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Tyossa kaytettyja kasitteita

Aloitusvalmius
Tassa tyossa aloitusvalmiudella tarkoitetaan sita, ettd suunnitelluilla tyévaiheilla on
kaikilta osin mahdollisuus alkaa aikaisemmin suunniteltuna ajankohtana. Aloitusval-

miuteen vaikuttaa kaikkien tilaus-toimitusprosessin sisdltdmien vaiheiden toiminta.

Tuotannon tahtiaika

Kun tiedetdan tuotteiden vuotuinen valmistusvolyymi, voidaan laskea tahti, jonka
mukaan tuotteita taytyy valmistua (Torvinen 2017). Mitoittamalla tyovaiheiden kes-
tot korkeintaan tahdin mittaisiksi, se mahdollistaa tuotannon paremman virtaami-

sen.(Tahtiaikatuotanto uudistaa tuotannonohjauksen 2015).

Tyovaiheiden aloitustarkkuus
Tyovaiheiden aloitustarkkuudella tarkoitetaan sitd, kuinka hyvin tyévaiheen todelli-
nen aloitusajankohta vastaa valmistuksen suunnittelun suunnittelemaa aloitusajan-

kohtaa.

Tuotannon jattama
Jattamalla tarkoitetaan auki olevien ty6vaiheiden kuormitusta, jonka suunnitelman
mukaan olisi pitanyt jo olla tehtynd. Kohdeyrityksessa jattaman yksikkona kdytetdan

yleisesti tuntia.



1 Johdanto

Kilpailukyvyn sdilyttaminen vaatii nykyisin yrityksilta joustavuutta ja mahdollisuutta

reagoida nopeasti kysynnan vaihteluihin. Asiakasyritysten nopean reagointikyvyn sai-
lyttamiseksi myos laitteita valmistavien yritysten toimitusvarmuuden merkitys koros-
tuu. Toimitusvarmuuden taytyy sailya suuressakin kuormituksessa ja tama luo yrityk-
sen jokaiselle toiminnalle haasteita. Tuotannon kasvaessa suunnitelmallisuuden mer-
kitys nousee ja toiminnanohjauksen on pystyttava kontrolloimaan suurien valmistus-
erien valmistus. Tarkastelemalla yrityksen sisdista toimintaa kriittisesti voidaan |6ytaa
mahdollisia kehitystd vaativia toimintoja, joihin pyritdan [6ytamaan ratkaisuja. Taman
opinnaytetyon tarkoituksena on antaa toimeksiantajalle ehdotuksia toiminnan kehit-

tamiseen.

Erilaiset puutteet ovat usein syyna siihen, etta tyévaiheiden aloitusajankohdat eivat
pysy alkuperaisissa suunnitelmissa. Puutteita voi esiintya esimerkiksi resursseissa,
tiedoissa, taidoissa, tiloissa, menetelmissa tai materiaaleissa. Yhdenkin tyévaiheen
poikkeaminen suunnitellusta aikataulusta vaikuttaa koko tuotantoketjun toimintaan
ja tekee muiden osastojen tekemat suunnitelmat turhiksi. Suunniteltujen tuotantoai-
kojen muuttuminen ja siitd johtuva resurssien paallekkain kuormitus voi vaarantaa

toimituksen asiakkaalle.

1.1 Opinnadytetyon kuvaus ja tavoite

Opinnaytetyossa keskitytdaan tutkimaan resurssien, laitteiden, tiedon, tilojen ja me-
netelmien vaikutusta aloitusvalmiuteen. Tavoitteena on luoda kehitysehdotuksia yri-
tyksen prosessien toimintaan, joilla tdéiden aloitusvalmiutta pystyttaisiin paranta-
maan. Opinndytetyo rajataan ohjeistamaan prosesseja tuotantoon liittyen yleisella
tasolla ja siitd rajataan pois yksittaiseen tuotteeseen liittyvien erityisvaatimusten
huomioon ottaminen. Esimerkiksi keskitytaan laatuvaatimuksien huomioimiseen ja

niista tiedottamiseen, eikd jonkun tietyn laitteen vaatimaan laatudokumentointiin.



Opinnaytetyon keskeisia kysymyksia ovat:
e Mita prosesseilta vaaditaan?
e Mitd prosessien tulee huomioida uuden laitteen tullessa tuotantoon?
e Milla asioilla on merkittava vaikutus toiden aloitusvalmiuteen?

e Prosessien vaiheistus ja vaiheiden optimaalisin ajankohta?

1.2 Aikaisemmat tutkimukset

Tuotannonohjaukseen liittyvia tutkimuksia ja opinndytetdita [6ytyy internetista pal-
jon ja useiden niiden tavoitteena on toiminnan kehittaminen. Sisdiseen toimitusvar-
muuteen, seka toiden aloitus- ja lopetustarkkuuksiin keskittyvia tutkimuksia ei l6yty-

nyt montaa.

Kohdeyritykseen on tehty Pro gradu -tutkielma vuonna 2017, jossa kehitettiin mene-
telmaa konepajan tuottavuuden mittaamiseen. Tutkielmassa ei varsinaisesti keskityta
yrityksen prosessien kehittamiseen, eika perehdytd valmistuksen toimintaan, mutta
siind on osioita, joissa perehdytdan valmistustunteihin ja niiden vaikutuksiin tuotta-
vuuteen. Uotisen tutkielmaa lukiessani sain hyvia ideoita tdman opinnaytetyon teke-

miseen. (Uotinen 2017.)

Antti Havuselan vuonna 2014 tekemadassa maisterin tutkinnossa on pyritty l0ytamaan
toimeksiantajayrityksesta negatiivisesti toimitusvarmuuteen vaikuttavia asioita ja tut-
kittu, kuinka yrityksen pdaaongelmia saataisiin kitkettya kdyttamalla padosin Lean toi-
minnan tyokaluja (Havusela 2014). Vaikuttavat asiat pysyvat joiltakin osin tdysin sa-
moina, oli kyseessd sisdinen tai ulkoinen toimitusvarmuus. Sisdinen toimitusvarmuus

on osa taman tyon tutkimuskohteena ollutta aloitusvalmiutta.



2 Tutkimus- ja tiedonkeruumenetelmat

2.1.1 Kvalitatiivinen tutkimus

Kvalitatiivista tutkimusotetta kaytetaan, kun ilmiosta tiedetdan vain vahan, eika sita
pystyta tilastollisesti mittaamaan. Kvalitatiivisessa eli laadullisessa tutkimuksessa ei
kayteta tilastollisia menetelmia tai lukuja, vaan keskitytadan sanoihin ja lauseisiin. Kva-
litatiivisella tutkimuksella pyritdan kuvaamaan ilmio ja antamaan siitd mielekés tul-
kinta. Laadullinen tutkimus ei tuota vain yhta oikeaa tulkintaa aiheesta vaan tulos

riippuu tutkijasta. (Kananen 2012, 29-30.)

Tassa opinndytetydssa kaytettiin kvalitatiivista tutkimusotetta, koska tyévaiheiden
alkamisen edellytyksia koettiin olevan helpointa kartoittaa haastattelujen avulla ko-
kemusperaista tietoa hyodyntamalla. Opinndytetyon tuloksena haluttiin saada tietoa
aloitusvalmiuteen vaikuttavista asioista ja myos tama osaltaan vaikutti tutkimusot-
teen valintaan. Kvantitatiivisten tulosten tarkastelu, kuten toéiden aloitustarkkuuden
numeerinen paranemisen tarkastelu rajattiin taman opinndytetyon ulkopuolelle.
Opinnaytetyon tavoitteena ei ollut muuttaa toimintaa, vaan tuottaa toimeksiantajalle

kehitysideoita.

2.2 Teemahaastattelu

Teemahaastattelua voidaan kayttaa kehittamistutkimuksessa esimerkiksi vaikutta-
vuuden ja tulosten arviointiin, sekd ongelman maarittdmiseen. Teemahaastattelu

voidaan toteuttaa yksilo- tai ryhmdhaastatteluina. (Kananen 2012, 99.)

