on tarkoitus kayttaa niiden lyhyen
sailyvyyden takia. Pakkausmateriaaleja voidaan tilata varastoon pidemman ajan tarpeen

ja varastotilan mukaan.
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4.4.6 Ylosajo

Pysahdyksen jalkeen tuotantolinjaston kaynnistaminen vie aina koneesta riippuen aikaa
minuuteista useisiin kymmeniin minuutteihin. (Michael, 2011, p. 148) Kaikki tuotantolin-
jastojen ylos- ja alasajot tulisikin pyrkia suunnittelemaan muiden pakollisten pysahdyk-
sien yhteyteen. Yksi mahdollinen toteutus tahan, kuten Suomen Nestlélld, on porrastaa
prosessilinjastojen pakolliset pesut osastoittain. Tarkoituksena on saada pesut limittain
siten, ettd edellinen osasto on saanut tehtyd pesut viimeistdan silloin, kun seuraava
osasto aloittaa niitd. Talléin edellinen osasto ehtii aloittamaan prosessin yldsajon ja
saada sen siihen pisteeseen, etté seuraavan prosessilinjaston ylosajon jalkeen voidaan
prosessia jatkaa tauotta.

4.4.7 Prosessien valinen riippuvuus

Prosessien vélisesta riippuvuudesta aiheutuva hukka aiheutuu tavallisesti sen takia, etta
yksi prosessilinjasto koostuu usein monesta monimutkaisesta laitteistosta. Prosessilin-
jaston eri laitteistot voivat taas koostua useista eri moottoreista ja kontrollipaatteista. Tal-
I6in esimerkiksi prosessilinjastossa olevien moottoreiden ja kontrollipaatteiden viive vai-
kuttaa aina seuraavaan laitteiston toimintaan. Jos prosessilinjasto on mittava ja viiveita
on paljon, summautuu niista jopa useita kymmenia sekunteja tunnissa. Se voi tarkoittaa
prosessilinjaston nopeudesta riippuen useita kymmenia paketteja tunnissa, joka taas
paiva-, viikko- tai vuositasolla on jo huomattava maara. Prosessilinjastojen viiveiden op-
timointi on siis merkittava keino vahentavaa prosessien valisesta riippuuvuudesta synty-
vaa hukkaa. (Michael, 2011, pp. 148 - 149)

Prosessin vélinen riippuvuus voi olla myos sitd, ettd seuraava prosessivaihe on riippu-
vainen edellisen prosessivaiheen valmistumisesta ajoissa. (Michael, 2011, p. 148) Esi-
merkiksi Suomen Nestlélla keittoprosessia ei voida aloittaa ennen kuin kaikki tarvittavat

raaka-aineet on esikasitelty keittoprosessia varten, jolloin syntyy odostusaikaa.

Sen lisaksi, ettd odotusajalla syntyy hukkaa toimettomasta tyontekijasta, ovat prosessit
kuitenkin kaynnissa. Taustalla olevat prosessit kuluttavat teollisuuden luonteesta riip-
puen koko ajan muiden tyéntekijoiden resursseja, sahkoa, vetta, lampda tai muuta ener-

giaa.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Aki Koponen



12

4.5 Ylituotanto

Yleisesti ajatellaan, etta ylimaardinen tuotanto ei ole haitaksi ja valmistetaan hieman yli-
maaraista kaiken varalta. Kaikki ylimaarainen tuotanto aiheuttaa kuitenkin aina kustan-
nuksia ja ylimaaraista tyota jollekin toiselle. Pahimmassa tapauksessa ylituontoa ei
saada hyddynnettya tulevassa tuotannossa tai se jaa myymatta, jolloin kustannukset
nousevat lisda ylimaaraisen tyon kustannuksien lisdksi. Elintarviketuotannossa ylituo-
tanto ei kuitenkaan ole niin yleista kun teollisuudessa, joissa on kausittaista tuotantoa.
(Michael, 2011, pp. 149 - 150)

Sen sijaan varsinkin elintarviketeollisuudessa tuotanto suunnitellaan pitkdn ajan ennus-
teiden eli tulevan myynnin perusteella. Tuotteilla voi olla pitkat vapautusprosessit, eika
tuotteita voida valmistaa sen mukaan, mita milloinkin tilauskanta on. Ylim&araisen tuo-
tannon taytyy myds kayda kokonaisuudessaan sama prosessi lapi kuin muunkin tuotan-
non. Tasta taas aiheutuu ylimaaraista tyota ja kustannuksia eli hukkaa. (Michael, 2011,
p. 150)

Helpoiten ylituotantoa minimoidaan tarkoilla laskelmilla ja ennusteilla tulevasta kysyn-
nasta seka varastotasojen tarkemmalla seurannalla. (Michael, 2011, p. 150) Téalla tavoin
voidaan myos sailyttdd toimitusvarmuus korkealla tasolla ja sailyttdd asiakkaan luotta-

mus.

4.6 Optimointih&viot

Prosessilinjastossa voidaan huomata nopeushavioita, jotka voivat aiheutua edeltavan tai
seuraavan prosessiosan laitteiston kyvysta suorittaa toiminpiteitd. Jos esimerkiksi tuot-
teen tdlkitysnopeus on 160 purkkia minuutissa mutta prosessin seuraavassa vaiheessa
pystytdan kasittelemaan vain 140 purkkia minuutissa, syntyy prosessi vaiheiden vélille
20 purkin ero minuutissa (Michael, 2011, p. 150). Se taas aiheuttaa ruuhkan ja edeltavan
prosessivaiheen pyséahtymisen. Tarkeinta prosessin tehostamiseksi on |0ytaé prosessin
pullonkaulat ja tehostaa niiden toimintaa. Tall6in edeltavaa tai seuraavaakin vaihetta voi-

daan optimoida ja nopeushavi6ita tasoittaa tai poistaa (Michael, 2011, p. 150).
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4.7 Laatu

Organisaatioiden laadunhallintajarjestelmét pohjautuvat pitkalti ISO 9000 -sarjan stan-
dardeihin (Suomen Standardisoimisliitto SFS ry, 2016). Laatu tarkoittaa elintarviketeolli-
suudessa paéapiirteittain sita, vastaako tuote standardeja eli on kelvollinen myytavaksi.
Yksi merkittava tavoite laadun varmistamisessa on jo aikaisemmin mainittu Leanin pe-
rusperiaate teollisuudessa eli valmistaa tuote kerralla standardin mukaisesti. Jos tuote
on laadultaan myyntikelvoton, taytyy tuote tehda uudelleen ja se vaatii saman méaaran
resursseja ja kustannukset nousevat. Menetettyjen resurssien lisaksi kelpaamaton tuote
aiheuttaa lisdkustannuksia tuotteen varastoinnin, havityksen ja sen organisoinnin osalta
(Michael, 2011, pp. 150 - 151).

Leanin mukaisessa ympadristdssa pyritdankin tarkastelemaan tuotteen laatua sen jokai-
sessa tuotantoprosessin vaiheessa, jotta mahdollisesti syntynyt virhe huomataan mah-
dollisimman aikaisin. Talldin estetaan tuotteen jatkoprosessointi ja nain valtytaan lisa-
kustannuksilta. (Michael, 2011, p. 151)
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5 HAVIKKI JA HUKKA RAAKA-AINEIDEN
ESIKASITTELYSSA

Turun tehtaalla tuotannon esivalmistusprosessissa suurin havikin aiheuttaja on epaon-
nistunut keittoera, jonka valmistus ei ole reseptin standardin mukainen. Téllaisessa tilan-
teessa joudutaan usein havittamaan koko valmistusera kokonaisuudessaan. Syy tallai-
seen on yleensa inhimillinen virhe, jonka valttdamiseksi prosessikohtainen tydsuunni-
telma on avuksi. Raaka-aineen esivalmistuksessa on voitu valmistaa vaara méaara
raaka-ainetta, esikasitella se vaarin tai raaka-aine voi puuttua kokonaan keittoproses-
sista. Valmistettava vauvanruoka on asetettujen lainsaadollisten standardien johdosta
erittdin herkkid poikkeavuuksille resepteissa olevien raaka-aineiden kiloméaarien suh-
teen. TAman takia jo suhteessa pienetkin poikkeavuudet reseptin standardista voivat ai-
heuttaa tuotteen hylkayksen.

Toinen iso havikin aiheuttaja on prosessin odotusaika, jota syntyy sen takia, etta seuraa-
vaa prosessi vaihetta ei voida aloittaa ennen kuin edeltava on valmis. Tassa tapauk-
sessa raaka-aineiden esikasittely on viivastynyt yhden tai useamman raaka-aineen
osalta eika tuotteen keittamista voida aloittaa. Joidenkin raaka-aineiden kohdalla voi
kayda niin, ettd odotettavan raaka-aineen esikasittelyyn muodostuu pullonkaula tuo-
tanto-ohjelmassa, jos sen valmistusta ei ole aloitettu tarpeaksi aikaisin. Pullonkaula siir-
tyy myos seuraavaan tuotteeseen, jos sama raaka-aine on tuotanto-ohjelman seuraa-

vissakin resepteissa.

5.1 Havikin ja hukan tunnistaminen

Monesti havikki tai hukka on sellaista, joiden olemassaoloa ei edes tiedeta. Yksi hyddyl-
linen menetelmé& naihin lahteisiin kiinnipd&semiseksi on kayttaa value stream mapping -
tyokalua (VSM) eli arvovirtakuvausta. Yksinkertaisimmillaan sen avulla voidaan kuvata
kaikki tuotteen tai palvelun tekemisessa mukana olevien prosessien ja tiedon kulun eri
vaiheet, aina tuotteen tilauksesta siihen pisteeseen, ettd asiakas saa tilaamansa tuot-
teen. Tarkoituksena on jaotella eri vaiheista tuotteelle arvoa tuottavat ja tuottamattomat
toiminnot. Arvoa tuottamattomia toimintoja tulisi tarkastella kriittisesti ja tarvittaessa ne
voidaan kokonaan poistaa. (Terra, 2016, p. 43) (Arter Oy, 2017)
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Menetelmaa voidaan kayttdd myos esimerkiksi valmiin projektin arvioimiseen jalkeen-
pdin ja nain kehittda tulevia projekteja. Ideana on |6ytda hukan aiheuttajat tuotteen koko
arvovirran aikana, oli kyseessa sitten prosessit tai tiedon kulku. Téllainen tarkastelu on
aika-ajoin tarpeen, jotta yritys voi parantaa toimintaansa jatkuvasti. Lean maailmassa
puhutaakin aina jatkuvasta parantamisesta. Prosessin nykyhetken tehokkuutta voidaan
kuvata vertaamalla tuotteelle arvoatuottaviin toimintoihin kaytettya aikaa suhteessa koko
lapimenoaikaan eli tuotteen koko valmistusprosessiin kaytettyyn aikaan (Kaava 1. Pro-
sessitehokkuus) (Arter Oy, 2017).