Ryhmé&haastatteluja tekemalla haastattelija sadstaa aikaa, mutta ryhma saattaa vai-
kuttaa haastateltavien ihmisten vastauksien avoimuuteen varsinkin, jos haastatelta-
vien joukossa on esimiehia ja alaisia. Ryhmahaastatteluja tehdessaan haastattelijan
on varmistettava, etta jokaisen mielipiteet huomioidaan yhdenvertaisesti. Yksilohaas-
tatteluilla saadaan ilmidsta ja asioista tarkempaa tietoa, mutta lukuisien haastattelu-
jen mahdolliseen litterointiin ja tulosten analysointiin kuluu paljon aikaa. (Kananen

2012, 100.)



Taman tutkimuksen yhdeksi tiedonkeruumenetelmaksi valikoitui teemahaastattelut,
koska aloitusvalmiuteen vaikuttavia asioita haluttiin kartoittaa vanhojen kokemuk-

sien perusteella.

2.2.1 Haastateltavien valinta

Haastateltaviksi valitaan ihmisia, jotka liittyvat eniten tutkittavaan ilmioon tai vaihto-
ehtoisesti sellaisia ihmisid, joilla on eniten asiantuntemusta ilmiéoén. Usein laadulli-
sessa tutkimuksessa haastateltavien maaraa ei pystyta etukateen tarkasti maaritta-
maan ja joskus ilmién vaikutusalue on niin pieni, ettd voidaan haastatella kaikki il-
midn kanssa tekemisissa olevat henkil6t. Laadullista tutkimusta tehdessa haastatte-
luilla kerattya tietoa taytyy analysoida jo haastattelukierroksen aikana ja analyysin
tulosten perusteella paatetaan, milloin haastatteluja on tehty riittdva maara. (Kana-

nen 2012, 100-101.)

Taman opinnadytetyon tekemistd aloittaessa pidimme yrityksen johdon kanssa pala-
verin, jossa padtimme alustavasti haastateltavat henkilot. Haastatteluja paatettiin pi-
taa niin, etta yrityksen jokainen prosessi tulisi huomioitua tutkimusta tehdessa. Paa-
paino haastatteluissa paatettiin pitaa kuitenkin lahelld valmistusta, jossa aloitusval-
miuden puutteet havaitaan. Haastateltavien henkildiden valintaan vaikutti tutkitta-
van ilmion liittyvyys heidan toimenkuviinsa ja asiantuntemus aloitusvalmiuteen vai-
kuttavista asioista. Haastatteluja pyrittiin kohdistamaan myds niin, etta eri prosessien

kokemukset ja tieto saataisiin huomioitua mahdollisimman hyvin.

2.2.2 Haastattelukysymykset

Teemahaastattelu etenee ilmion yleisesta tasosta yksityiskohtaisempiin kysymyksiin.
Haastattelijan ei kannata suunnitella haastattelukysymyksia etukateen liian tarkasti,
vaan keksia tarkentavia kysymyksiad haastateltavien vastausten perusteella. Edelld
mainitulla tekniikalla valtytaan yksityiskohtaisten tietojen pois sulkemiselta. Haastat-
telukierroksia tehddan useampia ja saadut haastateltavien antamat vastaukset anta-
vat haastateltavalle aiheita seuraavan kierroksen tarkentaviin kysymyksiin. (Kananen

2012, 101-102.)



Tassa tyossa haluttiin pitda kysymykset haastattelun kulkua ohjaamattomana, joten
ennalta paatetyt kysymykset sisalsivat vain ylimman tason kysymyksia. Kysymyksilla
oli tarkoitus selvittaa tyévaiheiden aloitusvalmiuteen vaikuttavia asioita ja niihin liit-
tyvia kehityskohteita. Lisdaksi haastattelukysymyksilla selvitettiin mahdollisia epasel-
vyyksia liittyen tyontekijéiden oman tyon merkitykseen seuraavien prosessien alka-
miselle. Haastatteluissa ei ollut tarkoituksena kayda lapi vain huonoja esimerkkeja
aloitusvalmiudesta, vaan nostaa esille myds projekteja, joissa on onnistuttu hyvin.
Ajatuksena oli, ettd juurisyiden tutkiminen positiivisiin asioihin on aivan yhta tarkeaa,

kuin keskittyminen ongelmiin. Haastattelukysymykset on esitetty liitteessa 1.

3 Toimeksiantajan esittely

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimii Savonlinnan Lypsyniemessa sijaitseva kone-
paja Andritz Savonlinna Works Oy. Konepaja on kokonaisuudessaan Andritz Oy:n
omistama. Tyontekijoita yrityksessa on yhteensa noin 150. (SAVONLINNA WORKS QY
2018.)

Kuvio 1. Andritz Savonlinna Works
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3.1 Historia

Konepaja on perustettu 1917 nimelld Konetehdas osakeyhti6é. Vuonna 1922 Ab W.
Gutzeit & Co osti konepajan, jolloin sen nimeksi muutettiin Oy Lypsyniemen kone-
paja. Silla nimella se jatkoi toimintaansa vuoteen 1948, jolloin se liitettiin osaksi paa-
yhtio Enso Gutzeit Oy:ta ja sen nimeksi vaihtui Enso-konepaja. 1987 konepajan omis-
tajaksi vaihtui Ahlstrom Oy, joka myi paperi ja selluteollisuuden liiketoimintansa
vuonna 2001, jolloin konepajan omistajaksi vaihtui Andritz-konserni. 2004 Konepaja
yhtiditettiin Andritz Oy:sta Savonlinna Works Oy:ksi. (SAVONLINNA WORKS QY 2018.)
Vuoden 2019 alussa konepajan nimi muutettiin omistajayrityksen brandin mukaiseksi

ja uudeksi nimeksi tuli Andritz Savonlinna Works Oy.

3.2 Tuotanto

Yrityksen ydinosaamiseen kuuluu suurien kappaleiden koneistukset ja erityista am-
mattitaitoa vaativat levytyot. Konepajassa valmistetaan painelaitteita esimerkiksi

PED- ja ASME standardien vaatimusten mukaisesti.

Konepajan paatuotteita ovat selluteollisuuden tarvitsemat laitteet, kuten massanpe-
sulaitteisto, lajittimet, keitonlaitteet, painelaitteet, seka rumpu- ja kiekkosuotimet.
Lisdksi yhtio tarjoaa asiakkaille myds asennus-, varaosa- ja huoltopalveluita seka lait-
teistojen korjauksia ja modernisointeja. Yrityksen paatuotteen voidaan pitaa DD-

pesuria, jonka rumpu on kuviossa 2. (SAVONLINNA WORKS OY 2018.)
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Kuvio 2. DD-pesurin rumpu

Andritz Savonlinna Works Oy:n tuotanto on funktionaalista ja valmistettavat laitteet
eroavat projektikohtaisesti toisistaan loppuasiakkaan toiveiden mukaisesti. Erilaisten
laitteiden valmistaminen vaatii erilaisia resursseja ja tama luo tuotannonohjaukselle

haasteita tahtiaikaan siirtymisessa.

4 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjauksen tavoitteena on tuotantokapasiteetin kustannustehokas kaytto,
seka vaihto-omaisuuden ja tuotteiden toimitusaikojen hallinta. Toimitusaikojen pita-
minen on tarkeda palvelulupausten tayttamisen kannalta ja toisaalta sujuvalla tuo-
tannonohjauksella annetaan myynnille mahdollisuus myyda mahdollisimman paljon
ilman, ettd sen taytyy enemmalti miettia tuotantokapasiteetin riittavyytta. Jos myynti
lupaa asiakkaalle toimituspaivan, mutta tuotanto ei pysty tarpeeseen vastaamaan, tai
hankintaosasto ei pysty hankkimaan riittavan nopeasti tarpeellista maaraa materiaa-
leja ja komponentteja, vaistamaton seuraus on toimituksen viivastyminen, josta ai-
heutuu yritykselle kustannuksia ja mahdollisesti asiakkaan menetyksen. (Ritvanen,

Inkildinen, Bell & Santala 2011, 45-46.)
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Tuotannonohjauksen tarkoituksena on ohjata ja hallita paivittdin jopa satoja toimin-
toja, jotka liittyvat valmistus-, suunnittelu-, materiaalinkasittelytehtaviin. Tiivistet-
tyna tuotannonohjaamisen tavoite on toiminnan ohjaus ja organisoiminen silla ta-
valla, etta yrityksen tuotantoon liittyvat tavoitteet tayttyvat. Tuotannon resurssointi
on hallittava, jotta tuotannon on mahdollista toteuttaa sille asetetut tavoitteet. (Ha-

verila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2005, 397.)

Yrityksen osastojen valilla on oltava selkea yhteistyo ja tiedonkulun on oltava katkea-
matonta. Tuotannossa hallitaan materiaaleja, tuotteita ja tietoa. Tuotannon on ol-
tava sopeutuva kysynnan vaihteluihin ja kovan kysynnan vuoksi yritys saattaa joutua
hankkimaan tuotantoa alihankintana tai lisdamaan omaa kapasiteettiaan ylitoilla. Jos
kapasiteetin lisddminen ei ole mahdollista, joutuu myynti kieltdytymaan kysynnasta.

(Ritvanen ym. 2011, 46-50.)

4.1 Materiaalisuunnittelu

Iso osa materiaalisuunnittelua on materiaalitarvelaskenta, joka tunnetaan paremmin
lyhenteelld MRP (Material Requirements Planning). MRP:n ideana on, etta kun tiede-
taan tuoterakenne ja suunnitellaan lopputuotteen valmistustarpeita, niin pystytaan
suunnittelemaan osien hankinta- ja valmistustarpeet. Mikali tiedetdaan hankintojen
toimitusajat ja valmistuksen vaiheisiin kuluva aika, voidaan hankinnan- ja valmistuk-
sen tarpeet aikatauluttaa. Usein materiaalisuunnitteluun lisdtadan myds resurssien
suunnittelu ja sopeutus, jolloin sama MRP lyhenne muodostuu sanoista Manufactu-
ring Resource Planning. Tarvelaskennan perustana on valmistuksen vaiheiden kiin-
teat kestot, mutta kuormitustilanteesta riippuen osien vaiheelle odotusajat eivat
pysy vakiona, jonka vuoksi myoskaan lapaisyaika ei ole vakio. Osakohtaiset varas-
tointi ja odotusajat taytyy ottaa huomioon, jotta tarpeiden ajoitus olisi optimaalinen.

(Lehtonen 2004, 74-75.)

4.2 Karkeasuunnittelu ja tuotannon hienokuormitus

Karkeasuunnittelun pohjatietona ovat yleensa, valmistusbudjetin tavoitteet, tuottei-
den varastotilanne ja yrityksen tilauskanta. Karkeasuunnittelun tarkeimpina tehta-

vind voidaan pitaad tuotannon tarvitsemien resurssien ja toimituskyvyn maarittelya.
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Edelld mainittuun sisdltyy myos aikataulusuunnittelua asiakkaalle luvatun toimitus-
ajankohdan toteuttamiseksi. Karkeakuormitus voi kysynnan kasvaessa pyrkia lisaa-

maan koneiden ja henkiloston kapasiteettia. (Haverila ym. 2005, 415-416.)

Hienokuormituksen [ahtotietoina ovat karkeasuunnittelun tekemat suunnitelmat ka-
pasiteetin maarasta ja tydvaiheiden kuormittavuudesta keratyt tiedot. Hienokuormi-
tuksessa tarkastellaan kapasiteettia juuri valitulla ajanhetkelld ja suunnitellaan téille
tarkka jarjestys ja resurssikohtaiset aikataulut. Aikataulusta pystytaan lukemaan, mil-
loin mikdkin tyovaihe tarkalleen paattyy ja resurssi on kdytettavissa seuraavalle
tyolle. Toiden tarkalla aikatauluttamisella tavoitellaan tuotannon kapasiteetin mah-
dollisimman tehokasta kaytt6a. Huonon aikatauluttamisen seurauksena tyovaiheille
voi muodostua keskenerdisten tuotteiden jonoja ja tuotteiden valmistumisjarjestys
voi olla vaara. Jotkin tuotteet valmistuvat turhaan jonottamaan seuraavaan tyovai-
heeseen padsya, kun taas samanaikaisesti toinen tuote myohastyy suunnitellusta ai-
kataulusta. Aikataulusuunnittelua tarkastellessa on hyva muistaa, etta projektimais-
ten asiakkaalle spesifikoitujen tuotteiden valmistuksessa aikataulujen suunnittelemi-
nen on hankalampaa, kuin suurien erdkokojen tuotteiden valmistuksessa. Asiakkaan
tarpeisiin raataloidyn tuotteen valmistuksesta ei valttamatta ole tarkkaa tietoa tyo-
vaiheiden kestosta ja kuormittavuudesta. Ennalta tuntemattomien tuotteiden riskien
hallinta on hankalampaa, kuin tuttujen tuotteiden, joiden valmistamisesta on paljon

kokemusta. (Lehtonen 2004, 77.)(Krajewski, Ritzman, Malhotra 2007, 679-680.)

5 Tiedonkulun vaikutukset aloitusvalmiuteen

Huono toimittajien tiedottaminen voi heikentaa toimittajien toimitusvarmuutta ja pi-
dentad materiaalien toimitusaikoja. Toimittajien olisi tarkeaa olla tietoisia menekin
ennusteista. Huono kommunikointi voi aiheuttaa toimitusketjussa niin sanotun
Bullwhip -efektin, jolla tarkoitetaan kysynnan kasvamisen seurauksena toimittajan
volyymin tilapaista kasvua. Mikali toimittaja ei tieda onko korkeampi kysynta pysyvaa
vai hetkellistd, se ei pysty reagoimaan omien hankintojensa ja resurssiensa suhteen.
Toimittajan vaikeudet vaikuttavat myds ostavan yrityksen toimitusvarmuuteen. (Lee,

So, Tang 2000.)
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6 Prosessien ja riskien hallinta
6.1 Prosessien kehittaminen

Prosessiajattelulla on tarkoitus kehittad koko toimintaa, eikd vain osaoptimoida. Pro-
sessien kehittamisessa tulisi keskittya koko tilaus-toimitusketjuun. Toiminnan paran-
tamisessa kannattaa huomioida esimerkiksi organisaatioiden ja toimintojen viéliset
ristiriidat. Eri osastojen edustajilta tulee kysya mielipidetta ja odotuksia prosessia
kohtaan. Toimitusketjun hallinnan avuksi on yritykselld hyva olla prosessikuvaukset,
joissa on nahtavissa kapasiteetti, vastuut ja tydvaiheet. Prosessien tarkastelulla voi-
daan havaita epdkohtia ja jopa prosessien valisia paallekkaisia tyétehtavia. Myos tie-
don siirtymiseen liittyvat ongelmat tulevat usein esille prosesseja avatessa. Proses-
sien kehittdminen etenee vaiheittainen, eika kehitys tapahdu heti uusien toiminta-
mallien luomisen yhteydessa. Prossien kehittymista taytyy seurata, jolloin yleensa

huomataan viela lisda kehittamista vaativia osa-alueita. (Ritvanen ym. 2011, 52-53.)

Prosessien kehittamista voi hankaloittaa henkil6ston muutoshaluttomuus. Pitkdan
samalla tavalla tyoskennelleet henkil6t voivat olla hyvin vastahakoisia muuttamaan
toimintaansa, mutta prossien selkeytyessa ja turhien tdiden jaadessa pois jokapdivai-
sestd tekemisestd, yleensa myds henkiloston tyotyytyvaisyys paranee. (Ritvanen ym.

2011, 53.)