Arvoa tuottava aika

Prosessitehokkuus =
Kokonaislapimenoaika

Kaava 1. Prosessitehokkuus. (Arter Oy, 2017)

Kokonaisuudessa tuotteen prosessin lapimenoajasta jopa 95 % voi olla hukkaa eli asi-

akkaan kannalta arvoa tuottamatonta toimintaa. (Arter Oy, 2017)

5.1.1 Nakyva havikki

Nakyva, eli helposti havaittava havikki on lahes aina fyysisesti havaittavaa (Michael,
2011, p. 146). Tuotannossa heti havaittava havikki syntyy rikkoutuneista pakkauksista,
materiaaleista ja kayttokelvottomiksi menneista raaka-aineista. Joskus tehtaalle vas-
taanotetut raaka-ainepakkaukset voivat olla vioittuneet siten, etta on syyta epailla vie-
rasesineriskia tai raaka-aineen olevan kayttokelvoton. Talldin raaka-aine menee suoraan
havitykseen. Mahdollinen reklamaatio ja saatavat korvaukset riippuvat siitd, onko raaka-

aine kayttokelvoton johtuen oman vai ulkopuolisen toimijan toiminnasta.

Nakyvaa havikkia voi olla myo6s havikki, joka on tiedostettu. Havikin pienentdmiseksi tai
poistamiseksi ei kuitenkaan valtaméatta olla otettu toimenpiteita johtuen resurssien tai
muiden kiireiden takia. Kaikkeen tiedossa olevaan havikkiin tulisi kuitenkin tarttua ja pitaa
ainakin vahintaan kirjanpitoa havikin maarasta ja sen alkuperasta. Havikissa saastetty

raha on rahaa, joka kasvattaa yrityksen voittoa. (Michael, 2011, p. 146)
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5.1.2 Piilohavikki

Piilohavikki on luenteeltaan ongelmallisempaa havaita kun nékyvaa havikkia, koska on-
gelmasta ei valttamatta olla edes tietoisia. Yleensa sen selvittamiseksi joudutaan tarkas-
tella koko prosessia laajemmin ja yksityiskohtaisemmin. (Michael, 2011, pp. 146, 154)
Luonteeltaan piilohavikki voi olla myés fyysisesti havaittavaa, mutta useimmiten sel-
laista, jota ei voida heti havaita. Tallaista voi olla Nestlélla esimerkiksi prosessilaitteis-
toissa tapahtuva havikki, kun tuotteen siirrossa seuraavaan prosessivaiheeseen, jaa put-
kistoon tavaraa. Myo6s raaka-aineen jauhatuksissa myllyn ruuviin ja terdpakkaan jaa
raaka-ainetta.
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6 EXCEL-OHJELMISTO

Excel on Microsoftin julkaisema maailmalla laajasti kaytdssa ja varmasti tunnetuin tau-
lukkolaskentaohjelma. Excelista on julkaistu paivittyvat versiot Windows-, macOS-,
Android- ja iIOS kayttojarjestelmille. Tunnetuimpia kayttokohteita ovat laskutoimitukset,
graafiset tyokalut, pivot-taulukot ja makro-ohjelmointi. (Microsoft office, 2019) Tassa
tydssa kaytettiin englanninkielista Excel-ohjelmistoa, jonka takia myos selostetut kaavat

ja koodin kieli ovat esitetty englanniksi.

6.1 Kaytetyt Excel kaavat

Tassa osiossa esitetaan kaytannon tyd-osuuden Excel-ohjelmistossa kaytettyja kaavoja,
joita kaytettiin aputaulukko 2 (Liite 1) ja aputalukko 3 (Liite 2) pohjissa. Kaytetyista kaa-
voista on kirjoitettu havainnollistavat esimerkit ja selitetty niiden toimintaa. Tekstissa pu-
hutaan "arvon palauttamisesta”, silla tarkoitetaan Excelissa sitd, minka arvon funktio tai
looginen vertailu antaa vastaukseksi. Esimerkiksi kaavassa maaritellyn ehdon tayttyessa
se palauttaa arvon true eli tosi ja ehdon tayttymaétta arvon false eli epatosi.

6.1.1 Viittaus toiseen tyokirjaan, sen tiettyyn vélilehteen ja soluun

Tyypillisesti viittausta toiseen tyokirjaan kaytetaan silloin kun halutaan tehda soluviittaus
tietyn kohteena olevan Excel-tiedoston tai sen valilehden soluun. Kyseessa voi olla esi-
merkiksi vaikka jokin viikottain paivitettdva myynnin lukuarvo. Tassa tydssa tarkoitus oli

hakea tietyn tiedoston nimi muodossa "nimi.xIsx”.

Viittaus aloitetaan ja lopetetaan lainausmerkilla ('), jos viitattavan tydkirjan nimi sisaltaa
valilyonnin (esimerkki 12345.xIsx). Tassa tapauksessa tyokirja on suljettu, joten sen si-
jainti tydasemalla kirjoitetaan kokonaisuudessaan (S:\....\). Halutun tyokirjan valilehteen
viitataan sen nimell& (Sheetl) ja halutun solun sijainti kyseisella valilehdelld ilmoittamalla
kolumnin kirjain ja rivin numero (Al). (Michael Alexander, 2016, p. 33) Esimerkiksi kun
halutaan valittuun soluun tietyn suljetun Excel tiedoston ja sen tietyll& vélilehdella olevan

solun A1l tieto, nayttaisi kaava talta.

‘S:\esimerkki\sijainti\[esimerkki 12345.xIsx]Sheet1"A1
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6.1.2 Vlookup

Vlookup-funktio tulee sanoista vertical lookup ja tarkoittaa pystysuuntaista hakua. Se et-
sii sille maaritettya arvoa maaritetyn alueen ensimmaiseltd kolumnilta. Jos maaritetty
arvo loytyy, palauttaa se samalta rivilta funktioon maaritetyltéa kolumnilta kyseisen solun

arvon. Funktion rakenne on seuraavanlainen.
VLOOKUP(lookup_value; table_array; col_index_num; [range_lookup])

Lookup_value-arvolla maaritetaan haettava arvo viittaamalla soluun, jossa haettava arvo
on tai kirjoittamalla arvo suoraan kaavaan. Table_array maarittaa alueen, josta haetta-
vaa arvoa etsitdan. Col_index_num maarittdd miltd kolumnilta arvo palautetaan.
Range_look _up kohtaan valitaan joko true tai false. True -arvo palauttaa lahimman ar-
von, jos eksaktia arvoa ei l6ydy, kun taas false -arvo etsii tdsmalleen eksaktia arvoa ja

jos sita ei 16ydy se palauttaa arvona #N/A. (Michael Alexander, 2016, pp. 197 - 199)

Alla esimerkki mahdollisesta vlookup-funktiosta, jossa Al-solu siséltaa haettavan arvon.
B1:C10 on alue, jolta haettavaa arvoa etsitddn. Numero 2 on kolumnin numero, eli tdssa
tapauksessa kolumni B, jolta solun arvo palautetaan. FALSE maarittédé sen, etta haetta-
valle arvolle taytyy l6ytya eksakti vastine haettavalta alueelta.

Vlookup(A1;B1:C10;2;FALSE)

6.1.3 Hlookup

Hlookup-funktio tulee sanoista horizontal lookup ja tarkoittaa vaakasuuntaista hakua. Se
on toiminnaltaan samanlainen kuin viookup-funktio, mutta se etsii sille maaritettya arvoa
maaéritetyn alueen ensimmaiseltéa rivilta, eiké& kolumnilta. Vastaavasti maéritetyn arvon
[Oytyessa se palauttaa arvon saman kolumnin maaritetylta riviltd. Funktion rakenne on

seuraavanlainen. (Michael Alexander, 2016, p. 200)
HLOOKUP(lookup_value; table_array; row_index_num; [range_lookup])

Lookup_value-arvolla maaritetaan haettava arvo viittaamalla soluun, jossa haettava arvo
on tai kirjoittamalla arvo suoraan kaavaan. Table_array maarittaa alueen, josta haetta-
vaa arvoa etsitddn. Row_index_num maarittdd miltd riviltd arvo palautetaan.

Range_look _up kohtaan valitaan joko true tai false. True -arvo palauttaa l&himman
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arvon, jos eksaktia arvoa ei l6ydy, kun taas false -arvo etsii tasmalleen eksaktia arvoa ja

jos sita ei 16ydy se palauttaa arvona #N/A (Michael Alexander, 2016, p. 200).

Alla esimerkki tyossa kaytetysta hlookup-funktiosta, jossa OD13-solu siséltad haettavan
arvon. Kasittelyajat!$C$6:$3CM$11 on kasittelyajat-valilehdelld oleva alue, jolta haetta-
vaa arvoa etsitdan ensimmaiselta riviltd. Numero 3 on rivin numero haettavalla alueella,
eli tdssa tapauksessa rivi 8, jolta solun arvo palautetaan siltéa kolumnilta, jolta haettava

arvo l6ytyi. Numero 0 tarkoittaa samaa kuin false.