6.2 Operatiivistenriskien huomioiminen ja hallinta

Riskienhallinta on aloitettava oman toiminnan riskien tunnistamisella, jossa on otet-
tava huomioon monia asioita ja siksi riskien tunnistamisen taytyy olla jarjestelmal-
lista. Riskien tunnistamisessa projektipaallikkd on keskeisessa roolissa, mutta yleensa
riskeja tunnistetaan ryhmissd, jolloin asiat otetaan paremmin huomioon. Kokemus-
tiedon merkitys riskien tunnistamisessa on suuri, siksi riskilistojen pitaminen on tar-
keda, jotta jo kerran tapahtunut virhe ei paasisi toistumaan. Riskien tunnistamisen
perusteella tulisi ennen projektin kriittisia vaiheita pitaa asianosaisten henkildiden
kanssa erilliset riskienhallintapalaverit. Riskien tunnistaminen ja arviointi ovat turhaa

tyota, jos havaitut riskit eivat aiheuta toimenpiteita yrityksessa. Havaittuihin riskeihin
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tulee varautua ja toimenpiteet ongelmien valttamiseksi tulee suunnitella ja toteut-
taa. Toimenpiteiden toteuttamiselle olisi hyva maarittaa vastuuhenkild, joka ohjaa
riittdvien toimintojen toteuttamista. Projektin lopussa on havaitut riskit kirjattava yk-
sityiskohtaisesti ja riskilistaa pdivitettava niiden mukaisesti. (Peltonen, Valisalo &

Kunttu 2002, 13-15.)

Operatiivisiin riskeihin sisaltyy valillisia tai valittomia riskeja, jotka aiheutuvat si-
sdisien prosessien epaonnistumisesta, henkiléston toiminnasta tai jarjestelmiin liitty-
vistd ongelmista. Yrityksen johtamiseen liittyvia riskeja ovat esimerkiksi epdonnistu-
nut prosessien kehittdminen ja niiden johtaminen, heikko pdatdstenteon suunnittelu
ja prosessi, huonosti asetetut tavoitteet, seka paatettyjen asioiden heikko toimeen-
pano. Operatiivisista riskeistd suurimpia ovat tuotannon keskeyttdmiseen johtavat
riskit. Tuotannon keskeytyminen voi aiheutua minka tahansa kriittisen resurssin on-
gelmista. Esimerkiksi tyontekijoiden lakkoilu, tietoliikenneyhteyden katkeaminen tai
tarkeimman toimittajan konkurssi voivat pysayttaa koko valmistuksen. (limonen, Kal-

lio, Koskinen & Rajamaki 2016, 78-79.)

6.2.1 Informaatiotekniikan riskit

Informaatiotekniikkaan liittyvat riskit muodostuvat teknologian valinnoista. Riskiksi
voidaan laskea teknologioiden huono skaalautuvuus tarpeen mukaan esimerkiksi yri-
tyksen kasvaessa ja tietomadrien lisdantyessa. Tietoturvallisuuden operatiiviset riskit
voivat johtua henkilokunnan heikosta osaamisesta tai yrityksen huonosta sadantéjen

tiedottamisesta. (limonen ym. 2016, 78-79.)

6.2.2 Tuotantoprosessin riskit

Laatuun liittyvat riskit ovat suuri osa tuotannon riskeista. Asetettujen laatutavoittei-
den tayttamatta jattaminen voi aiheuttaa tuotantotavoitteista jalkeen jaamista ja uu-

delleen tehty tyo aiheuttaa yritykselle suuria kustannuksia. (limonen ym. 2016, 79.)
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6.2.3 Hankintojen riskit

Riskien hallinta on oleellinen osa hankintojen johtamista. Hankinnoissa taytyy miet-
tid, etta tarvitaanko esimerkiksi komponentin perinteisen toimittajan rinnalle vahin-
taan yksi varatoimittaja. Toinen toimittaja mahdollistaa paremman riskien hallinnan.
Toisella toimittajalla on mahdollisuus toimittaa hankittavat komponentit, mikali var-
sinaisen toimittajan toimituskyky jostakin syysta heikkenee tai sen tuotanto keskey-
tyy kokonaan. Paatdksen tekeminen ei ole yksiselitteista ja toimittajien maaran valin-
taan vaikuttaa useita asioita. Esimerkiksi tapauksissa, joissa komponentin valmistami-
nen vaatii erityista ammattitaitoa ja suuria investointeja, voi olla perusteltua panos-
taa hyvaan yhteistyohon vain yhden toimittajan kanssa. Vahemman vaativien kom-
ponenttien hankinnassa voi olla jarkevda soveltaa kahden toimittajan taktiikkaa. Toi-
mittajien tiedostaessa toisen toimittajan olemassa olon, voi kilpailusta johtuen os-
tava yritys saada suuria kustannussaastoja. Vahemman toimitusmaaran toimittajalla
on my6s mahdollisuus kehittda toimintaansa niin, ettd ostavan yrityksen on kannat-

tavaa siirtaa suurin osa hankinnoistaan sille. (Nieminen 2016, 33-34.)

Osavalmisteita ja raaka-aineita yrityksen ulkopuolelta ostettaessa on huomioitava ris-
kit hyvaksyttavan laadun tayttymisesta. Lisaksi toimittajan ja tilaajan huono yhteis-
ymmarrys sopimuksista ja vastuista aiheuttaa riskin yrityksen hankintoihin. Hintata-
son epdavakaisuudesta johtuvat riskit korostuvat yrityksissa, jotka ostavat paljon tuo-
tantoa yrityksen ulkopuolelta. Hintatason vaihtelua voi esiintya materiaaleissa, seka

tyovoimassa. (limonen ym. 2016, 79.)

6.3 Projektiriskit

Projektimainen tuotanto aiheuttaa yrityksille lukuisia siihen liittyvia riskeja, joista tyy-
pillisimpina riskeinad voidaan pitda budjetin ylittyminen tai suunnitellun aikataulun
pettdaminen. Inhimilliset tekijat, kuten projektihenkiléston tai johdon osaamattomuus
ja resurssien riittamattomyys, aiheuttavat suurimmat riskit projektiin liittyen. On var-
sin tavallista, etta varsinkin suurissa yrityksissa laiminlyédaan kartoitusta projektin
vaikutuksista muihin kdynnissa oleviin projekteihin tai yrityksen prosesseihin. Projek-

tin aikataulussa pysymattomyys tai budjetin ylittymiset katsotaan usein prosessien
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epdonnistumisena, vaikka todellisuudessa epaonnistuminen on voinut tapahtua jo

paljon aikaisemmin. (limonen ym. 2016, 80.)

Projektien alussa tulisi aina tehda riskianalyysi, jolla pyritddan tunnistamaan olemassa
olevia riskeja, seka niiden vaikutuksia ja todennakoisyytta. Analyysi tulisi sisallyttaa

projektisuunnitelmaan ja sen osana tulisi arvioida resurssien riittavyytta ja suunnitel-
lun aikataulun toteutumisen mahdollisuuksia. Riskianalyysia taytyy paivittaa valiajoin

projektin loppuun saakka. (limonen ym. 2016, 80.)

7 Hankintatoimi osana aloitusvalmiutta

Hankintatoimen tehtaviin kuuluu suorituskyvyn ja kilpailukyvyn sdilyttaminen ja pa-
rantaminen, sekd varmistaa materiaalien, tuotteiden ja palveluiden hairioton oikea-
aikainen saatavuus. Siita johtuen hankinnan taytyy varmistaa yrityksen ulkopuolelta
hankittavien palveluiden ja tuotteiden riskien hallinta. Hyvan hankintatoimen edelly-
tyksena on, ettd se pystyy reagoimaan kysynnan kasvuun yhteistyossa toimittajien
kanssa. Yritys ei saisi menettaa potentiaalista lisdmyyntia palveluiden tai osakompo-

nenttien saatavuusvaikeuksien takia. (Nieminen 2016, 18.)

Yrityksen hankintaprosessia ohjaa lilketoiminnan vaatimukset ja tarpeet, jotka myds
antavat hankinnoille kdynnistysimpulssin. Kuviossa 3 esitetyn pelkistetyn hankinta-
prosessin vaiheet liittyvat toisiinsa ja seuraavan vaiheen onnistuminen edellyttas
my0s edellisen vaiheen onnistumista. Hankintaprosessi vaatii onnistuakseen monen-
laisen osaamisen ja asiantuntijuuden yhdistamista, seka henkildiden hyvaa yhteistyo-

taitoa ja vuorovaikutusta. (Nieminen 2016, 53-54.)

Tarpeen Toimittajan Sopimuksen Toimitusval- Seuranta ja

Tilaaminen

madarittely valinta tekeminen vonta arviointi

Kuvio 3. Pelkistetty hankintaprosessi (Nieminen 2016, 53.)



18
7.1 Osahankintojen vaatimukset
Osahankintojen tarkeimpia vaatimuksia ovat, toimituskyky, joustavuus, laatu ja alhai-

set hankinnan kokonaiskustannukset (Lehtonen 2004, 82). Kilpailukykyisten hankin-

tojen tyypillisia ominaispiirteita on esitetty kuviossa 4.

Kuvio 4. Kilpailukykyiset hankinnat. (Lehtonen 2004, 85.)

7.1.1 Toimituskyky ja toimitusvarmuus

Toimituskyky tarkoittaa tilattujen osien, raaka-aineiden tai palveluiden toimittamista
oikeaan aikaan, oikeaan paikkaan ja oikea maara. Edella mainittujen asioiden toteut-
tamisessa vastuu on toimittajan lisaksi myos ostavalla yritykselld. Ostajayrityksen on
huolehdittava, etta toimittajalle toimitetaan tarpeellinen ja oikeanlainen tilaukseen

liittyva informaatio riittavan paljon ennen tarveaikaa. (Lehtonen 2004, 82.)
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Toimitusajaksi lasketaan tilauksen lahtemisesta tilatun tuotteen saapumiseen kuluva
aika. Toimituksen kokonaisldapaisyaika kuitenkin muodostuu hankittavan osan tar-
peen havaitsemisesta ja osan lopputuotteeseen asennuksen valisesta ajasta. Ndin ol-
len toimituksen kokonaisldpadisyaikaan kuuluu myds ostajayrityksen sisdiset viiveet,
eli esimerkiksi aika ennen tilauksen lahettamista ja aika ennen vastaanoton hyvak-
syntaa, seka odotusaika ennen asennusta. Toimituksen kokonaislapdisyajan jakau-

tuminen on esitetty kuviossa 5. (Lehtonen 2004, 82-83.)

Osahankintojen|kokonaislapédisyaika

Toimitusaika

Sisdinen Informaation Tuotteen Sisdinen
viive lapaisyaika toimitusaika viive
Tarve- Tilauksen Tuotannon Toimituksen Tuotteen kaytdn
impulssi tekeminen aloitus saapuminen aloitus

Kuvio 5. Toimituksen kokonaisldpaisyaika (Lehtonen 2004, 83.)

7.1.2 Joustavuus

Hankintoihin liittyvalla joustavuudella tarkoitetaan toimittajien kykya vastata ostajan
markkinatilanteen aiheuttamaan kysynnan kasvuun ja osa- ja kapasiteettialihankin-
noissa myds valmiutta valmistaa erilaisia tuotevariaatioita ostavan yrityksen tarpei-

den mukaan. (Lehtonen 2004, 83-84.)

7.1.3 Laatu

Osahankintoihin liittyen laadulla tarkoitetaan osien virheettomyytta ja sopivuutta
kayttotarkoitukseensa, johon kuuluu toiminnallisuuden lisaksi myds visuaalinen sopi-
vuus. Hankittavan osan valmistuksen perustuessa ostajan tekemaan piirustukseen ja
ohjeistukseen, on tarkeda panostaa piirustusten ja ohjeiden selkeyteen, etta vaarin

ymmarrykset ja niista aiheutuvat virheet eivat olisi mahdollisia. Osia hankittaessa
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keskeisend periaatteena voidaan pitda ostaja- ja toimittajayrityksen prosessien laa-
dun kehittamista, jotta erilliseen laaduntarkastustyohon kaytettavat resurssit pie-

nenisivat. (Lehtonen 2004, 82.)

7.2 Toimitusvalvonta

Toimitusvalvonnalla yritys varmistaa, ettd se saa tilatut tuotteet tai palvelut sovitun
mukaisesti. Varsinaisten tuotteiden ja palveluiden lisdksi varmistetaan, etta toimitta-
jalta saadaan myos tilausvahvistukset ja vaaditut laatudokumentit. Toimitusvalvon-
taan sisaltyy myos ostoihin ja toimittajiin liittyvan tiedon yllapitaminen. Joillekin kriit-
tisille hankinnoille voi olla tarpeellista vaatia tiukempaa valvontaa. Toimittajalta voi-
daan vaatia suunnitelma laitteen tai palvelun toteuttamisesta ja suunnitelman to-
teuttamista seurataan viikoittain. Toimitusvalvonnan perus ajatuksena on, etta laatu,

maara, toimitusaika ja hinta ovat aina kunnossa. (Nieminen 2016, 74-75.)

8 Aloitusvalmiuden nykytila kohdeyrityksessa

Aloitusvalmiuteen vaikuttavia asioita oli kohdeyrityksessa keratty jo jonkin verran
syksylla 2018, jolloin yrityksessa pidettiin ennakointiin keskittyvia palavereja. Palave-
reja pidettiin seuraavien osastojen kanssa: Hankinta/hankinnan suunnittelu, valmis-
tuksen suunnittelu, levytyo, koneistus, kokoonpano, laatu, myynti ja strateginen han-
kinta. Palavereissa valittiin muutaman viikon kuluttua alkavia tyovaiheita eri tyopis-
teilta ja keskityttiin varmistamaan niiden aloituskelpoisuus. Tarkoituksena oli painot-
taa henkilékunnalle ennakoinnin merkitysta.
Alkavien tyovaiheiden aloituskelpoisuudesta tarkistettiin seuraavia asioita:

e Resurssit

e Tyokalut

e Menetelmat

e Tilat ja tyopiste

e Tieto: laatu, piirustukset, turvallisuus, vaihekortti

e Materiaali-tilaus/-saapuminen, hitsauslisdaineet, vastaanotot

e Kapasiteettialihankinnan tarve
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Ennakointipalavereissa nousi esille valmistuksen tyovaiheiden aloituksen estavia asi-
oita, kuten esimerkiksi toimitusaikavalvonnan puute, dokumenttien puutteellisuus,
samat resurssit useassa tyopisteessa, suunnitelman epatarkkuus, epatietoisuus han-

kintojen valmiusasteesta, toimittajien huono laatu, jattamat aikaisemmissa vaiheissa.

Haastatteluissa kavi ilmi, ettd yleisimpina syina valmistuksessa esiintyvaan aloitusval-
miuden puuttumiseen ovat materiaalihankintojen mydhastyminen ja valmistukseen
tarvittavien tietojen puuttuminen. Puuttuvaksi ilmoitettuja tietoja tarkastellessa huo-
mattiin, etta suurin osa tiedoista on kylla olemassa, mutta tiedonkulku vastuualuei-

den valilld ei toimi niin, etta sovitut asiat ja Idhtotiedot olisivat kaikkien tiedossa.

Liitteessa 2 on kuvattu kohdeyrityksen aloitus- ja lopetustarkkuutta. Diagrammissa
nahdaan myods tyovaiheiden suunniteltu kesto verrattuna toteutuneeseen kestoon.
Mikali tyovaiheiden toteutunut kesto ylittda suunnitellun keston, varsinkin valmistuk-

sen alku vaiheessa, myodhadstyttaa se kaikkien tulevien tyévaiheiden aloituksen.