Hlookup(OD13;Kasittelyajat!$C$6:$CM$11;3;0)

6.1.4 IFNA

Kayttaessa funktioita HLOOKUP, LOOKUP, MATCH tai VLOOKUP, palauttavat funktiot
arvon #N/A, jos eksaktia osumaa ei 16ydy. Vuonna 2013 ja mydhemmin julkaistuissa
Excel-versioissa on kaytdssa funktio IFNA. Funktiolla maaritetddn, mika arvo palaute-
taan, jos jollain yllamainituilla funktioilla ei I6ydeta eksaktia osumaa. Palautettavaksi ar-

993

voksi voidaan maarittaa tyhjana nakyva solu kayttamalla lainausmerkkeja (*”) tai voidaan
palauttaa haluttu arvo, esimerkiksi “arvoa ei I6ydy”. Haluttu palautettava arvo kirjoitetaan

lainausmerkkien siséalle. (Michael Alexander, 2016, p. 588)

Alla on esimerkki, jossa IFNA-funktio on yhdistetty osaksi Vlookup-funktiota. Jos
Vlookup-funktio ei l16yda eksaktia osumaa haettavalle arvolle, palauttaa Vlookup-funktio

arvoksi "arvoa ei |6ydy”.

IFNA(VLOOKUP(A1;B1:C10;2;FALSE);"arvoa ei loydy")

6.1.5 INDIRECT

Indirect-funktio mahdollistaa soluviittauksen tekemisen kaavan sisdan ilman, etta sita
taytyy itse muuttaa manuaalisesti kaavaan joka kerta solun arvon muuttuessa. Indirect-
funktio kuitenkin edellyttdd sen, etta viitatessa toiseen tyodkirjaan on sen tydkirjan oltava
avattuna. Muutoin se palauttaa arvon #REF!, koska viittaus ei ole kelvollinen. (Microsoft,
2019) Jos tyokirjoja on useita, on usein jarkevaa kirjoittaa makro, joka avaa tarvittavat
tyokirjat ja sitten sulkee ne kun, indirect-funktio on hakenut tarvittavan arvon tygkirjasta.

Funktion rakenne on seuraavanlainen.
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INDIRECT (ref_text; [al])

Kaavan osa ref_text maarittaa sen mihin viitataan ja [al] maarittdd sen, minka tyyppinen
viittaus ref_text -viittaukseen siséltyy (Microsoft, 2019). Tassé tydssa indirect-funktiolla
viitataan toiseen tydkirjaan, jonka tiedostonimi ei ole sama joka kerta. Joten tydssa tie-
dostonimeen viitataan [al]-viittauksella viittaamalla soluun, jonka arvona on tiedosto-
nimi. Alla on esimerkki tyokirjaan viittaamisesta yhdistettyna indirect-funktioon, johon on

viela lisaksi maaritelty, milta valilehdelta ja solusta arvo halutaan palauttaa.

INDIRECT(S":\esimerkki\sijainti\[" & V$16 & "|Sheet'!G11")

6.1.6 IF, OR ja AND

If-funktion rakenne on seuraavanlainen: IF(logical_test; [value_if_true]; [value_if_false]).
If-funktiota kaytetddn kun kaavassa tarvitaan loogista vertailua tietyn arvon ja odotetun
arvon valilla. Jos loogisen vertailun ehto tayttyy, palauttaa se arvon true eli tosi tai muu-
ten arvon false eli epatosi. Toisin sanoen, jos ehdon tayttyessa kaava tekee jotain sille
maariteltya, ehdon ollessa epéatosi se tekee jotain muuta sille maariteltya. (Microsoft,
2019)

Or-funktion rakenne on seuraavanlainen: OR(logicall; [logical2]; ...). Or-funktiota voi-
daan kayttaa if-funktion yhteydessa, kun halutaan maarittaa useampi looginen vertailu.
Talloin if-funktio palauttaa arvon true, jos joku or-funktion useammasta loogisen vertailun

ehdoista tayttyy tai muutoin se palauttaa arvon false. (Microsoft, 2019)

And-funktion rakenne on seuraavanlainen: AND(logical1;[logical2]; ...). And-funktiolla
voidaan maarittdd loogiselle vertailulle kaksi tai useampia ehtoja joiden taytyy tayttya,
jotta funktio palauttaa arvon true. Kuten alla esitetyssa esimerkissa, voidaan maarittaa
tietyn solun arvon tayttavan seuraavat ehdot: solun Al arvon on oltava suurempi kuin

10, mutta pienempi kuin 100, jotta se palauttaa arvoksi true. (Microsoft, 2019)
AND(A1>10; A1<100)

And-funktioon voidaan myos yhdistdd osaksi if-funktiota. Tall6in valittu solu ndyttaa ha-
lutun solun arvon tai suorittaa tarvittaessa jonkin muun maaritetyn funktion, kuten if-funk-
tion maaritelmassa on kerrottu. (Microsoft, 2019) Yhdistetty if-and-funktio voi nayttaa esi-
merkiksi talta: Jos solu A1 on isompi kuin 10, mutta pienempi kuin 100, palauttaa se

arvoksi "on”, muutoin palautuu arvoksi "ei ole”.
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IF(AND(A1>10; A1<100); "on”;"ei ole”)

6.2 Excel VBA ja VBE

VBA- ja VBE-koodit liittyvat makron kirjoittamiseen. Makro itsessddn on automatisoitu
toiminto tai toimintosarja. Tarkoituksena on kirjoittaa tai tallentaa makroon haluttavat toi-
minnot, jotka Excel suorittaa. Tyypillisesti makro kirjoitetaan tai hauhoitetaan, kun teh-
tava tai tehtavat toiminnot ovat usein toistettavia. Makroa kayttamalla toistettavissa toi-

minnoissa saastetddn huomattavasti aikaa ja kayttajan vaivaa. (Microsoft, 2019)

VBA tulee sanoista Visual Basic for Applications, jota kutsutaan Excelin ohjelmointikie-
leksi. Helpoimmillaan makro tallennetaan nauhoittamalla se VBA:n record makro toimin-
nolla. Se kaytannossa kopioi kaiken, mita Excelin kayttaja tekee hiirella ja nappaimistolla.
Koska se nauhoittaa kaiken, my6s virheet, on muokkaamaton tallennettu makro hidas
suorittaa. Virheiden maarasta riippuen on nauhoitetussa makrossa yleensa paljon siivot-
tavaa. (Michael Alexander, 2016, pp. 607 - 609)

VBE tulee sanoista Visual Basic Editor ja se on VBA:n sisalla oleva ohjelmisto, johon
makro editor myoskin kirjoittaa kayttajan tekemat valinnat koodiksi. VBE:II& on kuitenkin
mahdollisuus kirjoittaa itse suunniteltu makro tai muokata nauhoitettua makroa. (Michael
Alexander, 2016, pp. 607 - 609)

Tassa osiossa kaydaan lapi tydssa kaytetyt VBA-makron koodin osat ja niiden perusteet.

Tehdyt makrot 16ytyvat kokonaisuudessaan liitteind: (Liite 3) (Liite 4) (Liite 5).

6.2.1 Muuttujat

Jotta muuttujia voidaan maaritella tarkasti, on makron koodi aloitettava lausekkeella Op-
tion Explicit. Ominaisuus on siitd hyva, etta kirjoittaessa koodia, VBA vaatii maarittele-
maan muuttujan tarkasti ja ndin estaa epatarkan muuttujan maarittelyn. Option Explicit -
ominaisuuden saa myos oletukseksi jokaiseen moduuliin. Talldin se on makron yla-
laidassa ennen Sub () tai Function () -lauseketta. Option Explicit aktivoidaan VBA:n aset-
uksista (tools > options - Code Settings - Require Code Variable Declaration).
(Mansfield Richard, 2010, p. 129)
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Usein makroa koodatessa yksi hyddyllisin ominaisuus on muuttujien maarittely, joka suo-
ritetaan toiminnolla Dim As. Esimerkiksi Dim rngToCopy As Range. Kun koodissa kay-
tetdan muuttujaa rngToCopy, koodi tietdd, ettd silla halutaan maaritella alue. (Michael
Alexander, 2016, pp. 630 - 631) Tahan voidaan yhdistaa kasky Set, jolloin muuttujalle
voidaan maaritella maarite (Michael Alexander, 2016, p. 655). Esimerkiksi halutaan maa-
ritella tydkirjalle muuttuja ja maaritellaan sille viela mika tyokirja, sekad maaritelladn muut-

tujaksi valilehti ja mika valilehti, nayttaisi koodi esimerkiksi talta.

Dim wbSource As Workbook
Dim wb As Workbook: Set wb = ThisWorkbook

Dim ws As Worksheet: Set ws = wb.ActiveSheet

6.2.2 Virheen kasittely

Koska makron suorittaessa koodia on mahdollista, etté jokin virhe tulee vastaan tai jos-

sakin funktiossa ehto on epatosi, on hyodyllista kayttaa virheenkasittelytoimintoa.

Lausekkeella On Error Resume Next kerrotaan koodille, etta virheen kohdalla se sivuu-
tetaan ja siirrytaan seuraavaan kohtaan. Tata lauseketta voidaan kayttaa, kun koodi ka-
sittelee sellaista dataa, mika ei itsessaén vaikuta lopputulokseen, vaikka jokin kohta oli-
sikin epatosi. Esimerkiksi, jos jonkin haettavan tiedoston nimea ei |16ydy kohdekansiosta,
on parempi jatkaa koodin suorittamista seuraavaan tiedostonimen kohtaan kuin lopettaa
koko koodin ajaminen (Michael, 2018, pp. 518 - 519).

Lausekkeella On Error GoTo 0 kerrotaan koodille, ettéd VBA palauttaa virheen kasittelyn
normaaliksi, eli se ei siirry seuraavaan kohtaan enaa virheen ilmaantuessa. Toisin sa-
noen se sivuuttaa kaikki virheilmoitukset On Error Resume Next -koodin jalkeen siihen
asti, ettd koodissa tulee vastaan On Error GoTo 0. (Michael Alexander, 2016, pp. 633 -
635)

Esimerkkin& prosessikohtaisen tydsuunnitelman reseptin haussa on koodin osa:

On Error Resume Next
Set wbSource=Workbooks.Open(Filename:=ws.Cells(19,X),UpdateLinks:=0)
On Error GoTo O

Koodissa on méaaritelty solu, joka sisdltaa arvona tiedoston sijainnin osoitteen ja tiedos-

tonimen kokonaisuudessaan. Makro avaa tiedoston auki, jos kyseinen tiedosto 16ytyy
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kansiosta. Koska kyseessa on paivittyva reseptitiedosto kansio, on mahdollista, ettei tie-
dostoa loydy. Tassa kohtaa makro antaa koodia suorittaessaan ilmoituksen, mité tiedos-
toa ei loytynyt. Kun kayttaja kuittaa sen, jatkaa VBA koodin suorittamista loppuun asti.
Tiedostonimi voidaan ottaa talteen ja lisdta pohjadataan, josta makro hakee tarvittavat
tiedot.