Kohdeyrityksen tyonumerotuntisuhde on esitetty liitteessa 3. Tydnumerotuntisuhde
kertoo, kuinka paljon yrityksen kaytettavissa olevista henkiléresursseista on kdytetty
projektin valmistamiseen. Kaikki kustannuspaikoille merkatut tunnit ovat niin sanot-
tua tuottamatonta ty6td, joka ei tuota lisdarvoa asiakkaalle. Tydnumerotuntisuhtee-
seen vaikuttaa resurssien ohjaamisen lisdksi myos tyontekijoiden huolimattomuus
tuntien kirjaamisessa. Tyontekijoiden kirjaamisen tarkkuus on tarkeda, etta yrityksen
toiminnanohjaus saa oikeellista tietoa mittareita tarkastellessaan. Huonon kirjaami-
sen seurauksena toiminnanohjaus voi saada vaaristyneen kuvan resurssien riittavyy-

desta ja toiden kuormittavuudesta.

8.1 Resurssit

Yrityksen myynnin tavoitteena on myyda kuormitus maksimikapasiteettiin. Kohdeyri-
tyksen kapasiteettia on kuvattu liitteessa 4. Ylimmainen viiva tarkoittaa tuotannon
maksimikapasiteettia. Kuormituksen ollessa maksimissaan, kaikkien téiden tekemi-
seen vaaditaan, ettd tuotannossa on kadytdssaan kaikki mahdolliset resurssit. Ndihin

resursseihin luetaan esimerkiksi vuokratydovoima. Mikali kuormitus myydaan yli mak-
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simikapasiteetin, taytyy yrityksen hankkia kapasiteettialihankintaa myytyjen tuottei-
den toimittamiseksi. Alin viiva kuvaa minimikapasiteettia, jonka hoitamiseen riittaa

yrityksen vakituiset tyontekijat. Palkeissa varit tarkoittavat seuraavia asioita:

Punainen = Aina itse tehtdvat
Sininen = Mahdollista tehda alihankinnassa, mutta yleensa tehdaan itse
Vihrea = Lahtokohtaisesti alihankinnassa valmistettavat

Viivoitettu = Simuloitu kuorma, joista kaupat eivat ole vield varmistuneet

Resurssien vajaavaisuus huomataan usein lilan myéhaan, jolloin lisdaresurssien saami-
nen tarveaikaan on hankalaa. Lisdresurssien hankkimista hankaloittaa myos yrityksen
sijainti. Syrjassa sijaitsevassa pienessa kaupungissa osaavan henkiléston 16ytaminen

ei ole helppoa.

9 Aloitusvalmiuden parantaminen
9.1 Tarvittavien resurssien maarittaminen

Levyhankintoja tehdessa yrityksen strateginen hankinta varaa raaka-ainetoimittajalta
levymaarat karkealla tasolla heti kaupan synnyttya. Hankinnan suunnittelun tehtya
suunnitelman levyjen tyovaroista ja mahdollisista kasittelyista, ostaja tilaa levyt jo so-
vitulta toimittajalta. Ndin materiaalin toimittaja pystyy varautumaan tarpeeseen riit-

tavan aikaisessa vaiheessa.

Samantyylistd toimintatapaa voitaisiin soveltaa myos tarvittavien resurssien suunnit-
telussa. Myynnin simuloidessa kuormitusta todennakdisesti toteutuvan kaupan pe-
rusteella, olisi hyva alkaa varautumaan kapasiteetin nostamiseen. Vuokratyovoimaa
olisi hyva varata jo siina vaiheessa. Vuokratyofirmoille ilmoitettaisiin viikot, jolloin
tarve on. Tyonjohtaja toimisi edellda mainitun esimerkin ostajana, joka on yhteydessa
vuokratydntekijoihin ja sopii heidan kanssaan tarkemmin heidan tyotehtavistaan ja

tarkoista ajankohdista.
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9.2 Riskien huomioiminen

Yrityksen poikkeamien kirjaamiseen kdytetdaan Turvallinenyritys.fi palvelua, johon
kuka tahansa voi kirjata havaitsemansa poikkeamat. Havaintoja tehdaan esimerkiksi
turvallisuuteen, laatuun ja sujuvaan toimintaan liittyen. lImoitukseen merkataan ka-
sittelija, jonka tarkoituksena on kayda lapi havaittu poikkeama ja tehda tarpeelliset

toiminnot, jotta vastaavalta poikkeamalta valtyttaisiin jatkossa.

Mikali havaintoihin pystyttaisiin kirjaamaan kasittelijan ja havainnon tehneen osas-
ton lisaksi myos laite, jonka valmistuksessa havainto on tehty, voitaisiin havaintoja
tarkastellessa lajitella ne laitekohtaisesti. Seuraavan vastaavan laitteen aloituspalave-
rissa projektinhoidon johdolla kaytaisiin |api aikaisempien laitteiden valmistuksessa
havaitut ongelmat. Aloituspalaverissa on mukana henkildstoa yrityksen jokaiselta toi-
mialueelta, joten havaittujen ongelmien estamiseen pystytadn keskittymaan siell3,
missa ne on aikaisemmin tapahtunut. Mikali havaitun poikkeaman juurisyy on selvi-
tetty, voidaan aloituspalaverin muistioon merkita henkild, joka on vastuussa, ettei
vastaavaa paase tapahtumaan valmistettavan laitteen kohdalla. Vastuullisen henki-
|6n kirjaamisella pystytadan varmistamaan asian huomioon ottaminen ja valtytdan

vaarin ymmarryksilta vastuun kantajasta.

9.3 Hankintojen oikea-aikaisuus

Monissa valmistettavissa tuotteissa niiden valmistaminen on jaettu osakokonaisuuk-
siin. Osakokonaisuuksien valmistamisen ajoitukset saattavat olla kuormitustilan-
teesta riippuen erillaan toisistaan. Erilleen kuormittamisen vuoksi materiaalit ovat

valilla pitkdan varastossa odottamassa valmistuksen aloittamista.

Nykyisin tuotantomalleissa on projekteille valmistusketjun alkuun projekteille luotu
materiaalit- vaiheita, joille materiaalien tilaukset pystytaan ajoittamaan. Materiaali
-vaiheelle tilattaessa varmistutaan materiaalin saapumisesta ennen tyévaiheiden
aloittamista. Osa yrityksen osahankinnoista on kuitenkin ajoitettu osan tarvitsemien
tydvaiheiden alkamispadiville, jotta toimittajalle jdisi mahdollisimman paljon aikaa val-
mistukseen ja kappaleen varastoimiseen sitoutunut pddaoma olisi mahdollisimman

pieni. Toimituspaivien ajoittaminen suoraan tarvepaivalle vaikuttaa negatiivisesti
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aloitusvalmiuteen, koska pienikin toimituksen viivastyminen estaa tyévaiheen alka-
misen. Myo6s valmistuksen hienokuormittaminen on hankalaa, koska vaiheita ei pys-
tyta aikaistamaan materiaalien saapuessa alkuperaisen suunnitelman mukaiselle aloi-
tuspdivalle. Materiaalivaiheita on nykymallilla omavalmisteisten osien materiaaleille
ja toinen kokoonpanon tarvitsemille osille. Kuviossa 6 nykymallilla olevat materiaali-

vaiheet on merkitty keltaisella.
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Kuvio 6. Materiaalivaiheet nykyisin

Toimitusten ajoittaminen helpottuisi, mikali rakenteisiin lisattaisiin lisdd materiaalit-
vaiheita, joiden ajankohdat lukittaisiin karkeakuormituksen yhteydessa, ennen han-
kinnan suunnittelun alkamista. Pitkan valmistuksen ldpimenoajan omaavissa tuot-
teissa materiaalit-vaiheet sijoitettaisiin osakokonaisuuksien alkuun. Varastointikus-
tannukset eivat nousisi huomattavasti ja toisaalta valmistuksen suunnittelulle jaisi
mahdollisuus tuotannon hienokuormitukseen. Tarpeeksi lyhyt materiaalit-vaiheiden
véali myos ohjaisi valmistusta pysymaan suunnitelmissaan ja sitd kautta mahdollistaisi
tahtiajassa pysymisen. Kuviossa 7 on esitetty uuden ehdotetun mallin mukaiset ma-

teriaalivaiheet.
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Kuvio 7. Ehdotus materiaalivaiheista

18.01.2018 M,

25

0502204 "
05,02.201

Jos toimittajalla ilmenee ongelmia toimittaa tilattu osa tai materiaali haluttuun pai-

vaan, on aikataulun muutoksista sovittava valmistuksen suunnittelun kanssa. Tarve-

pdivien ollessa materiaalit-vaiheilla voi valmistuksen suunnittelu kuormittaa sen jal-

keiset tyovaiheet haluamaansa jarjestykseen.

9.4 Prosessien valinen tiedonkulku

Tiedonkulun parantamiseksi voisi yrityksen prosesseja uudistaa vastuuttamalla pro-

sesseista saman henkilon vastaamaan kaikista saman tuotteiston laitteista. Haastat-

telujen perusteella myynnin ja strategisen hankinnan yhteisty6 toimii hyvin ja tiedon-

kulku on saumatonta. Hyva yhteistyo on seurausta prosessien tyon jakamisesta, mo-

lemmissa vaiheissa tyot on jaettu tuoteperheittdin ja nain ollen myynnin ja strategi-

sen hankinnan henkil6t kommunikoivat saman ihmisen kanssa paivittaisessa tyos-

saan. Nykytilanteen mukainen prosessien henkildiden valista tiedonkulkua on ku-

vattu yksinkertaistetusti kuviossa 8. Todellisuudessa tiedonkulku ei ole suoraviivaista

kuten kuviossa, vaan tietoa liikkuu prossien yli, esimerkiksi tyonjohtajilta suoraan

projektille ja toisinpain.
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Valmistuksen

<—| Hankinnan
suunnittelija 1 \
suunnittelija 1 \
Hankinnan Tyénjohtajat
suunnittelija2

Valmistuksen /
suunnittelija 2
Hankinnan /
L

suunnittelija 3

Kuvio 8. prosessien henkildiden valinen tiedonkulku nykyisin.

Nykytilanteessa hankinnan suunnittelu ja valmistuksen suunnittelu jakavat ty6t suun-
nittelijoiden kesken ty6jonon mukaan sattumanvaraisesti. Hankinnan suunnittelussa
ei ole sovittu toiden jakamisesta laitteiden perusteella, mutta laitekohtaista jakautu-

mista on muodostunut automaattisesti henkildiden laitetuntemuksen karttumisen

seurauksena.

-(_)-(-(_)-‘_-(—) TvonJ il tai i

Kuvio 9. Henkildiden valinen tiedonkulku uudistetulla tyénjaolla

Kuviossa 9 esitetyssa mallissa valmistuksen suunnittelun resursseja on lisatty yhdella
henkilolla. Yhden henkilon lissdminen mahdollistaisi tuoteryhma kohtaiset valmistuk-
sen suunnittelijat. Saman laitteiston valmistussuunnitelmaa tehdessa valmistuksen

suunnittelijalla on paremmat mahdollisuudet kehittdaa omaa tietotaitoaan kyseisen
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laitteen valmistuksesta ja se antaa valmiudet tyoohjeistuksen kehittamiseen. Laite-
kohtaisen tietotaidon lisdantyessa tyopisteiden kuormittaminen vastaamaan todelli-
suutta helpottuu ja laitteiden rakenteessa tapahtuvien muutoksien vaikutukset val-
mistukseen havaitaan nopeasti ja reagointi muutoksiin pystytdaan toteuttamaan vai-
vattomammin. Parempi asiantuntevuus vaikuttaa téiden aloitusvalmiuteen parem-
pien tyoohjeiden vuoksi ja ongelmatilanteissa valmistuksen suunnittelu pystyy tarjoa-

maan tukea valmistukselle.

9.5 Toimittajan ja tilaajan valinen tiedonkulku

Nykyisin toimittajan ja tilaajan valinen tiedonkulku kulkee ostajan kautta. Ostaja va-
littaa toimittajan esittaman kysymyksen hankinnan suunnittelijalle, joka selvittaa
asian. Suuressa tyokuormassa olevan ostohenkiloston tiedon valittamisesta aiheu-
tuva tyokuorma helpottuisi, jos tilaukselle maariteltdisiin tekninen kasittelija yhteys-
tietoineen. Tekninen kasittelija olisi ostoehdotuksen tehnyt hankinnansuunnittelija,

joka on ostoehdotuksen tehdessdan perehtynyt laitteen valmistukseen.

9.6 Tuotantomallien paivittaminen

9.6.1 Ulkoisten toimijoiden vaiheet

Tuotteiden vaiheketjuun siséltyy useiden alihankkijoiden tekemia tyovaiheita, kuten
pintakasittely ja hitsaustarkastukset. Talla hetkella kaikki ulkoisten toimijoiden vai-
heet eivat ole tuotannonohjausjarjestelmassa, eika niitd sen vuoksi huomioida tar-
peeksi ajoissa. Kaikki vaiheet olisi tarkeda lisata malleihin jarjestelmaan ja alihankki-
joiden kanssa on sovittava vaiheiden todelliset kestot, jotta tuotteiden malliraken-

teet saadaan vastaamaan todellisuutta.

Esimerkiksi alihankintana tapahtuvien tarkastusten ohjaaminen on koettu nykymene-
telmalla haasteelliseksi. Mikali tulevaisuudessa hitsaustarkastukset lisataan toimin-
nanohjausjarjestelmaan omalle kuormituspisteelleen, siirtyy myos tarkastus-vaihe
tuotannon hienokuormitusta muutettaessa. Alihankkijalle pystytdaan toimittamaan
edellisen viikon lopussa seuraavan viikon tydjono ja alihankkija pystyy tiedon perus-

teella suunnittelemaan omat resurssinsa.
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9.6.2 Vaiheiden todellisuuden mukainen maara ja jarjestys

Yrityksessa ollaan ldhiaikoina pilkottu tyovaiheita lyhyempiin kokonaisuuksiin. Pitka-
kestoisten tydvaiheiden pilkkomisen tavoitteena on valmistuksen sopeuttaminen
tahtiaikamalliin. Esimerkkina aikaisempi usean viikon mittainen levytyo-vaihe on ja-
ettu levytyo-kasaus ja levyty6-hitsaus vaiheisiin. Tyovaiheiden pilkkomisen seurauk-
sena kuitenkin tuotemalleista puuttuu vaiheita ja kaikille tekijoille ei ole taysin sel-
vad, mita millakin tyévaiheella on tarkoitus tehda. Mikali tuotantoketjun alkuvai-
heessa olevalla tyovaiheella tehddan jotakin mika on suunniteltu jollekin myéhem-
malle vaiheelle, voidaan suunniteltujen tuntien ylittamiselld sekoittaa seuraavien tyo-
vaiheiden kuormitukset ja ne alkavat mydhassa suunnitelmaan nahden mydhassa,
vaikka kokonaisuudessaan laitteeseen suunnitellut kaytettdvat tunnit eivat ylittyisi-
kdaan. Tyévaiheen suunnitellun sisallon nakyminen tydkortissa korostuu suuressa tyo-

kuormassa, jolloin laitteiden valmistuksessa on kokemattomampaa henkilostoa.

9.7 Valmistuksen suunnittelu

Haastattelujen perusteella havaittiin, etta suuri osa aloitusvalmiuteen liittyvista on-
gelmista olisi korjattavissa valmistuksen suunnittelun toiminnan kehittamisella. Tyon-
johtajilta saadun tiedon perusteella tyokorttien sisdltama tieto ei ole talla hetkella

kaikissa tapauksissa riittavaa.