6.2.3 With End with

Kun samalle muuttujalle tai esimerkiksi valitulle alueelle halutaan tehda useampi sama
toiminto on hydédyllista kayttaa with end with rakennetta, koska silloin koodia ja sen toi-
mintaa tehostetaan (John, 2013, pp. 149 - 150). Rakenteella voidaan esittda koodille
sarja lausekkeita méaaritetylle kohteelle ilman, ettd kohteen nimea tarvitsee esittaa koo-
dilausekkeessa monta kertaa. Esimerkiksi voidaan ilmoittaa, milla kohteella tehdaan mit-
kakin toiminnot, maarittelemalld kohde vain kerran. (Microsoft, 2015) Esimerkiksi tyos-

sani kopioitava alue ilmoitetaan seuraavasti.

With wb.Sheets("Aputaulukko 2")
Set rngToCopy = .Range(.Cells(16, x), .Cells(36, x + 3))
End With

Suurimmat hyodyt ovat, ettei kohdetta tarvitse maaritella useasti ja koodista tulee hel-
pommin luettavaa poistamalla toistuvat maaritelméat. With end with -rakennetta voidaan
kayttaa yhdessa samanlaisen rakenteen kanssa (Microsoft, 2015). Esimerkiksi kopioimi-

selle ja liittmisella kummallekin omansa, koska ne ovat saman silmukan sisalla.

With wb.Sheets("Aputaulukko 2")
Set rngToCopy = .Range(.Cells(16,x), .Cells(36, x + 3))
End With

With wb.Sheets("Aputaulukko 3")

Set ringToPaste = .Range(.Cells(4, x - 2), .Cells(rngToCopy.Rows.Count + 3, X + 1))
End With
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6.2.4 For-Next

VBA -koodissa puhutaan Loopista, joka tarkoittaa silmukkaa. Silmukassa toistetaan sa-

moja toimintoja x kertaa, rijppuen miten silmukasta poistuminen on méaaritelty.

Kayttamalla For-Next -ilmaisua, silmukka toistaa maaritellyt toimenpiteet, maaritellyn las-
kurin (a counter variable) maaran verran (Mansfield Richard, 2010, p. 267). Esimerkiksi
tyossa kaytetyssa koodiffs: For X=4 To 504, silmukka toistuu niin monta kertaa, etta se
saavuttaa 504:nnen kolumnin. Next -lausekkeella silmukalle maaritetddn paatepiste,
jonka jalkeen se siirtyy silmukan alkuun ja toistaa silmukan uudelleen (Mansfield
Richard, 2010, p. 268). Laskuri korottuu normaalisti aina yhdelld. Joskus on tarpeen siir-
tya useampi kolumni kerralla, jolloin voidaan kayttaa Step-lauseketta. Esimerkiksi For X
=4 To 504 Step 7. Toiminto alkaa kohdasta 4 ja suoritettuaan silmukan loppuun, lausek-
keeseen next, alkaa silmukka uudelleen kohdasta 11, korottuen aina seitsemalld, kun-
nes saavuttaa kolumnin  504. (Michael, 2018, pp. 489 - 490)
Alla on esitetty For-Next -silmukan rakenne.

For X =4 To 504 Step 7
Koodin osuus
Next X

6.2.5 If-Then-Else ehtorakenne

If-Then-Else ehtorakenteella maaritetddn jokin ehto, jonka tayttyessd makro suorittaa
tietyn koodin osan ja ehdon jaddessa tayttymatta suorittaa jonkin toisen osan koodista.
Ehtorakenne voidaan sijoittaa koodin mihin osaan vain ja se aloitetaan komennolla If ja
lopetetaan komennolla End If. Naiden valiin sijoitetaan halutut toiminnot, seuraavanlai-

sen rakenteen mukaan:

If (ehtolause)

Then (toiminto, jos ehtolause on tosi)
Else (toiminto, jos ehtolause on epé&tosi)
Haluttu toiminto koodina

End If (ehtolause lopetetaan)
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Rakennetta voidaan tdydentaa viela lisaehtolauseilla, jolloin then -lausekkeen jalkeen

lisataan rakenne Elself-Then. Rakenne on seuraavanlainen (Michael, 2018, p. 491):

If (1. ehtolause)

Then (toiminto, jos 1. ehtolause on tosi)
Elself (2. ehtolause)

Then (toiminto, jos 2. ehtolause on tosi)
Else (toiminto, jos ehtolause on epé&tosi)
(Haluttu toiminto koodina)

End If (ehtolause lopetetaan)

6.2.6 Screen Updating

Makron toiminnan tehostamiseksi yleensa kaytetaan screen updating -lauseketta:

Application.ScreenUpating = False
Koodin osuus

Application.ScreenUpdating = True

Talla lausekkeellaa saadaan Excelin automaattinen ruudunpéivitys pois kaytosta, jolloin
ruutundkyma on koko makron suorittamisen ajan samassa valilehdessa, josta makron
suorittaminen kaynnistetddn. Tama nopeuttaa koodin suorittamista arviolta noin 30 %.
Huono puoli taman kayttamisessa on se, etta koodin mahdolliset suoritusvirheet (debug-
ging) on vaikeampi havaita. (Michael, 2018, p. 496)
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7 PROSESSIKOHTAINEN TYOSUUNNITELMA

Opinnaytetydn tarkoituksena oli toteuttaa prosessikohtainen tyésuunnitelma alkupaan
tyoprosesseille. Toimeksiantoon kuului standardiaikoihin perehtyminen, tydsuunnitel-
man suunnittelu ja toteutus hyddyntden standardiaikoja seké tydsuunnitelman koulutta-

minen ja kaytéonotto.

7.1 Ty6suunnitelman tavoite

Tavoitteena oli véahentda raaka-aineiden odotusaikaa 25 %:lla vuoden 2019 aikana.
Odotusaika aiheuttaa havikkia viivastyttamalla seuraavan prosessivaiheen aloittamista.
Tavoitteeseen paastaan henkilokohtaisen tydsuunnitelman avulla siten, etté se selkeyt-
tad jokaisen 3-vuoron vuorojen tyontekijoille heidan tavoitteensa tyévuoron aikana.Tyon-
tekijoiden ei tarvitse itse kayttaa aikaa tydvuoronsa suunnitteluun valmistettavien raaka-
aineiden osalta, vaan he voivat katsoa suunnitelmasta, mita taytyy valmistaa tdmén vuo-
ron aikana. (Liitteet 7, 8 ja 9). Samalla se selkeyttdd raaka-aineiden tarpeen kokonais-
maarad, jolloin on helpompi suunnitella, mink& verran raaka-aineiden esivalmistuksia
voidaan yhdistaa eri tuotteista ajallisesti. Tall6in voidaan myds valttya ylimaaraisilta lait-

teistojen valipesuilta.

7.2 Toteutus

Prosessikohtainen tydsuunnitelma aloitettiin tekemalla alkukartoitus tuotannon alkupaan
tyoprosesseista. Aluksi tulostettiin tuotannon prosessin pohjakuvaus (processlayout), jo-
hon tehtiin merkintdja esivalmistustavoista ja tiedoista, mita tarvitaan seka mita pitaa ot-

taa huomioon. Turun Nestlén tuotannon alkup&én prosessit olivat entuudestaan tuttuja.

Alkusuunnittelu 1&hti kayntiin yhdessa tuotantopaallikon kanssa hahmottaen, mita pro-
sessikohtainen ty6suunnitelma tulisi pitdmaéan sisallaéan ja minkéalainen sen rakenne voisi
olla. Toteutuksen osalta oli vapaat kadet lahtea toteuttamaan prosessikohtaisen tyo-
suunnitelman rakentamista. Suunnitelma esitettiin myos tuotannon esimiehille, jotta he

tietdvat minkalaista tydkalua tuotannonalkup&&han ollaan suunnittelemassa.
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Prosessikohtaisen tydsuunnitelman oli tarkoitus pohjautua kellotettuihin eli standardoi-
tuihin tydvaiheiden kestoihin. Tydvaiheiden standardiajoista oli valmiina Excel-pohja,
joka integroitiin tydsuunnitelmaan. Kirjattuihin tydvaihdeiden standardiaikoihin tutustut-
tiin ja niiden pohjalta aloitettiin miettimaan prosessikohtaisen tyésuunnitelman toteutus-
tapaa. Tydsuunnitelma paadyttiin toteuttamaan Excelilla, koska se oli valmiiksi tuttu oh-

jelma.

7.3 Excel-tytkalun rakenne

Tarkoituksena oli luoda tydkalu, josta saadaan kaikki tarvittavat tiedot viikon tuotannon
esikasiteltavista raaka-aineista visuaalisesti nékyvana. Tyokalua suunniteltaessa taytyi
ottaa huomioon viikon tuotanto-ohjelman mahdolliset muutokset. Tapahtuvia muutoksia
voi olla uudet reseptit, olemassa oleviin resepteihin tehtavat muutokset, viikko-ohjel-
maan tulevat muutokset (tuotteiden lisays, vahentaminen tai jarjestyksen muutos) ja re-

surssien kaytettavyys (henkilosto, raaka-aineet).

Liséksi tyokalun taytyi olla sellainen, etta sité ei joudu muokkaamaan tai tekemaan mi-
taan kasin. Tata varten Excel pohjainen tyokalu koostuu erilaisista pohjatieto- ja aputau-
lukoista, jotka hakevat tiedon automaattisesti kaavojen avulla. Lisaksi taytyi tehdd muu-
tamia Excel VBA-pohjaisia makroja, jotta ylimaaraiselta tyolta valtyttaisiin sitd kaytta-

essa.

Tyokalu on automatisoitu niin pitkalle kuin mahdollista. Ainoat manuaalisesti tehtavat toi-
menpiteet ovat viikko-ohjelman kopioiminen toisesta tiedostosta tytkaluun tehtyyn val-
miiseen pohjaan, josta tiedot siirtyvat eteenpdin automaattisesti. Liséksi tehdyt makrot
toimivat niille tehtyjen painikkeiden kautta.

7.3.1 Pohjatiedot aputaulukoille

Ensin suunniteltiin pohjatietoja varten valilehdet, joiden avulla saadaan tarvittavat tiedot
kaavojen avulla viikon tuotantonsuunnitelmasta. Tehtiin viikko-ohjelmapohja, johon kayt-
taja kopioi tuotannonsuunnittelun laatiman viikko-ohjelman. Viikko-ohelmapohja hyddyn-
taa vlookup-funktiota reseptitiedostonimen hakemiseen "reseptitiedoston osoite” vélileh-

delta (kuva 3). Kun tuotekehitys julkaisee uuden reseptin, paivitetaan se reseptitiedoston
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osoite-valilehdelle kasin kirjoittamalla uuden reseptin tiedostonnimi. Pohja muodostaa

automaattisesti reseptitiedoston sijainnin osoitteen pilvipalvelimella (kuva 4).

xo‘pioi tihén Pofyaua olevat kohdat vii.ﬁ&o—o%idmasta d#
ohjelma == = =: ==
-

fluista konvertoide numexorivit  Jos miissd ngﬁw vihved 1‘_&'”&‘ [ p—— Ylixeunassa.

Reseptitiedoston osoite Jorder Product Kettles  Total @ty Prod.Desc. Growp 1 Growp 2 Growp 4 Growp 3 Start Tim End Time Start Dl End Dat
e ———————— — ————

Kuva 3. Viikko-ohjelman pohjatiedot.

40400825 MD IDB071 40400825.xlsx S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IDB071 40400825.x1sx
40400859 MD IF054-2 40400859. xIsx S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IF054-2 40400859.xIsx

40401158 MD IF110 40401158.x1sx S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IF110 40401158.xIsx
40401159 MD IF111-1 40401159. xIsx S:A\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IF111-1 40401159.xIsx
40400852 MD 1F141 40400852.x1sx S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IF141 40400852.x1sx
40400858 MD IF151-1 40400858. x|sx S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IF151-1 40400858.xIsx
40400870 MD IF155 40400870.x1sx S:A\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IF155 40400870.xIsx
40400910 MD I1F161 40400910.xlsx s:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IF161 40400910.xIsx
40400860 MD 1F173 40400860.x15x S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IF173 40400860.xIsx

43685884 |MD IFA041-143685884.xIsx  S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IFAQ41-1 43685834, xsx
43685882|MD IFAL01-143685882.xlsx  S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IFA101-1 43685882.xlsx
43571602|MD IFA142-243571602.xIsx  S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IFA142-2 43571602.xlsx
43582780|MD IFA152-143582780.xlsx  S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IFA152-1 43582780.xlsx
43571605|MD IFA156-143571605.xIsx  S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IFA156-1 43571605.xlsx
43571606|MD IFA159-2 43571606.xIsx  S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IFA159-2 43571606.x|sx
43571640|MD IFA160-143571640.xIsx  S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IFA160-1 43571640.xlsx
43571641|MD IFA162-143571641.xlsx  S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\MD IFA162-1 4357164 1. xlsx

Kuva 4. Reseptitiedoston sijainti pilvipalvelimella.

7.3.2 Aputauluko 1, 2 ja 3

Aputaulukoiden 1, 2 ja 3:n tarkoituksena oli muokata ja jarjestaa viikko-ohjelman tieto
sellaiseen muotoon, etta niistd saadaan makron avulla koottua tarvittavat resepti- ja stan-

dardiaika tiedot prosessikohtaisiin tyolistoihin.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Aki Koponen



Aputaulukko 1

29

Aputaulukko 1 kokoaa koko viikko-ohjelman tiedot tarvittavaan muotoon pystysuuntai-

sesti. Tiedot haettiin kayttden viookup-funktiota ja viittauksilla "viikko-ohjelma’- ja "resep-

titiedoston osoite”-valilehtien soluihin (kuva 5).

=IFNA[VLOOKUP(I10;' Reseptitiedoston osoite'1SVS4:5WS150;2;0);"")

MD IFAD41-1 43685884, xlsx
MD IFADA1-1 43685884 xlsx
MD IFAL60-1 43571640.%5x
MD IFAL60-1 43571640.xsx
MD IFA156-1 43571605.%sx
MD IFA156-1 43571605.xlsx
MD IMD163 43131457, xlsx

MD IVO77 40400854, xlsx
MD IVOT77 40400854 xsx

=H10&" "&I10

Resepti 43685884
Resepti 43685884
Resepti 43571640
Resepti 43571640
Resepti 43571605
Resepti 43571605
Resepti 43131457
Resepti

Resepti 40400854
Resepti 40400854

="Erdt"& " " & Viikko-ohjelma'lD10

MNESTLE BC Erdt 2
NESTLE BC Erdt 2
PILTTI Pine Erat 4
PILTTI Pap Erat 4
PILTTI Mal Erdt 8
PILTTI Mal Erdt &
GERBER IV Erat 4
linjapesu/TErat 32
NESTLE BC Erdt 3
MWESTLE BCErdt1

Kuva 5. Aputaulukko 1 ja kaytetyt kaavat.

Aputaulukko 2

Resepti
Resepti
Resepti
Resepti
Resepti
Resepti
Resepti
Resepti
Resepti
Resepti

43685884
43685884
43571640
43571640
43571605
43571605
43131457

40400854
40400854

Aputaulukko 2 suunniteltiin "reseptitietojen hakija makron” pohjatiedoiksi (Liite 4). Tarvit-

tavat pohjatiedot aputaulukko 2:teen haetaan aputaulukko 1:std kayttden makropaini-

ketta "tuo tiedot Aputaulukko 1:std ” (Kuva 6). Haettavia tietoja ovat kuvassa 6 esitetyt

kohdat: 1, 2, 3 ja 4. Kohta 5 siséltéé indirect-funktion jokaisessa solussa, joissa nakyy

ilmoitus #REF!. Aputalukko 2:teen tehtiin myos makro vanhojen tietojen tyhjentamiseksi

(Liite 5).
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Tuo tiedot Tyhjenns viime Hze resepritisdot Aputaulukke @J
"Aputaulukko 1"std wiikon tiedot 3zeen
1. Reseptitiedoston nimi 1
2. Reseptinumero §
3. Tuotteen nimi 4'
e e 5 o ]
4, Reseptitiedoston sijainti tydasemalla — Pa—— PYPE—— pr—— PIS—— PEE——" p—— ——
s - sska-aine nro. | Razks-aine 55rd [kg)|Jauhatus s3ka-aing Raska-aind Ma5rs [kg)]Jauhartus
5. Reseptista tuotu tieto e e e 744—&‘“7_
5. FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF!
#REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF!
#REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF!
it
#REF! FREF! HREF! FREF! HREF! FREF! #REF! FREF!
S,
FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF!
|, EREF
#REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF!
#REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF!
it
#REF! FREF! HREF! FREF! HREF! FREF! #REF! FREF!
S,
FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF!
|, EREF
#REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF!
#REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF!
it
#REF! FREF! HREF! FREF! HREF! FREF! #REF! FREF!
S,
FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF! FREF!
| EREE
#REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF!
it
#REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF!
it
#REF! FREF! HREF! FREF! HREF! FREF! #REF! FREF!

Kaava5 =INDIRECT{"'S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\[" & D516 & "|Resepti'|B8")

Kuva 6. Aputaulukko 2 ja kaytetyt kaavat.

Aputaulukko 3

Aputaulukko 3 toimii pohjatietona prosessikohtaisille tydsuunnitelmalistoille (Liitteet 8 ja
9). Aputaulukko 2:ssa (kuva 6) oleva makro "hae reseptitiedot Aputaulukko 3:seen” avaa
kuvan 6, kohdassa 4 olevan reseptin pilvipalvelimelta, jolloin kohdassa 5 olevat indirect-
funktiot hakevat avatusta reseptitiedostosta méaaritetyn solun tiedon. Sen jalkeen makro
kopioi tiedon aputaulukko 2:sen solusta ja siirtdé sen aputaulukko 3:seen muodostaen

viikko-ohjelman resepti- ja standarditietoineen (kuva 7).

Aputaulukko 3:seen lisattiin liséksi ehtolauseen ja hlookup-funktioiden kaavat kuvassa 7
oleviin kohtiin 1 ja 2. Nama kohdat hakevat kunkin raaka-aineen kasittelyn mukaisen
standardiajan kasittelyajat-valilehdeltd. Logiikka standardiajan valitsemiselle tulee ehto-
lauseen tayttymisen tai tayttymaétta jadmisen perusteella. Raaka-aineille, jotka voidaan
joko jauhaa tai annostella, on kaksi vaihtoehtoa valittavalle standardiajalle sen mukaan
jauhetaanko vai annostellaanko raaka-aine. Tama sen takia, etta jauhettavalla ja annos-
teltavalla raaka-aineella on eri standardiajat. Aputalukko 3:een tehtiin myds makro van-

hojen tietojen tyhjentamiseksi (Liite 6).
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MDimbBSE 43733556 Hsw MOIMO7S4 43333503 Hlsw

Fiesepid3733856 Flesepid3333503

NEST NATNES Organie CsCsChkn BM 84130gXZ 1 2. NESTLENATURNES Cses Beef 12MihGn130g <2

- SFITL i ing D i DlossienMl 5:FRTLE i i i Dossieril

2n)
120 SOP Lihal
60 S0P Cous

EHDE fater

1. standardiaika jos jauhatus =IF{OR(CK15="SOP Kasvisten kasittely";CK15="SOP Raaka-aineiden sorttaus";CK15="SOP Perunan kasittely");(HLOOKUP(CH15;Kasittelyajat!SCS6:5C159;4;0)*CM15);0)

2. standardiaika jos ei jauhatusta =IFNA(IF{OR(CH15=$B$32; CH15=8C$32;,CH15=5D$32; CH15=3G$32;CH15=$H3$32; CH15=381332; CH15=8)$32; CH15=38K$32;CH15=8N$32; CH15=30$32; CH15=$P$32;CH15=$Q$32;,CH15
=$R$32; CH15=5U$32; CH15=$V$32; CH15=$W$32; CH15=$X$32; CH15=$Y$32;CH15=3ABS$32; CH15=3ACS$32; CH15=3AD$32; CH15=3AE$32; CH15=3AF$32; CH15=3AI$32; CH15
=$A1332; CH15=3AK$32; CH15=$AL$32; CH15=8AMS$32;CH15=3AP$32; CH15=$AQ$32; CH15=$AR$32; CH15=$AS$32; CH15=3AT$32; CH15=$AWS32; CH15=3AX$32; CH15=3AY$32;
CH15=$AZ$32; CH15=$BG$32; CH15=$BH$32; CH15= $BK$32; CH15=$BL$32;CH15=$BN$32; CH15=3B0$32; CH15=$BR$32; CH15=3BS$32; CH15=$BT$32; CH15=$BU$32; CH15=$BVS$32;
CH15=3BW$32; CH15=$BZ$32; CH15=5CA$32; CH15=$CB$32; CH15=3CC$32; CH15=3CF$32; CH15=5CG$32; CH15=$CH$32; CH15=$CI$32; CH15=5C)$32; CH15=3CM$32; CH15=3CN$32;
CH15=5C0%32; CH15=5CP$32; CH15=5CQ$32; CH15=$CT$32; CH15=5CU$32; CH15=3DH$32; CH15=3DI$32; CH15=$DJ$32; CH15=5DL$32; CH15=5DR$32;,CH15=3DV$32; CH15=5DB$32;
CH15=5DC$32; CH15=5DAS32; CH15=$BM$32; CH15=5DW$32);HLOOKUP(CH15;Kasittelyajat!SCS6:5CMS11;3;0) “CM15; HLOOKUP(CH15;Kasittelyajat! SC$6:5CMS11;3;0)*CMS1):0)

Kuva 7. Aputaulukko 3 ja kaytetyt kaavat.

7.3.3 Tydsuunnitelmat

Tydsuunnitelmalistat jaettiin taulukon 1 mukaisesti kuuteen tyoprosessiin.

Taulukko 1. Tydsuunitelmalistat tydprosesseittain.

Ty6suunnittelulistat

1. Lihan annostelu, lihan- ja vihannesten jauhatus, seka esikeitto.

2. Vihannesten annostelu.

3. Tarkkelys- ja vilja raaka-aineiden kasittely.

4. Oljyn-, tomaatti- ja maissi raaka-aineiden kasittely.

5. Maitopohjaisten raaka-aineiden kasittely.

6. Marjojen, sokerin ja hiutaleiden annostelu.

Tydsuunnitelmalistoissa kaytettiin ehtolauseita seké vliookup- ja hlookup-funktioita tiedon
siirtAmiseksi aputaulukko 3:sta ja kasittelyajat-valilehdelta tyésuunnitelmaan (kuva 8).
Kaikki tydsuunnitelmalistat toteutettiin samalla tavalla ja esimerkit listoista (lihan annos-
telu, lihan- ja vihannesten jauhatus, seké esikeitto) ja (tarkkelys- ja vilja raaka-aineiden

kasittely) ovat liitteissa 8 ja 9.
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Erat  KDODI MATERIAALI HEIRIIE WIERE sslminec yooDI MATERIAALL MESRIE  WIRE susits yOODI MATERIAALL [T
4 Tarkkelys 1 ES 20 B4 min
8 45 360 128 min
8 Tarkkelys 1 45 360 128 min
1
) Tarkkelys | 60 740 G4 min
) Tirkkelys | 60 240 G4min
4 Jauho 1 25 00 64min
4 | o [ G4min
4
[ I 40 60 64min
4
4 Jauho 1 30 70 dmin
4 Jauho 1 50 200 B4 min
B
2
4 Jauho 1 40 180 B4 min
1 Tarkkelys 2 15 €0 E4min
32
[ T [ 260 EBdmin
4
4
4 kkeljs 0 min Villa 0 min
4 kkelis o min Vilja 0 min
2 tkkelis min Villa 0 min
2 tkkelis min Villa 0 min
4 tkkelis 0 min Villa 0 min
4 kkelis 0 min Vilia 0 min
4 Tarkkelys 3 40 160 40 min Vilja1 30 120 B4 min
4 Tarkkelys 3 25 100 40 min Wilja1 35 140 B4 min
10
5 Tarkkelys 3 30 60 50min I
3 Tarkkelys 3 30 90 30min
5 Vilja1 B0 300 e0mn
3 Vilja1 60 0 4emin

1.Koodi IFERROR(IF(OR('Aputaulukko 3'!1AD24=Tarkki_Viljahuone!55568;'Aputaulukko 3'1AD24=Tarkki_Viljahuone!$5569; Aputaulukko 3'1AD24=Tarkki_Viljahuone!$5570;'Aputaulukko
3'1AD24=Tarkki_Viljahuone!$5571);'Aputaulukko 3'1AD24;0);0)

2. Materiaali =IFNA(VLOOKUP(R8; Aputaulukko 3'|AK9:AQ24;2;0);0)

3. Valmistusaika =IFNA{HLOOKUP(RS;K&sittelyajat!SC$6:5C159;3;0)*Q5 & " " & "min";0)

Kuva 8. Tarkkelys- ja vilja raaka-aineiden tydsuunnitelmassa kaytetyt kaavat.

7.4 Kayttdonotto

Kayttéonottoa varten tehtiin tuotannonjohdon kanssa suunnitelma, kuinka prosessikoh-
tainen tydsuunnitelma otetaan kaytt6on. Tarkeimpana tavoitteena oli sitouttaa henkildsto
uudistukseen ja sita varten valmisteltiin esitys tyosta seka tyésuunnitelmista tuotannon
henkilostolle. Esityksen pohjalta tydsuunnitelmaa pohdittiin yhdessé tuotannon henkilos-
ton kanssa. Aiheita olivat tyésuunnitelman visuaalinen ilme ja hyédynnettavyys henkilo-
kohtaisen ty6nsuunnittelussa. Palautteen pohjalta tydésuunnitelmalistat (taulukko 1) to-

teutettiin kappaleessa 7.3.3 esitetyn kuvan 8 mukaisesti.

Prosessikohtaiset tytsuunnitelmat otettiin testattavaksi yhden viikon ajaksi tuotannon al-
kupdahan. Tarkoituksena oli sitouttaa tyontekijoita lopullista kayttdonottoa varten, seka
kerata palautetta mahdollisista virheista tyésuunnitelmissa. Ennen kokeilua pidettiin esi-
tys ty6suunnitelmien tarkoituksesta ja hyédyntamisesta tuotannon alkupdan osastopala-
verissa. Talla varmistettiin, ettd kaikki ovat tietoisia kokeilusta. Kokeilun jalkeen pa-

lautetta keréattiin, mutta palaute oli vahaista.

Varsinaista kayttdonottoa varten prosessikohtaisesta tyésuunnitelma-tyékalusta tehtiin
ohjeet ja se koulutettiin tuotannon esimiehille. Nain varmistettiin prosessikohtaisen tyo-
suunnitelman yllapito, seka hyodyntamisen kehittaminen jatkaminen. Prosessikohtaisten

tyosuunnitelmien kayttdonottoa jatkettiin tuotannon alkupdan tyéryhmissa.
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8 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Prosessikohtaisen tydsuunnitelman kehittdmisen aloittaminen oli hankalaa, koska siita
millainen tai miten sen pitdisi olla toteutettu, ei oltu tarkkaan madaritelty. Suunnittelun
alussa oli muutamakin erilainen nakdkulma lahtea liikkeelle prosessikohtaisen tydsuun-
nitelman teossa. Tydsuunnitelman rakenne ja visuaalinen ilme muuttui matkan varrella

muutaman kerran.

Haastetta tydsuunnitelman tekemiseen toi my6s tarvittavat makrot, jotka piti kirjoittaa
Excelin VBA-ohjelmointikielella. Ohjelmointikielta opiskeltiin aihetta kasittelevista Kkir-
joista ja internetista |6ytyvien opasvideoiden avulla. Onnistumisien ja erheiden kautta

tarvittavat makrot Excel-toimintojen automatisoinniksi saatiin tehtya.

Prosessikohtainen tyosuunnitelma tehtiin tuotannon alkupaan esivalmistus- ja keraily-
tyoprosesseille. Tydsuunnitelmalista sisaltaa tydonsuunnittelun avuksi tyéprosessien kel-
lotetut standardiajat ja reseptikohtaiset tiedot tuotteista. Liséksi prosessikohtaisiin tyo-
suunnitelmiin korostettiin samat raaka-aineet visuaalisesti varilla, jolloin tietyn raaka-ai-
neen kuormitusta on helpompi hahmottaa pesuvaleittain seka viikkotasolla. Ty6suunni-
telmat saatiin tehtya prosesseittain ja niista voidaan nyt nahda eri prosesseihin standar-

doitu aika.

Ty6suunnitelman hyddyntamista varten tulevaisuudessa olisi hyva jatkaa tydsuunnitel-
man jatkojalostusta ja pohtia miten sen pohjalta saataisiin suunniteltua esimerkiksi seit-
seman tunnin tydsuunnitelma yksittaiselle tyontekijalle. Tybsuunnitelman kayttbéa voisi
miettia siirrettavaksi valkotaululle tai sitten prosessihuoneittain, kuten listat on toteutettu.
Tamankaltaisen tydsuunnittelu tydkalun vieminen yksittaisen tydntekijan tasolle on haas-
tavaa, mutta taman opinnaytetyon tuotoksen pohjalta on hyva jatkaa tydsuunnittelun ke-

hittamista.

Tavoitteena oli toteuttaa prosessikohtainen tyésuunnitelma tydnsuunnittelun paranta-
miseksi. Tyosuunnittelun kautta tavoitteena oli vahentaa raaka-aineen odotusaikaa 25
%:lla vuoden 2019 aikana. Tavoitteisiin p&astiin tydésuunnitelman toteutuksen ja koulu-
tuksen osalta. Kayttdonotto ehdittiin aloittaa, mutta sen taydellinen integrointi osaksi tuo-
tannon alkupaan tytskentelya jatkuu alkupdan tyéryhmien kautta osastopalavereissa.

Seurantaa raaka-aineen odotusajan vahenemisesta ei voitu talla tarkasteluvalilla todeta.
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Se onkin yksi asia, mita tulevaisuudessa on tarkoitus seurata. Sen raportointi kuitenkin
jaa taman opinnaytetydn ulkopuolelle.

Kaiken kaikkiaan opinnaytetydni toimeksianto oli mielenkiintoinen ja haastava. Opin ty6-
osuuden aikana soveltamaan oppimaani ja ongelmanratkaisua. Ongelmanratkaisua ja
uuden asian sisaistamista kohtasin etenkin Excelin VBA-ohjelmointikieltéa opiskellessa ja
soveltaessa makrojen kirjoittamisessa. Tyo kehitti osaamistani etenkin Excelin kayttami-
sessd ja uuden suunnittelemisessa.
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9 YHTEENVETO

Tyon tarkoituksena oli toteuttaa prosessikohtainen tyésuunnitelma-tydkalu ja prosessi-
kohtaiset tydsuunnitelmalistat, joita hyddyntamalla henkilékohtaisessa tydnsuunnitte-
lussa voidaan vahentéa raaka-aineen odotuksesta aiheutuvaa hukkaa. Hukka liittyy kes-
keisesti kaikkeen toimintaan, mika ei tuota valmistettavalle lopputuotteelle tai asiakkalle
lisdarvoa. Hukan ja havikin vahentamiseksi on kehitetty monia hyvia tyokaluja, joista yksi

on teoriaosuudessa kasitelty Lean.

Lisdaarvoa tuottamaton toiminta otettiin lahtékohdaksi myds prosessikohtaisen tydsuun-
nitelma-tydkalun suunnittelussa. Tydkalun toiminta automatisoitiin niin pitkalle kuin se oli
mahdollista Excelin VBA-makrojen avulla. Niiden avulla prosessikohtaiset tydsuunnitel-

mat pystytdan tekemaan huomattavan nopeasti verrattaen kasin operoiden Excelilla.

Prosessikohtaisia tyésuunnitelmia hyédyntamalla voidaan tuotannon alkupaan tyépro-
sesseista saada vahennettya valipesuja suunnittelemalla perakkaisten tuotteiden samo-
jen raaka-aineiden esikasittelyt yhdeksi pidemmaksi sarjaksi. Tyésuunnitelmissa olevat
standardiajat tyoprosesseille mahdollistavat tallaisen suunnittelun siten, etta kasiteltava
raaka-ainesarja voidaan resurssoida ajallisesti ilman muiden raaka-aineiden raaka-aine-

odotusta.

Prosessikohtaiset tydsuunnitelmat otettiin vaiheittain kayttéén tuotannon alkupaahan.
Tyo6suunnitelmien hyédyntamista ja jatkokehitysta jatketaan tuotannon alkupaan tyéryh-

missa kohti henkildkohtaisen tydpaivasuunnitelman toteuttamista.
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1. Reseptitiedoston nimi
2. Reseptinumero
3. Tuotteen nimi

4. Reseptitiedoston sijainti tybasemalla
5. Reseptistd tuotu tieto

Tuo tiedot

Tyhjennd viims

Hae reseptitiedot Aputaulukko

B

"Aputzulukko 1":5t3 wiikon tiedot Jizeen
1]

Raaka-zine nro. |Raska-gine M33rs [ke)]Jauhatus
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! #REF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! HREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! F#REF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!
FREF! FREF! FREF! FREF!

Liite 1

1]

Raaka-aing Raaka-zing M&3r5 [ke)]Jauhatus
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!
HREF! HREF! HREF! HREF!
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!
HREF! HREF! HREF! HREF!
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!
HREF! HREF! HREF! HREF!
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!
HREF! HREF! HREF! HREF!
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!
F#REF! HREF! #REF! F#REF!
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!
F#REF! HREF! F#REF! F#REF!
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!
FHREF! HREF! F#REF! FHREF!

Kaava> =INDIRECT("'S:\FI\TUR\Application\Special\Manufacturing Data\Tuotteen valmistustiedot_Manufacturing Dossier\[" & D516 & "]Resepti'!B3")

Liite 1. Aputaulukko 2 ja kaytetyt kaavat.
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Liite 3

MO imbE56 43733856, xlsx MO IMOTS4 43333503, xlsn
Fesepti 43733856 Resepti 43333503
MEST MATMES Organic CzCsChkn 6M 8:130g42 1. 2. MESTLEMNATURMES Czos Beef 12Mth5x130g <2

=3 '|F|'|TUFI'|P.ppl|c:at|onHSpeclaI'lManufac:tunng DatzvTuatteen ualmlstustledot_l\"lanufac:tunng Dossler'lM[ S FhTURNApplicationSpecialiManufacturing Datat Tuatteen valmistustiedat_Manufacturing DoszienML
""" Razka-3 Raaka-aine S5r5 ' htgisms Min

200 I =00
350 S0P RBaal 62,4 1400

TE+0T ' ater

1. Standardiaika jos jauhatus =IF{OR(CK15="SOP Kasvisten k#sittely";CK15="SOP Raaka-aineiden sorttaus";CK15="S0P Perunan kisittely");{HLOOKUP(CH15;Kisittelyajat!$C56:$C159;4;0) *CM15);0)

2, Standardiaika jos ei jauhatusta  —|FNA(IF(OR(CH15=5B%$32; CH15=8C$32;CH15=5D532; CH15=5GS$32;CH15=5HS$32; CH15=$1$32; CH15=8J$32; CH15=5K$32;CH15=8NS$32; CH15=50$32; CH15=3P$32;CH15=50532;CH15
=5R$32; CH15=5U332; CH15=3V$32; CH15=%W$32; CH15=5X532; CH15=5Y532;CH15=5ABS32; CH15=3AC%32; CH15=8ADS$32; CH15=3AES$32; CH15=3AF$32; CH15=3AI1532; CH15
=5A1532; CH15=5AKS532; CH15=5AL532; CH15=5AMS32;CH15=8APS32; CH15=5A0532; CH15=5ARS532; CH15=5A5532; CH15=SATS32; CH15=5AWS32; CH15=5AX532; CH15=5AYS32;
CH15=5A7532; CH15=5BG332; CH15=$BH532; CH15= 3BKS32; CH15=3BLS32;CH15=5BN532; CH15=5B0532; CH15=3BRS32; CH15=5B5$32; CH15=%BT$32; CH15=3BU%32; CH15=3BV332;
CH15=5BWS32; CH15=5B7532; CH15=5CA%32; CH15=5CB532; CH15=5CC532; CH15=5CF532; CH15=5CG532; CH15=5CHS32; CH15=5C1532; CH15=5C1532; CH15=5CM532; CH15=5CNS32;
CH15=5C0$32; CH15=$CP$32; CH15=5CQS$32; CH15=$CT$32; CH15=5CUS32; CH15=SDH$32; CH15=8DI1$32; CH15=5DJ$32; CH15=3DL$32; CH15=8DR3$32;CH15=3DV$32; CH15=5DBS32;
CH15=5DC532; CH15=5DAS32; CH15=5BM532; CH15=5DW532);HLOOKUP(CH15;K3sittelyajat! SCS6:5CMS11;3;0) *CM 15;HLOOKUP(CH15; Kasittelyajat! 5C56:5CM511;3;0) *CMS1);0)

Liite 2. Aputaulukko 3 ja kaytetyt kaavat. Raaka-aineiden nimet piilotettu.
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Liite 3

Suk KopiociAputaulukkolsenTiedot ()
Application.ScreenUpdating = False

Sheets ("Aputaulukko 1").S5elect

REange ("ClO0:E10") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("Aputaulukko 2") .S5elect

Range ("D1&™) .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=True

Sheets ("Aputaulukko 1").S5elect

Eange ("Cl1:E11") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("Aputaulukko 2") .S5elect

Range ("K1&™) .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=True

Sheets ("Aputaulukko 1") .5elect

REange ("Cl2:E12") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("Aputaulukko 2") .S5elect

Range ("R1e™) .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=True

Liite 3. Tietojen haku aputaulukko 1:sta.
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Liite 4

Cption Explicit

Suk HacsResceptitiedotAputaulukko3seen()
Application.ScreenUpdating = False

Dim wkSource As Workbook

Dim wk As Workkook: Set wkhb = ThisWorkbook
Dim ws As Worksheet: S5et ws = wb.ActiveSheet
Dim rngToCopy As Range, rngToPaste As Range
Dim x As Long

For = = 4 To 504 Step 7
Cn Error Resume Next
Set wkSource = Workkooks.COpen(Filename:=ws.Cells (19, x), UpdateLinks:=0)
On Error GoTo 0O

If Hot wbSource Is Nothing Then
whSource.Clase False

With wk.Sheets ("Aputaulukko 2")

Set rngToCopy = .Range(.Cells({le, x), .Cells(36, x + 3))
End With

With wbk.Sheets ("Aputaulukko 37)

Set rngToPaste = .Range(.Cells(4, = - 2), .Cells(rngToCopy.Rows.Count + 3, x + 1))
End With

rngToPaste = rngToCopy.Valus
End If
Set wbSource = MNothing
Hext x

Application.ScreenUpdating = True
M=gBox "Reseptitiedot haettu aputaulukko 3:seen.”
End Sub

Liite 4. Reseptitietojen hakija makro
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Sub TvhjenndfAputaulukkoz ()
Application.ScreenlUpdating = False
Dim wk As Workbook: Set wk = ThisWorkkook
Dim ws As Worksheet: 58t w3 = wb.ActiveSheet
Dim rngToClear As Range
Dim x As Long
For x = 4 To 302 Step 7
With whkb.Sheets ("Aputaulukko 27)
Set rmgTolClear = .Range(.Cells(l&, X),.
End With
rngToClear.ClearContents

Hext x

Application.ScreenUpdating = True
MsgBox ("Tvhjennetty™)

End Sub

Liite 5. Aputaulukko 2:sen tyhjentdmis makro.
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Liite 5

x + 2))



bab TyhjenndAputaulukko3l ()
Application.ScreenUpdating = False
Dim wb As Workkook: Set wk = ThisWorkkbook
Dim ws &As Worksheet: Set ws = wh.hctiveSheet
Dim rngToClear As Range
Dim x As Long
For = = 2 To 504 Step 7
With whk.Sheets ("Aputaulukko 3™)
Set rngToClear = .Range(.Cells (4,
End With
rngToClear.ClearContents

Hext x

Application.ScreenUpdating = True
M=gBox ("Ivhjennetty™)

End Sub

Liite 6. Aputaulukko 3:sen tyhjentdmis makro.
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Product

Product Description

Group 1

Group Group Group Start

End

Total

Start

[T

24402453
24402277
24402682
24402601
2440268
24402315
24402093
24402600
Do r_ 0120
24402235
24402664
24402215
24402092
24402253
24402233
24402456
24402563
Oowt_0120
24402455
24402643
24402314
24402643
24402275
24402492
24402217
24402628
24402503
24402230
24402343
Oowt_0120

Liite 7. Prosessikohtainen tydsuunnitelma - viikko-ohjelman osuus, ndkyvissa aina tydsuunnitelman sivussa.

MN27537d
12254412
12254323
1313237
12254872
1E25TZET
1240577
1130207
0
12140031
12366346
12374364
12374365
12357384
123934337
12334335
12050014
0
12410576
12332550
12332516
12050012
12246355
12173375
12224663
12224720
1217337s
12050533
12125213
0

FILTTI Apple 4PAth 120125
FILTTIMango 401th MF
FILTTIMango 4040tk 12012
FILTTIMango 1st Flavor
PILTTI Rineaple Apr Mam
FILTTIFappapriingod i
PILTTI Wegetable Pures 4
GEREER Fasta Chicken
linjapesul Turku

MESTLE BEOMA Farmers
GEREER Potato Carrot B
FLT MorthFlvFotFeindes
PLT MorthFIvFishermans
FILTTIMorthFlvFotatosSa
MATURMES Salmon Pot.
MATURMES LittleSalmon
PILTTI Potato Salmon Jr
linjapesuf Turku

PILTTI P aradize Pures 5k
FILTTI App Mango Dat 0
PILTTIPapp App MMuesli
FILTTI Meatball Fasta Jr
PILTTI BeefStroganoffP:
MESTLE BeelStrogonaffl
MESTLE Becf Stqff Past:
MESTLE Spgh Bolognese
MESTLE Spaghetti Meats
FILTTI Spaghetti Meat Jr
PILTTI Chicken Casserah
linjapesuf Turku
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40400510
43571605
436TIE0E
43729244
43671640
430671640
43346095
43237197

40400532
43872280
43872274
43872700
43265044
43268044
43ETZ2T3
40400337

43605304
43913374
43913373
43120867
40400335
40400835
40400335
40400833
40400333
40400833
40400374

2 4 E Time
M-HED  M-128GET% PILTTI 0E:50.00
M-HED  M-12GHER PILTTI 09:04:13
M-HED  M-128GHE% PILTTI 12:21:37
0_HED 0-128GATL PILTTIGF 17:59:15
M-HED  M-128GHT% PILTTI 20:20:05
0-HED  01-1258H6x PILTTI 22:39:.02
05.04_vIH 05-125G%1 PILTTI 00:4%.01

09.02_LIYVI 09-125Gx1 GEREBER 03:30:37

0E:04:35
O7F-LIVIH  0F-200Gx BORA 053436
07.03_LIVI 07-130G=1 GEREER 10:20:26

OF.05_LIVI OF-130GR1 FILTTI  12:44:04
10.04_KAL 0F-190GH1 PILTTI 1601432
10.02_EAL 10-130GA1 FILTTI 17:00:24

10.02_K.AL 10-130GR2 MATURMI 20:20:13
10.02_EAL 10-130GRE MATURMN 21:33:20
N-EALAY] 1-250GRT JUNMIOR F 23:41.53

01:30:18
0_HED  0M-190GAT% PILTTI 04:00:12
03_HED+" 03-190GA1 PILTTI 05:32:13
03 _HED«" 03-190GA1 PILTTI 07:30.55

09-LIvIH+" 09-260G JUNMIOR F 03:23:23
09-LIVIH+ 09-250GH JUNMIOR F 11:34:12
09-LIVIH+' 09-260G% SWEDER 13:24:32
09-LIVIH«Y 09-250G: MORWAY 14:39:09
09-LIVIH+Y 09-250G% MORWAY 15:43:61
09-LIVIH+ 09-250G SWEDEM 18:01:13
09-LIVIH+' 09-260G% JURIOR F 20:12:56
09-LIVIH«Y 09-250G: JUNMIOR F 22:15:06
00:25:13

Time
09:04:12
133137
17:63:15
20:30:05
22:39:02
00401
03:30:37
0E:04:35
08:34:36
10:20:26
12:44:04
15:01:43
17:00:24
20:20:13
21:33:20
23h26:59
01:30:18
04:00:18
05:32:13
07:30:55
09:24:23
1:34:18
13:34:32
14:33:09
15:43:51
18:01:19
20:13:56
22:18:08
00:25:13
02:65:13

Gty
40320
S265E
22752
JH649E
40752
40752
40680
40560

160
25200
2E25E
ZE25E
2E112
JET20
13342
ZEESY
19728
150
2E544
2EN2
ZEE40
13440
20256

0128

10140
20040
20064
20064
19965

150

Date
16.9.19
16.9.13
16.9.19
16.9.13
16.9.19
16.9.13
17.9.19
17.9.13
17.9.19
17.9.13
17.9.19
17.9.13
17.9.19
17.9.13
17.9.19
17.9.13
17.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
18.9.19
19.9.19

%J-amm#a#ag-n#a#amma

R R A N

S
=



Liite 8

KOODI  MATERIAALI  Mheck MEERE waiminec pnnp) MATERIAALI ~ "hecsd MEind U KOODI  MATERIAALI "iaoet hiaed MATERIAALL nERE: MEARE
4
g
8
4
4
4
4
4 N GEREERR o sae rzamin [ crrestslepastat S0 20 w00min
40
s M oo ina 00 400 455 min N - vivannes 13 mm £0 40 27,84 min
s+ M :re=eeina 0 440 S01Emin I - vivernes 13 mm 50 240 27aEtmin
+ I - line 1 om 55 220 30zmin [ aoheiba 43 om 55 220 308min I - ienne=26mm 100 400 464 min
4 - essns ) 0 440 BlEmin 100 400 464 min
8 I SRR o 70 092min 25 B 2imin
z I SRS SRR o 250 384 min 2§ 5 07mn
' I ECRSTRSES R 10 se0 7edmin 26 M 1min
4 I -Gcicssnm ) 0 480 BR2min I -t vibannes53mm B0 520 E032min
2
4
4
4
+ EEEEREE 45 5w esizmin i paeta o 2a0  100min [ aohe vraones 53 mm 75 300 348min
s oo e 05 420 47.88min i pasta o 2e0  100min [ Jauhe vihannes 13 mm 80 320 3TA2min
2 Annostele liha 1 o8 210 2394 min Eszikeits pastal o 40 &0 min Jauha vihannez 13 mm a0 160 12,56 min
;[ -ooseletna 05 | 210 2334min i pasta 0 1#o | somin [ auhs vinarnes 13 mm 80 ®0 1356 min
s oo ina M0 440 5016 min it o 2z w00min [ Jauhe vihannes 13 mm 40 B0 1356min
s+ I :rroseeina 0 440 5096 min | T o 20 womin [ Jaohe vinannes 13 mm 40 B0 1856min
4+ [ :roseieiina i 440 S0JEmin | T oz womin [ auhe vinannes 12 mm 40 B0 1856min
4 B0 520 §9.28min I it pasta ! o 2e0  100min [ Jauha viannes 53 mm 125 500 55 min
40

Liite 8. Prosessikohtainen tydsuunnitelma — esivalmistuslista. Materiaalikoodit piilotettu ja nimet muutettu.
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HEERE/E HEERT walmirtes HEERE/E HEERE walmirts HEERE/E HEERE  valmirtur-
KOoDI MATERIAALI RE P e KOoDi MATERIAALI RE P -aike KOODDI MATERIAALI R Py e
Tarkkelys 1 ER ZE0 B4 min
Tarkkelys 1 45 360 128 min
Tarkkelys 1 45 JE0 128 min
Tarkkelys 1 1] 240 B4 min
Tarkkelys 1 1) 240 &4 min
Jauho 1 25 00 54 min
| 0 40 &4 min
| A 40 B0 Eémin
Jauho 1 20 120 E4 min
Jauho 1 1] 200 &4 min
Jauho 1 40 160 54 min
Tarkkelys 2 45 180 B4 min
| B E5 260 B4min
Tarkkelys 2 20 120 &4 min Wilja 1 20 120 &4 min
Tarkkelys 3 25 100 411 min Wilja 1 30 120 64 min
Tarkkelys 3 20 1] 20 min Wilja 1 20 1] 32 min
Tarkkelys 3 26 jili] 200 min Wilja 1 30 [41] 32 min
Tarkkelys 3 40 160 40 min Wilja 1 20 120 &4 min
Tarkkelys 3 40 160 411 min Vilja 1 30 120 &4 min
Tarkkelys 3 40 160 410 min Wilja 1 20 120 &4 min
Tarkkelys 3 20 100 40 min Wilja 1 il 140 &4 min
Tarkkelys 3 30 160 A0 min
Tarkkelys 3 30 a0 30 min
Wilja 1 [=11] 300 20 min
Wilja 1 [=41] 130 4& min

Liite 9. Prosessikohtainen tydsuunnitelma — tarkkelys- ja viljahuone. Materiaalikoodit piilotettu ja nimet muutettu.