9.7.1 Tuotannon kuormittaminen

Nykyisin valmistuksen suunnittelussa ei ole tarpeeksi tietoa hankittujen osien val-
miusasteesta ja tasta johtuen varsinkin pienosakoneistukseen tulee paljon ennalta
kuormittamattomia t6ita. Varsinkin tuntemattomien laitteiden hankintojen aikana on
hankinnan suunnittelun ja valmistuksen suunnittelun tarkeaa pitaa katselmus, jossa
kdydaan lapi kaikkien osien valmiusaste ja koneistettavien osien tyovarat. Varsinkin
suurissa kappaleissa, joita koneistaessa pyérimisnopeudet ovat pienid, voi halkai-
sijassa olevan tyovaran vaikutus vaiheen kokonaisldpaisyaikaan olla huomattavankin
suuri. Lisdksi hankinnan informaatiota valmistuksen suuntaan on kehitettava, jotta

toimittajista johtuviin poikkeamiin pystytdan reagoimaan mahdollisimman aikaisessa
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vaiheessa. Toimittajista johtuvia poikkeamia voi olla esimerkiksi toimitusajankohdan

viivastyminen tai valmiusasteen muuttuminen.

9.7.2 Tyobohjeiden sisalto

Tyokorttien sisdltamia tyoohjeita kehittamalla tyonjohtajien ja tekijoiden asioiden
selvittdmiseen kayttamaa aikaa pystyttdisiin vdhentamaan huomattavan paljon. Val-
mistuksen suunnittelun jalkeen tyokortin tulisi sisdltda vahintdan seuraavat asiat:

e Tarvittavien osien Item- ja piirustusnumerot, seka kappalemaarat

e Tieto normaalista poikkeavista tyovaroista

e Tarvittavien laatudokumenttien vaatimukset

e Informaatio mahdollisista erillisista tydohjeista (Hitsausohjeet, nosto-ohjeet)

Normaalista poikkeavat tyovarat voivat johtua esimerkiksi levytyon poikkeavasta mit-
tatarkkuudesta tai aihiomateriaalin huonosta saatavuudesta. Esimerkki valmistuksen

tarvitsemasta tyokortista on liitteessa 5.

10 Tulokset

Kehitysehdotusten toteuttamisen vaikutuksista aloitusvarmuuteen ei ole viela mi-
tattu, koska opinndytety6ta tehdessa toimenpiteisiin toimintojen muuttamiseksi ei
vield ryhdytty. Opinnaytetyossa esiin tulleet kehitysehdotukset vélitetdadan eteenpain
kasiteltavaksi ja yrityksen johtohenkil6sto paattaa toteutuksesta. Epdilisin niiden to-
teuttamisella saavutettavan huomattavia parannuksia tyovaiheiden aloitustarkkuuk-

siin ja sen avulla myds toimitusvarmuuteen.

Tuloksena saatiin ehdotuksia materiaalitilausten ajoittamiseen, resurssisuunnitte-
luun, valmistuksen ohjaamiseen ja tiedonkulkuun. Opinndytety6ta esitellessa yrityk-
sen tyontekijoilta saatiin positiivista palautetta kehitysehdotusten kohteista ja usei-
den henkildiden mielesta juuri tutkimuksessa esille nousseilla toiminnoilla on merkit-
tavin osuus tydvaiheiden aloitustarkkuuksiin. Opinndytetyon tavoitteet tayttyivat ja
tutkimuksessa kerattya tietoa hyédyntamalla yrityksen on helpompi jatkaa toiminnan

kehittamistaan.
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Tiedon kulkemiseen liittyvien muutosehdotusten epailen vaikuttavan aloitusvalmiu-
den lisaksi my6s henkildstdn tyohyvinvointiin ja vastuullisuuteen. Nykyisin henkil6s-
t6l1d kuluu paljon voimavaroja jo muiden selvittamien asioiden uudelleen selvittami-

seen.

11 Pohdinta

Opinnadytetyon tavoitteena oli tutkia prosessien sisdisia aloitusvalmiuteen vaikuttavia
tekijoita ja luoda yritykselle kehitysehdotuksia sisdisen toiminnan parantamiseksi.
Taman opinndytetyon laaja aihealue, seka epatarkka rajaus tutkimuksen kohteesta
vaikeutti tutkimuksen aloittamista ja hankaloitti keskittymista yksittdisten prosessien
toimintaan. Laajan aihe alueen vuoksi konkreettisempien tulosten sijaan tulokseksi
muodostui ohjemaisia kehitysideoita. Opinndytetyo antoi uusia ndkemyksia proses-
sien toiminnasta ja niiden vaikutuksista seuraavien prosessien toimintaan. Haastatel-
taville ihmisille muodostui aiempaa parempi kuva aikaisemman vaiheen toiminnasta
ja sille asetetuista vaatimuksista, sekd oman tyotehtavan tavoitteista. Mielenkiintoi-
sena asiana havaittiin myos yksittdisten virheiden mahdollisuus estaa tyovaiheen

aloitus suunniteltuna ajankohtana.

Tietoperustaa luodessa kirjallisten ldhteiden kerdamista vaikeutti niiden huono saata-
vuus, seka tekijan vahainen kokemus tiedonhakuprosessista. Kriittisyyden vuoksi sa-
masta aiheesta etsittiin aineistoa useasta eri ldhteestd ja ndiden ldhteiden saman tie-
don vuoksi lahteita pystytdan pitamaan luotettavina. Lisdksi lahteiden luotettavuu-

teen vaikuttaa se, ettd suurin osa niistd on ammattiaineistoa.

Toimeksianatajalta keratyn aineiston luotettavuutta on hankala arvioida, mutta haas-
tateltavien ihmisten pitka kokemus kohdeyrityksesta parantaa haastatteluista saatu-
jen vastausten luotettavuutta. Havaittujen ongelmakohteiden maarittelyn luotetta-
vuutta olisi parantanut haastateltavan joukon suurempi koko, mutta kohdeyrityksen

suuren tyokuorman takia sopivia ajankohtia haastatteluille oli vaikea I6ytaa.
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Liitteet

Liite 1. Haastattelukysymykset

e  Mitd tehtdvia toimenkuvaasi kuuluu?

e Mitd lahtotietoja tarvitset, jotta voit onnistua omassa tyétehtavassasi?

o Onko tiedot yleensa riittavia?

o Mista lahtotiedot tulevat?

e  Mitd sinun taytyy tehd3, jotta seuraavilla vaiheilla on mahdollisuus onnistua?

e Onko mielessasi jokin projekti, joka olisi onnistunut erityisen hyvin?

o Mika kyseisessa projektissa vaikutti sen onnistumiseen?

e Miten tiedonkulkua prosessien valilla voisi mielestasi parantaa?

e Miten tyoskentelysi poikkeaa uuden “tuntemattomamman” laitteen kohdalla?

e Miten tyovaiheiden/projektin aikataulutus arvioidaan, jos vastaavasta laitteesta ei

ole kokemustietoa?
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Liite 5.  Esimerkki tyokortista

9201 Jéljennds T
ANDRITL fyekert VRN

22453815

£ Tulestus: 16.05.2019
Metwork: TD1743272 T-Suunn.: SLNOLLODZ

Piirustus  no:
byt M3ars; 0,000 Valmistus:

Alku: 05.07.2019

s 0807.2019
Sewr Tyepiste 150 Lierigt |77

Tybpiste: 150 Lieridt Suunm.  Adka: 80 H
Vaihe: 0020 Vaativeusryhma: 08 - TWR 08
Kuvasus: WLF Keskiaksel; IP Akselin levytyd

TYOTURVALLISULUS

- Lue tdman tydpisteen vaarojen arvicinti  turvallinenyritys fi
sovelluksesta

- Tee tydvaiheenvaaranarviointi ennen tydn aloittamista

Fiir:

SHAFT END WELDING FILTRATE EMND FILTRATE EMND

206480395 | 702920415

Tarvittavat osat

Akseli 206480551  1kpl

Laippa (PL100) 205480393 1kpl

Tydohjeet:

-Takalaippa hitsataan kiinnivasta koneistuksen jalkeen.
-Levytydn  jalkeen akselilahetetdan  koneistukseen

Outbound nr. 81346624

-Tarkastuspaytakirjat:

— JA-1583 Hitsatut rakenteet

— (QA-1584 Hitsien silmamaarainen tarkastus
-nosto-ohje:

-Hitsaus ohje:




