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1 JOHDANTO

Opinnaytety0 toteutetaan paivakirjamuotoisena suomalaisessa monikansallisessa yrityk-
sessd. En tule mainitsemaan yrityksen nimea tai tarkkaa toimialaa, silla yritys haluaa suo-
jata yksityisyyttaan ja toimintamalliaan. Yritys keskittyy tuottamaan asiakaskohtaisia rat-
kaisuja oman tutkimus- ja tuotekehitystyon kautta. Yritys ty6llistaa noin 1600 henkil6a yli
30 eri maassa. Toimipiste, jossa itse tydskentelen, on noin 300 hengen tehdas Etela-Suo-
messa, jossa harjoitetaan tutkimustoimintaa, tuotekehitysta seka asiakaskohtaisten ratkai-

suiden valmistamista monissa eri osastoissa.

Tehtaaseen kuuluu monia eri tuotantosoluja, joissa tydskentelee omat tyontekijansa. Naita
soluja ovat muun muassa konesolu, maalaamo seka useita muita tuotantosoluja, joista jo-
kainen valmistaa toisistaan poikkeavia tuotteita. Tehdas pyorii paasaantdisesti aamuvuo-
rossa ajanjaksolla 06.00-14.30, mutta tuotantoa harjoitetaan myds kahdessa vuorossa

tuotannollisen tilanteen vaatiessa.

Taman opinnaytetyon tarkoitus on kehittya maaritetyissa tydtehtavissa opinnaytetydpro-
sessin aikana ja oppia taitoja, joita pystyy myds hyédyntdmaan tulevaisuudessa. Tulen
varmasti oppimaan paljon uutta muun muassa tehtaan eri tuotantosoluista ja niiden toi-
minnasta, vuorovaikutustaidoista yrityksen henkilostén kanssa seké toimihenkildtason

tyodskentelysta yleisesti.

Tybnkuva on laaja ja kasittda tuotantotimimme maarittamat kehityshankkeet, joita kayn-
nistetaan porrastetusti aiempien projektien valmistuessa. Tyd sisaltda myds tuotannonoh-
jaajan avustustyotta seké asiakasprojektien parissa tydskentelya yhteistydssa tyénjohdon
ja tuotannon koordinaattoreiden kanssa. Tuotantotiimiimme kuuluu tehtaan tuotantopaal-
likkd, joka on lahin esimieheni, tuotannonohjaaja, tuotantosolujen tydnjohtajat seka laatu-
ja kehitysinsindori.

Olen tyoskennellyt kyseisessa yrityksessa tuotantotehtavissé ennen opiskeluideni aloitta-
mista noin vuoden seka opiskeluaikanani kolmena keséana. Aloitin konetekniikkaan suun-
tautuvat insindoriopinnot vuonna 2017 Lahden ammattikorkeakoulussa. Opinnaytetydpro-
sessin aikana olen pystynyt hyddyntamaan kattavasti aiempaa tyokokemusta yrityksessa

seka opintojen aikana opittuja asioita.



2 LAHTOTILANTEEN KUVAUS
2.1 Lahtoétilanne

Yrityksen halusta suojata omaa yksityisyyttéaan ja toimintamalliaan en tule mainitsemaan
yrityksen nimed, toimialaa tai muita tietoja yksityiskohtaisesti. Monikansallinen yritys on
Suomen mittakaavalla kooltaan suuri, jolla on tuotantoa ja toimintaa yli 30 eri maassa. Yri-
tys keskittyy tuottamaan asiakaskohtaisia ratkaisuja oman tutkimus- ja tuotekehitystyon

kautta.

Olen tyoskennellyt yrityksen tuotantotehtavissa yhtajaksoisesti noin vuoden ajan seka ke-
satdissa vuosina 2017, 2018 ja 2019. Koen, ettéd aiemmasta kokemuksesta on suurta
apua tuotannon kehitysprojekteja edistaessa ja kehityskohteiden hahmottamisessa. My6s

henkilostd seka tehtaan tilat ovat ennestaan tuttuja, joka helpottaa tyontekoa.
2.2 Tyotehtavat

Ty6 on suureksi osin toimistotydta ajanjaksolla 08-16, mutta koostuu myds erilaisista tyo-
tehtavista tehtaan tuotantosoluissa. Naita voivat olla erilaiset tehdaskierrokset seka asia-

kasprojektien tuotannollinen edistaminen ja niiden valvonta.

Tuotantoketjun kehittdjan tydnkuvaan kuuluu paljon erilaisiin palavereihin osallistumista,
joissa kasitellaan ja ideoidaan tuotannon kehitysprojekteja seka tuotantoa kehittavien oh-
jelmistojen kayttddnottoa ja testausta. Naitd ovat muun muassa koko tehtaalle kaytt6on-

otettava hienokuormitustytkalu sek& varastonhallintaohjelmisto sisalogistiikkayksikdlle.

Toimenkuvaan siséltyy myds kehitysprojektien lopputuloksena saavutettujen mittareiden
jarjestelmallinen yllapito ja seuranta. Naiden tarkoituksena on tuoda mahdollisimman pal-
jon havainnollistavaa tietoa tuotannon tilanteesta seké kuormituksesta tuotannosta vas-
taavalle henkilostolle paatoksenteon seka johtamisen tueksi. Mittareita paivitetdan paiva-
tasolla ja niita tarkastellaan tuotantotiimin sisaisesti useita kertoja viikossa. Myds tehtaan
tuotantosolujen suoritustasoanalysointi ja sen raportointi tuotannosta vastaavalle henkilds-

tolle on vastuullani.

Tuotantoketjun kehitystyon liséksi tehtavani on tehda osittain tuotannonohjaajan tyttehta-
vid. Naihin tyotehtaviin lukeutuvat varasto-ohjautuvien tuotteiden tuotantotilausten kasit-

tely ja niiden vapauttaminen tuotantoon, tuotenimikkeille tehtavéat muutostyot toiminnanoh-
jausjarjestelmassa seka varaston kierron analysointi. Tydtehtavéat vaativat SAP toiminnan-

ohjausjarjestelman paivittaista kayttoa ja tiivista yhteistyota tuotannonohjaajan kanssa.



2.3 Sidosryhmat tyopaikalla

2.3.1 Sisaiset sidosryhmat

Tuotannonohjaaja Yksikon johtaja Tuotantopaallikko

Tuotantoketjun kehittaja

Laatu- ja kehitysin-

Tuotannon tyon- Tuotannon
Sinoori

johtajat koordinaattorit

Kuvio 1. Sisdiset sidosryhmat

Tuotantoketjun kehittgjalla on laaja sidosryhmépiirinsa, kuten kuviosta 1. ilmenee. Kom-
munikointi ja yhteisty® on erittéin tiivistd. Tuotannonkehitys projektit toteutetaan paasaan-

toisesti sisaisiin sidosryhmiin kuuluvien henkildiden kanssa.

Tuotannonohjaaja vastaa tuotannon kuormituksesta ja mahdollisista muutoksista tilauk-
sissa. Han tekee myos tiivista yhteisty6ta yrityksen myynnin kanssa. Tuotannonohjaajan
tarkein tyokalu on toiminnanohjausjarjestelméa SAP ja han on siten myos lahin tukihenki-

I6ni toiminnanohjausjarjestelmaan liittyvissa toimenpiteissa.

Yksikon johtaja vastaa koko toimitusketjun toiminnasta. Han on kaytannossa kaikkien mui-
den, paitsi toimitusjohtajan esimies kyseisessa toimipisteessa. Hanen vastuulleen kuuluu

paivittais- ja kehitystoiminnan johtaminen useissa yhtion eri liiketoimintayksikoissa.



Tehtaan tuotantopaallikkd vastaa koko tehtaan tuotannosta ja kehittdmisesta ja han on Ia-

hin esimieheni. Hanen esimiehensa on yksikon johtaja.

Laatu- ja kehitysinsindorin vastuulle kuuluu ympaéristdn ja johtamisjarjestelmien yllapito,

kehitys, tyontutkimus, menetelmasuunnittelu seka tydsuojelupaallikén tehtavat.

Tuotannon tyénjohtajien tydnkuvaan kuuluu varmistaa tuotantosolujen toimintaedellytyk-
set. Tahan lukeutuu tydntekijoiden paivittaisjohtaminen, tilausten aikataulun varmistami-

nen seka raportointi mahdollisista mydhassé oloista.

Tuotannon koordinaattorit keskittyvat tuotantosolujen operatiiviseen tilanteeseen. He tilaa-
vat tuotteisiin kuuluvat osat ja komponentit sekd varmistavat tuotantotilausten aikataulujen

toteutumisesta. Tuotannon koordinaattoreiden lahimpia esimiehia ovat tyénjohtajat.

2.3.2 Ulkoiset sidosryhmaét

Hienokuormitusohjelmiston
palveluntarjoaja

Tuotantoketjun kehittdja

Varastonhallintaohjelmiston
toimittaja




Kuvio 2. Ulkoiset sidosryhmét

Tuotantoketjun kehittgjan ulkoisiin sidosryhmiin kuuluvat tuotannonkehitys projekteihin liit-

tyvien ohjelmistojen tarjoajat.

Hienokuormitusohjelmiston palveluntarjoaja on suomalainen yritys, joka on erikoistunut
digitaalisten ratkaisujen tuottamiseen, joiden tarkoituksena on tuotannon sujuvoittaminen
ja liiketoiminnan kehityksen edellyttavét ohjelmistot. Hienokuormitusohjelmiston palvelun-

tarjoaja on tiiviissa yhteistydssa kanssani ohjelmiston kayttdonotossa ja testauksessa.

Varastonhallintaohjelmiston tuottaja on yksityinen henkild, joka on rakentanut ohjelmiston
yrityksemme kayttdon. Han on yhteistytssa sisalogistiikkaan liittyvassa kehitysprojektis-

samme ja toteuttaa mahdolliset ohjelmistopdivitykset, mita projektin edistiminen vaatii.
2.4 Vuorovaikutustaidot tyopaikalla

Tuotantoketjun kehittdjana vuorovaikutusta syntyy paivittdin monen eri ihmisen kanssa.
Tyon kuvaan siséltyy osallistuminen erilaisiin palavereihin, joissa vuorovaikutusta tulee jo-
kaisen palaveriin osallistujan kanssa. Kyseisissa palavereissa vuorovaikutusta syntyy niin
fyysisesti, kuin sahkdisestikin Microsoft Teams -sovelluksen vélityksella. Palaverit kay-

daan paaosin suomen kielelld, vaikka yrityksen virallinen kieli onkin englanti.

Tarkeimmaksi vuorovaikutukseksi nostaisin aktiivisen keskusteluyhteyden tuotantotii-
mimme sisélla, joka mahdollistaa méaariteltyjen tuotannon kehitysprojektien jarjestelmalli-
sen lapiviennin. Kehitysprojekteissa ilmenee vuorovaikutusta myds huomattavan paljon
tuotannon tydntekijoiden kanssa, joiden mielipiteet ovat erittdin tarkeassa asemassa pro-
jekteihin liittyen. Nakisin yhteistyon kaikista tarkeimméksi osa-alueeksi projektiluontoi-
sessa tydskentelyssa, silla yhteistyon toimivuus edellyttda aktiivista ja avointa kommuni-

kointia.

Vuorovaikutusta syntyy myds ulkoisissa sidosryhmissa esiin nostettujen ohjelmistojen pal-

veluntarjoajien kanssa. Vuorovaikutus on viikoittaista ja suoritetaan padosin sdhkoisesti.

Tuotantoketjun kehittdjan tydnkuvaan kuuluu myds tuotannon kuormitus- sek& suoritusta-

sotilanteen raportointi tehtaan johdolle, jolloin on tarke&a tulla selkeasti ymmarretyksi.



3 PAIVAKIRJA

3.1 Seurantaviikko 1

Maanantai

Kahden viikon perehdytysjakson jalkeen alkoivat sovitut tydtehtavat. Aloitimme palaverilla,
johon osallistuivat tuotantotimimme jasenet. Tuotantotiimi sisdltéaa tuotantopaallikén, tuo-
tannonohjaajan, kaksi tyonjohtajaa seka laatu- ja kehitysinsinddrin. Kavimme [&pi mita toi-
menkuvaani kuuluu, ketka ovat projektieni tukihenkildita seké paépiirteittain tulevia tuotan-
non kehitysprojekteja. Kun kehitysprojektit seka toimenkuvat olivat kokonaisuudessaan
kayty lapi hain itselleni tietokoneen seka tydpuhelimen yrityksen IT-osastolta. Iltapaivalla

siirryimme jo ensimmaisen projektin suunnitteluvaiheeseen.

Ensimmaiseksi tuotannon kehitysprojektiksi maaritettiin tuotannon kuormituksen seuranta
seka kuormituskuvaajien luominen kahdelle eri resurssiryhmaélle. Toinen tarkasteltava re-
surssiryhma sisaltaa kaksi ja toinen kuusi pienempdaa tuotantosolua, josta jokaisesta halu-
taan muodostaa oma viikoittainen kuormitusnakyma. Projekti toteutetaan paéaosin Excel
laskentataulukko ohjelmistolla, jossa jokaisen eri tuotantosolun kuormitus muodostetaan

viikoittaisena tyokuormana visuaaliseen muotoon.
Tiistai
Aloitimme tuotantotiimin kanssa luomaan projektisuunnitelmaa, jossa maarittelimme, mika

on lahtéongelma, mitk&a ovat tavoitteet seké missa jarjestyksessa projektia edistetaan. Ka-

vimme lapi myo6s tukihenkilot ketka auttavat minua kyseisen projektin edistamisessa.

Ensimmaiseksi perehdyimme itse ongelmaan. Ongelmana oli se, etté luotettavaa dataa
tuotannon kuormituksen todellisesta tilanteesta ei ollut saatavilla, jonka vuoksi tuotantoso-
lujen kuormitus- ja kapasiteettitasoa ei ollut tarkassa tiedossa. Ensisijaiseksi mittariksi
asetimme muodostaa viikko- ja paivakohtainen kuormituksen visuaalinen nakyma tuotan-
tosolukohtaisesti. Tata voitaisiin kayttaa avuksi tuotannon kuormitukseen, sitéd koskevaan
paatoksentekoon seka myynnin informointiin. Kuormitustaso seka maaritetty kapasiteetti-
taso naytettaisiin kuvaajassa tyotunteina. Toissijaisiksi mittareiksi maaritettiin nakyma tuo-
tantosolun resurssitilanteesta, eli vaatiiko jonkin tuotantosolun tyékuorma mahdollisesti li-

sakapasiteettia, jotta ty0t saadaan suoritettua aikataulun mukaisesti.
Keskiviikko

Aamupaivalla maaritimme tyojarjestyksen, mink& mukaan projektia edistetaan. Aivan en-

simmaisena aloitimme maarittAmaan tuotantosolujakoa. Paatimme, ettd teemme kaksi eri



tiedostoa. Erittelemme maalatut sekéa maalaamattomat tuotteet omiin seurantataulukoihin.
Muodostimme tuotantosolujaon siten, ettéd maalattujen tuotteiden taulukossa seurataan
kuutta erillista tuotantosolua, joista jokainen tekee toisistaan poikkeavia tuotteita. Maalaa-
mattomien tuotteiden taulukkoon muodostui kaksi tarkasteltavaa tuotantosolua. llitapai-
valla latasin tuotannonohjaajan avustuksella toiminnanohjausjarjestelmasta kaikki teh-
taalla valmistettavat tuotteet ja aloin maarittdmaén mihin tuotantosoluun mikéakin tuote si-
joitetaan laskennassa. Tama tydvaihe k&ynnistyi mielestani hieman tahmeasti, silla teh-
taan tuotetarjonta on todella laaja ja tuotteet ovat minulle viela vieraita. Sain kuitenkin
apua tuotannonohjaajalta sekd esimiehelténi ja muutaman tunnin jalkeen tuotteet olivat
maaritetty niit valmistaviin tuotantosoluihin. Heidan apunsa tassa tydvaiheessa oli kor-
vaamaton, silla minun viela heikolla tuotetuntemuksellani tytvaiheeseen olisi kulunut ai-

kaa moninkertaisesti.
Torstai

Nyt, kun jokainen tuote oli jaoteltu omiin tuotantosoluihinsa, alkoi tuotteiden kokoonpano-
aikojen selvittdminen. Kokoonpanoajat ovat projektissa tarkedssa osassa, silla tuotantoso-
lujen viikoittainen kuormitusnakyma tullaan muodostamaan kokoonpanoaikojen pohjalta.
Jokaisella tuotteella on oma tuotenimikkeensa, jonka syottamalla tuotannonohjausjarjes-
telmaan Ioytaa tuotteelle méaaritetyn kokoonpanoajan. Paivan loppuun mennessa olin saa-
nut etsittya jokaiselle tuotenimikkeelle kokoonpanoajan maalaamattomien tuotteiden las-

kentataulukkoon.
Perjantai

Kokoonpanoaikojen maéarittdminen maalattujen tuotteiden laskentataulukkoon alkoi aamu-
paivalla. Tama tuotti hieman ongelmia, silla ongelmaksi koitui se, etta melkein jokaisen
tuotteen kohdalla joutui yhdistelemaan kokoonpanoaikoja monelta eri tasolta toiminnanoh-
jausjarjestelmasta. Tama oli todella hidasta ja hieman puuduttavaakin, mutta lopulta sain
tyovaiheen tehtya. Maalaamattomien tuotteiden kokoonpanoaikojen maaritys oli hieman
nopeampi prosessi, silla tuotteita oli maéarallisesti vahemman. Nyt, kun tuotteet olivat ja-
oteltu omiin tuotantosoluihin ja jokaiselle tuotteelle oli maaritetty kokoonpanoaika aloin
hahmottelemaan Excelissa, miten kuormituslaskentaa tulisi alkaa rakentamaan. Loppu-

paiva meni Exceliin tutustuessa ja suunnittelutyotd tehdessa.
Seurantaviikon 1 Yhteenveto

Ensimmainen viikko sujui mielesténi hyvin, silla paasin aloittamaan ensimmaisen tuotan-
non kehitysprojektin ilman suurempia ongelmia. Tilanne on kuitenkin minulle viel& uusi,

joten suuria vaatimuksia ensimmaiselle viikolle ei asettunutkaan. Projektia viedaan



eteenpdin PDCA- kehittdmismenetelmalla. Olen kuullut menetelmasta aiemmin opiskelu-
jeni kautta, mutta nyt padsen seuraamaan kaytannossa, miten se toimii. PDCA muodos-
tuu sanoista Plan (suunnittele), Do (toteuta suunnitelma), Check (varmista, etta suunni-
telma saatiin toteutettua), Act (toteuta mahdolliset korjaustoimenpiteet). PDCA malli tukee
ja yllapitaa jatkuvaa parantamista ja on yksi tunnetuimmista jatkuvan parantamisen tytka-
luista (MCS 2020).

Viikkoon siséltyi paljon itseoppimista Excelin ja toiminnanohjausjarjestelman kayttoon liit-
tyen ja tama oli mielestani tarkeaa jatkoa ajatellen. Yrityksessa kaytetaan SAP- toiminnan-
ohjausjarjestelmad, joka on erittain suuressa roolissa yrityksen paivittaisesséa toiminnassa.
En ole tydskennellyt kyseisten ohjelmien kanssa aiemmin kovinkaan paljoa, joten koen
ettd minulla on paljon opittavaa talla osa-alueella. Ohjelmistot vaikuttavat hieman hanka-
lilta vield tdssa vaiheessa, mutta uskon etté kehityn niitad kayttdessa melko nopeasti. Tun-
nistan myds tarpeen kehittyd kyseisissa ohjelmistoissa, silla ohjelmistojen sujuvasta kay-

tosta on hyotya varmasti todella paljon tulevaisuudessa.

My@s tehtaan tuotekattaus tuli kaytya kokonaan l&pi, joka oli suuritdinen prosessi. Koko-
naisuudessaan kasiteltavia tuotenimikkeita oli noin 600. Tehtaan tuotteet muodostuvat va-
kio- seka erikoistuotteista. Erikoistuotteet suunnitellaan asiakkaan toiveiden mukaan, kun
taas vakiotuotteet ovat aina niin sanottuja perusmalleja. Tuotteita ohjataan joko tilausoh-
jautuvasti, tai varasto-ohjautuvasti. Loimme kattavan suunnitelman kehitysprojektin lapi-

viemiseksi, joka auttaa tytskentelydni huomattavasti.

Paatimme myds, ettd piddmme esimieheni kanssa joka toinen paiva tilannekatsauksen,
jossa kaydaan lapi missa vaiheessa projektin kanssa edetaan. Tama mahdollistaa sen,

ettd projektit etenevat jarjestelmallisesti.

3.2 Seurantaviikko 2

Maanantai

Nyt, kun jokaiselle tuotteelle oli maaritetty oma kuormittava tuotantosolu seka kokoonpa-

noaika, aloitin rakentamaan laskentaa Exceliin. Lahdin liikkeelle siitd, ettd hain toiminnan-
ohjausjarjestelmasté dataa avoinna olevista tuotantotilauksista, jotka ovat vapautettu tuo-
tantoon. Haku tehdaan molempiin kuormitustaulukoihin erikseen, jossa suodatetaan pel-

kastaan tarkasteltavien solujen tuotantotilaukset. Jokaisella tuotantotilauksella on oma ri-
vinsa, mistéa selvida tarvittavat tiedot kyseisesté tilauksesta. Olennaiset tiedot tdssa las-

kennassa ovat tuotteen malli, koko, kappalemaara ja luvattu toimituspaiva.



Maatritin Exceliin datataulukon, johon tieto sydtetaan toiminnanohjausjarjestelmasta. Sa-
massa taulukossa on tarkoitus toteuttaa my6s kuormituslaskenta. Loin my6s jokaiselle
tuotantosolulle oman valilehden, missa kyseisen solun kuormitus tulee nakymaan pylvas-
kuvaajana. Datan haku toiminnanohjausjarjestelmasta oli hieman epaselvaa aluksi, mutta
sain asiaan apua esimieheltani. Datan vieminen Exceliin on yksinkertainen toimenpide ja
hoituu muutamalla klikkauksella. Maaritimme myos kaikki asiat mita laskennassa tulee ot-

taa huomioon, jotta valttyisimme mahdollisilta virheilta ja laskennasta tulisi luotettava.
Tiistai

Vaikka datan laskentaperiaate ei ollut kovinkaan monimutkainen, alkoi kaavojen rakenta-
misvaiheessa tulemaan pienimuotoisia ongelmia. Paiva meni pitkalti harjoitellessa lasken-
takaavojen luomista ja perehtyessa ohjelmistoon ja sen toimintaan. lltapaivalla pidimme

projektin tilannekatsauksen tuotantotiimin kanssa, jossa kasittelimme laskennan rakentu-

mista.
Keskiviikko

Eilisen kaavaharjoittelun innoittamana lahdin rakentamaan datataulukon laskentaa. Las-
kennan ratkaisevassa roolissa ovat tuotekohtaiset tuotenimikkeet, joiden avulla méaarite-
taan kyseisen tuotteen tuotantosolu seka laskettu kokoonpanoaika. Laskenta hakee
VLOOKUP funktiolla tuotenimikkeen eri vélilehdelta, jonka yhteyteen on méaaritetty tuot-
teen kokoonpanoaika seka tuotantosolu. Kuormitus lasketaan kertomalla tuotantotilauk-
sen eréakoko kyseisen tuotteen nimikkeelle méaéritetylld kokoonpanoajalla. Naista tiedoista
muodostetaan solukohtaiset kuvaajat, jossa kuormitus ndkyy pylvdsmuodossa ja tyonteki-
jéiden kapasiteetti viivadiagrammina. Kuvaajien visuaalinen muoto on viela yksinkertai-
nen, mutta sité on tarkoituksena kehittdd myéhemmin. Ensisijainen tavoite on saada las-

kenta toimimaan luotettavasti.
Torstai

Sain muodostettua tuotantosolukohtaisen kuormituslaskennan jokaiselle valilehdelle. Ku-
vaajia syntyi yhteensa 10, silla maalattujen tuotteiden laskentataulukossa on 6 tarkastelta-
vaa tuotantosolua ja maalaamattomien tuotteiden laskentataulukossa 4 tuotantosolua. T&-
man jalkeen aloin miettiméan, miten vapaan kapasiteetin nakyma saadaan muodostettua
kuvaajiin. Sain kehitettyd ndkyman vertailemalla viikolle muodostuvaa kuormitusta seka
tuotantosolussa olevien tydntekijdiden yhteenlaskettua tyotuntimaaraa. Mikali laskettu
kuorma ylittaa tyontekijoiden yhteenlasketun viikoittaisen tyétuntimaaran, kuvaajassa na-

kyy kuorman seka kapasiteetin valinen tyotuntien erotus, joka maarittaa tarvittavan
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lisdkapasiteetin maaran. Tama auttaa havainnollistamaan lisdkapasiteetin maaraa, mika

tuotantosoluun avuksi tarvitaan.
Perjantai

Aloitimme aamun kattavalla tilannekatsauksella tuotantotiimin kanssa ja katsoimme missa
vaiheessa projekti etenee. Esittelin tekemaani laskentataulukkoa ja siitd muodostuvia
kuormituskuvaajia. Mietimme, miten kehittaisimme laskentataulukkoa. Tulimme siihen tu-
lokseen, ettd haluamme viela erotella tilaus- seka varasto-ohjautuvat tuotteet erilleen laa-
jentaaksemme kuvaajista saatavaa tiedon kattavuutta. Paatimme myads, ettd haluamme
historiatiedon nakyviin. Tama tarkoittaa kaytanndssa sita, etta valmiiksi kuitatut tilaukset

nakyvat kuvaajissa eri varisena pylvaana, kuin avoinna oleva kuormitus.

Tama onnistui siten, etta integroin laskentataulukkoon tuotannonohjausjarjestelmasta
kaikki tilausrivit vuoden alusta asti ja tein laskentakaavan, joka erottaa kuitatut sekéa
avoinna olevat tilaukset eri laskentasarakkeisiin, joista muodostin yhtendisen visuaalisen

nakyman.
Seurantaviikon 2 Yhteenveto

Paasin perehtymaan kattavasti Excelin kayttoon seka toimintatapoihin ja nden kyseisen
ohjelmiston kayton todella tarkeéksi taidoksi tulevaisuutta ajatellen. Vuosien mittaan olen
kuullut ohjelmistosta paljon ristiriitaisia mielipiteitd, mutta tahanastisen kokemukseni pe-
rusteella kyseessa on erittédin monikayttéinen ja hyddyllinen tydkalu. Raakadatasta on
helppo muodostaa laskentakaavoja, joiden perusteella tietoa pystyy viemé&an helposti vi-
suaaliseen muotoon. Usein tiedon nédkeminen visuaalisesti havainnollistaa paljon enem-

man, kuin pelkat luvut.

Projekti otti talla viikolla suuria kehitysaskelia, silla sain muodostettua halutun visuaalisen
nakyman tuotantosolujen viikkokohtaisesta kuormituksesta. Ongelmia tuottaa hieman da-
tan paljous, silla historiatiedot mukaan otettuamme tuotantotilausriveja oli molempien tie-
dostojen laskentataulukoissa useita tuhansia. Tiedon méaréa hidastaa myos laskentataulu-
koiden toimintaa Excelissa. Laskentataulukossa tapahtuu laskentaa noin 10 eri sarak-
keessa, mika myos hidastaa tiedoston toimintaa. Paatimme, ettd otamme molemmat kuor-
mitustaulukot koekayttéon tuotantotimimme sisalla ja tarkastelemme yhdessa laskennan
todenmukaisuutta. Suunnitelmamme on, etté paivitin molemmat laskentataulukot joka
paiva seuraavan kahden viikon ajan ja tutkimme yhdessa, tuntuuko laskennasta muodos-
tuva kuormitus todelliselta. Mielestani onnistuin hyvin laskentadatan muodostamisessa vi-
suaaliseen muotoon ja opin ohjelmiston kaytosta koko ajan enemman. Tama mahdollistaa

tulevaisuudessa sen, etta tiedon vieminen nakyvaan muotoon hoituu sujuvammin.
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Kuvaajiin on eritelty tuotesolua kuormittavat tilausohjautuvat tuotteet ja varasto-ohjautuvat
tuotteet erikseen. (Kuvio 3. Tuotantosolun kuormituskuvaaja). Mikéli jonkin tuotantotilauk-
sen valmistumispaivamaara olisi jo historiassa, nakyisi taman rivin muodostama kuorma

punaisena pylvaana, statuksella "Myohassa”. Vihreat pylvaat ovat valmiiksi kuitattuja tuo-
tantotilauksia. Sininen viivadiagrammi maarittda tuotantosolun viikkokohtaisen kapasitee-
tin ty6tunneiksi laskettuna. Punainen pallo kertoo tarvittavan lisdkapasiteetin maaran hen-
kil6ina. Laskenta muodostuu viivan yli menevan kuormituksen erotuksesta kokonaiskapa-

siteettiin.
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Kuvio 3. Tuotantosolun kuormituskuvaaja
3.3 Seurantaviikko 3

Maanantai

Viikko alkoi integroimalla tuotannonohjausjarjestelmésta tarvittava data kuormituskuvaa-
jien laskentataulukoihin seké& varmistamalla, etta jokaiselle tuotantotilausriville muodostuu
kokoonpanoaika niin kuin on suunniteltu. TAma operaatio on helppo tehdéa suodattamalla
0 arvot sarakkeesta, joka laskee kokoonpanoajoista muodostuvaa kuormitusta. Tama tyo-
vaihe on hyva tehda jokaisella kerralla, kun uusi data sy6tetaan taulukkoon, silla se on
helppo ja nopea tapa varmistaa, etta mikéan tuotantotilausrivi ei jaéa laskennasta pois.
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Lisasin molemmat kuormituskuvaajatiedostot tuotantotimimme yhteiselle verkkoasemalle,
josta jokainen paasee tarkastelemaan tuotantosolujen kuormitusta. Keskustelin myos esi-

mieheni kanssa paivitysohjeen laatimisesta kuormituskuvaajien laskentataulukkoon.
Tiistai

Aloin laatimaan paivitysohjetta kuormituskuvaajille, jotta muutkin ihmiset tuotantotiimimme
sisélla paasevat paivittamaan datan mahdollisien poissaolojeni varalta. Muodostin tydvai-
hekohtaisen ohjeen Microsoft Word -ohjelmalla seka lisasin jokaisesta tytvaiheesta ku-
vankaappauksen. lltapaivalla pidimme palaverin seuraavaksi vuorossa olevasta tuotannon

kehitysprojektista. Laadimme samanlaisen projektisuunnitelman, kuin ensimmaisenkin

projektin kohdalla.

Tarkoituksena on verrata valmiiksi kuitatuista tuotantotilauksista muodostuvaa kuormaa
seka kapasiteettitasoa, joka tuotantotilaukset on valmistanut. Tuotantosolukohtainen ka-
pasiteettitaso maaritelladn paivatarkkuudella, jonka perusteella lasketaan viikkokohtainen
keskiarvo tuotantosolussa tytskennelleista inmisista. Solukohtainen kuitattu kuorma maa-
ritetddn saantokuvaajaan pylvasmallisena ja viikkokeskiarvollinen kapasiteettitaso méaaéri-
tetdan vaakasuuntaisena viivana. Kuvaajaan lisdtddn myds saannon keskiarvo seka oh-

jausrajat, joiden on tarkoitus nayttaa, onko tuotantosolun saanto normaali vai poikkeava.
Keskiviikko

Tarkastelin edellispaivana luotua projektisuunnitelmaa. Ensimmaiseksi kopioin 1.projek-
tista kaikki tuotantosolukohtaiset tuotenimikkeet seka kokoonpanoajat uuteen Excel tie-
dostoon, silld ne ovat suoraan hyddynnettavissa myos taman projektin laskennassa. Ka-
vimme esimieheni kanssa lapi, miten pelkdstaén valmiiksi kuitatut tuotantotilaukset hae-
taan toiminnanohjausjarjestelméasta Excel taulukkoon. Ryhdyin miettimaan, miten paivittai-
nen solukohtainen kapasiteetti saadaan selville ja mihin se kirjataan ylos. Kavimme asi-

asta keskustelua tuotantotiimin kanssa iltapaivalla.

Osallistuin my6s viikoittaiseen tuotantopalaveriin, johon osallistui tuotantotimimme seké
tuotantosolujen koordinaattorit. Katsoimme l&pi solukohtaisen tuotannollisen tilanteen
seka keskustelimme tehtaan yleisesta tilanteesta. Palaverissa keskusteltiin myds tyonteki-

jéiden poissaoloista ja solujen kapasiteettitasoista.
Torstai

Paivittaisen solukohtaisen kapasiteetin saaminen ratkaistiin siten, etté tasta lahtien tyon-

johtajat kirjaa joka paiva laskentataulukkoon, kuinka monta tyontekijaéa mikakin
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tuotantosolu sisaltaa. Aloin muodostamaan laskentakaavoja, jotka pohjautuivat hyvin vah-

vasti ensimmaisen projektin laskentaan.
Perjantai

Tarkistimme esimieheni kanssa edellispaivana luotujen laskentakaavojen toiminnan ja
paatimme, ettd alamme kerddmaan saantotaulukkoon dataa ja tarkastelemme asiaa uu-
delleen muutaman viikon kuluttua. Datan kerddminen tapahtuu siten, etté jokaisena maa-
nantaina syotan laskentataulukkoon edellisviikolla valmistuneet tuotantotilaukset seké tar-
kistan ettd tyonjohtajat ovat muistaneet kirjata paivittdisen solukohtaisen kapasiteetin tau-
lukkoon. Taman jalkeen perehdyn mahdollisiin epakohtiin taulukon toiminnassa, jotka kat-

somme tuotantotiimin kanssa yhdessa lapi.
Seurantaviikon 3 yhteenveto:

Oli hienoa, etta ensimmaisen projektin laskenta osoittautui toimivaksi ja kuormituskuvaajat
otettiin tarkasteluun tuotantotiimimme sisalla. Oli my6s mukavaa paasta uuteen projektiin
kiinni, vaikka se olikin hyvin paljon samanlainen kuin ensimmainen projekti. Oli erittdin ha-
vainnollistavaa saada molemmista projekteista visuaalista ndkymaa aikaiseksi, silla kay-
tossé olevaa dataa tuotantotilauksista ymmartaa helpommin kuvaajaa katsomalla, kuin lu-
kuja tuijottamalla. Kuvaaja esittaa paivittaisen tydtuntimaaran henkilétasolla, joka méaarit-
tyy valmiiksi kuitattujen tuotantotilausten yhteenlasketusta kuormituksesta. Kuvaajasta il-
menee my0s paivakohtainen saannon keskiarvo per henkilo seka raja-arvot. (Kuvio 4.

Saantokuvaaja)

Viikon aikana opin paljon kaytdssé olevasta toiminnanohjausjarjestelmasta seka lisaa Ex-
celistda. Nama tulevat olemaan varmasti tarkeita tyokaluja tulevaisuudessa, joten koen uu-
den oppimisen talla osa-alueella erittéin tarkeaksi ja suhtaudun kyseisten ohjelmistojen
kayttdédn mielenkiinnolla. Tehdyt projektit etenevat tasta eteenpdin siten, ettd laskennan
taakse kerataén lisaa dataa ja yhdessa tuotantotiimin kanssa tarkastelemme sen toimi-

vuutta seka mahdollisia kehityskohteita.
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3.4 Seurantaviikko 4

Maanantai

Paiva alkoi projektienl ja 2 yll&pitotoilla. Paivitin taulukoihin uusimman datan SAP:sta,
jonka jalkeen tutkin laskennan toimivuutta enka Ioytanyt mitd&n poikkeavaa. Tarkaste-
limme tuotantotiimin kanssa minké&laista tyOkuormaa kuormituskuvaajat nayttavat talle vii-
kolle. Ty6kuorma oli muutaman tuotantosolun kohdalla yli kapasiteettimaaran, joten paa-
timme siirtda kyseisiin soluihin enemman kapasiteettia, jotta mahdollisilta my&hastymisilta
valtyttaisiin. Talla tavalla saamme my0s testattua vapaan kapasiteetin laskennan toden-

mukaisuutta.

Keskustelimme myo6s siita, etta alkaisin harjoittelemaan muutamia tuotannonohjaajan

tyonkuvaan lukeutuvia t6ita. Tama toisi omaan tydskentelyyni vaihtelua ja saisin hieman
kasitysta tuotannonohjaajan tyontehtavista. Tama myos keventdaisi tehtaan tuotannonoh-
jaajalle kertynytta tyokuormaa. Osallistuin projektipalaveriin, jossa kasiteltiin kokoluokas-

saan suurta tuotannollista projektia, joka kuormittaa tuotantoamme huomattavasti.

Tiistai

Paivitin molemmat ensimmaisté projektia koskevat kuormitustaulukot ja tarkastelin, onko
laskennassa poikkeamia. Taman jalkeen osallistuin viikoittaiseen tuotantopalaveriin, jossa

kaydaan lapi tehtaan tilanne tuotantosolukohtaisesti seké keskustellaan avoimesti kehitet-

tavista asioista seka tehtaan tuotannollisesta tilanteesta.

[ltapaivalla minut perehdytettiin toiminnanohjausjarjestelman ehdottamien tuotantotilaus-
ten listan yllapitoon. Tama toimii siten, etta mikali tuotteen kappalemaara varastossa me-
nee asetetun arvon alapuolelle jarjestelmd muodostaa tuotantotilauksen, jonka erékoko
on tuotekohtaisesti ennalta maaritetty. Tama tuotantotilaus paatyy toiminnanohjausjarjes-
telman Planned Order -listalle. Toiminnanohjausjarjestelma tekee MRP-ajon eli tarvelas-
kennan kaksi kertaa paivassa, jolloin uudet tilaukset listautuvat jarjestelmaan. Tama tar-

koittaa sitd, ettd myds Planned Order -listan yllapito taytyy tehda kaksi kertaa paivassa.
Keskiviikko

Taihin saavuttuani paivitin uuden datan kuormitustaulukoihin, jonka jalkeen aloitin pereh-
tymaan edellispaivana lapi kaytyyn Planned Order -listan yllapitoon. Listalle oli péivittynyt
yon aikana vain muutama tuotantotilaus, joten niiden tarkasteluun ja tuotantoon vapautta-
miseen ei mennyt kovin kauaa aikaa. Listalle tulee myds tuotantotilauksia, joiden tuo-
teaihiot valmistetaan tehtaan robottisolussa. Naiden tilausten tarvittavat tiedot, eli tilausnu-

mero, tuote, tuotteen koko, kappalemaara ja tarvepaiva taytyy syottdéad manuaalisesti
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robottisolun tydjonotaulukkoon. Tdma ei ole vaativa tyévaihe, mutta vaatii tarkkaavai-
suutta. lltapaivalla pidimme seuraavaa tuotannon kehitysprojektia koskevan palaverin. Ta-

han osallistui koko tuotantotiimimme.
Torstai

Taytimme projektisuunnitelman, missa maarittelimme kokonaisuudessaan tulevan kehitys-
projektin. Kolmanneksi kehitysprojektiksi maaraytyi tehtaan maalaamon karkeakuormituk-
sen seka tydjonon laatiminen visuaaliseen muotoon. Ongelmana on, ettd maalaamon jar-
jestelmallinen ohjaus puuttuu seka maalaamossa oleva tydjono on hallitsematon. Tavoit-
teenamme on saada maalaamon tyéjonon arvo tietoon seké reaaliaikainen tyéjonon na-

kyma4, joka helpottaa paivittaisjohtamista sek& maalaamon kuormitusta.

Aloitin projektin maarittamalla maalaamoa kuormittavat tuotteet. Koostin tuotteista taulu-
kon Exceliin. Suunnitelmani oli maarittaa jokaiselle taulukossa olevalle tuotteelle maalaus-
rataa kuormittava arvo ja tdman arvon koostin tuotteiden pituuden mukaan. Tuotteet ripus-
tetaan koukuilla maalausradalle, joten kuormittava arvo on tuotteen pituus + ripustusvali,
eli matka, mika tuotteiden valiin jatetd&n. Haasteeksi osoittautui se, ettd tuotteet maala-
taan osissa, joten jouduin selvittdmaan jokaisen tuotteen maalattavat osat ja maaritta-

maan niiden yhteenlasketun pituuden maalausrataa kuormittavaksi arvoksi.
Perjantai

Vapaapaiva, liukumatuntien kulutus.

Seurantaviikon 4 yhteenveto

Aiempien projektien dataintegraatiot sujuvat jo rutiinilla ja tarkastelun perusteella laskenta
toimii oikein. Sydtan datan joka paiva molempiin kuormitustaulukoihin ja tarkastelen da-

tasta muodostuvaa solukohtaista kuormitusta.

Mukavaa talla viikolla oli se, etta sain muitakin paivittiin suoritettavia tydtehtavia tuotan-
non kehitysprojektien lisdksi. Mielestani on tarkeaa saada pienta vaihtelua tyénkuvaan,

silla tama mahdollistaa myds jatkuvaa kehittymista.

Viikon tarkein oppi oli paasta kiinni Planned Order -listan yllapitoon ja koen ettd tama laa-
jentaa tietotaitoani yrityksen toiminnanohjausjarjestelman kaytéssa. Tama myos antaa
pientéd ndkemysta tuotannonohjaajan tehtavista. Koen vield hieman haastavaksi tuotanto-
tilausten manuaalisen aikatauluttamisen, mutta saan tarvittaessa apua tuotannonohjaa-

jalta.

Osallistuin viikon aikana my&s muutamaan tuotantopalaveriin, jossa minulla ei ollut kuiten-

kaan kuunteluoppilasta suurempaa roolia. Koen téllaiset palaverit kuitenkin erittain
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tarkeiksi oppimiseni ja kehittymiseni kannalta ja ndama ovat mainioita hetkia paasta seu-

raamaan esimiestydskentelya seka tuotannon johtamista.

3.5 Seurantaviikko 5

Maanantai

Aloitin paivan paivittamalla kuormituskuvaajien laskennan SAP:n uusimmalla datalla. Ta-
man jalkeen hain kaikki kuitatut tuotantotilaukset viime viikon ajalta ja sy6tin datan projek-
tin 2 Excel taulukkoon. Tarkastelimme saantokuvaajia ja paatimme etta jatkamme datan
keraamista viela ainakin kaksi viikkoa, jonka jalkeen pidamme aiheesta tilannekatsauk-
sen. Edella mainittujen tyévaiheiden jalkeen paasin jatkamaan maalaamon tydjonon las-
kentataulukkoa. Sain maaritettya tuotekohtaisen metrimaaran, mika koostui tuotteen jokai-
sesta maalattavasta osasta. Nyt kun taulukossa oli kaikki maalattavat tuotteet ja jokaisen
tuotteen vaatima kapasiteetti maalaamon radasta, oli vuorossa selvittéaa laskentaan vai-
kuttavat yksityiskohdat maalaamosta ja sen toiminnasta. Sovin maalaamon tyontekijéiden

kanssa palaverin seuraavalle paivélle missa kdymme tarvittavat asiat lapi.

Tiistai

Aamupaivan aikana kdavimme maalaamon tyontekijdiden kanssa maalaamon toimintaa
lapi. Maalarit kertoivat radan pituudeksi 200 metria seka kiertonopeuden, noin 1h 40min
per kierros. Maalaamossa tydskentelevat tuoteripustajat kertoivat, ettd maalausradalle ri-

pustettavien osien vdliin jatetaan aina noin 70 senttimetrin véli. Nama tiedot tulee ottaa

huomioon kuormituslaskentaa muodostaessa.

Taman jalkeen suoritin ensimmaisen projektin yllapitotyot ja perehdyin toiminnanohjaus-
jarjestelmassa Planned Order -listaan. K&vimme tuotannonohjaajan kanssa listan yh-
dessa lapi, silla siella oli muutamia epakohtia. Epakohdat ilmenivat siitd, ettd yhteen tuo-
tantotilaukseen kuuluvat osat puuttuivat jarjestelmasta, jolloin tilausta ei voinut vapauttaa
tuotantoon. Raportoimme puuttuvista osista niitd hankkivalle taholle ja aikataulutimme tuo-

tantotilauksen manuaalisesti myohemmaélle ajankohdalle.
Keskiviikko

Paiva meni pitkalti maalaamon kuormituslaskentaa rakentaessa. Tama muodostui siten,
ettd toiminnanohjausjarjestelmasta haetaan maalattavien tuotteiden avoinna olevat tuo-
tantotilaukset ja syotetdén tama data Excel taulukkoon. Taulukossa laskenta toimii siten,
ettd haetaan tuotteelle maaritetty ratametrimaara ja kerrotaan se tuotantotilauksen kappa-
lemaaralla. Tastda muodostuu maalaamon rataa kuormittava péaivakohtainen kokonaismet-

rimaara. Maalaamossa tyontekijoiden mukaan maalaamon rata ehtii kiertda paivassa 4
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kierrosta, joten paivakohtainen maksimikapasiteetti lasketaan 4*200 metria. Muodostin ku-
vaajaan tuotteista kertyvan paivittdisen metrimaaran pylvaskuvaajaksi ja maalaamon mak-
simikapasiteetin viivadiagrammiksi, jolloin visuaalinen nakyma on selkea. Esimieheni

kanssa paatimme, ettd myds taman taulukon yllapitdminen tulee minun vastuulleni ja testi-

mielessé seuraamme kuormitusta sekd epakohtia seuraavat viikot.
Torstai

Pidimme tilannekatsauksen kaikista muodostamistani kuormituskuvaajista ja niiden yllapi-
dosta. Paatimme, ettd en enda paivita kuormituskuvaajia paivittain, vaan jatkossa pi-
damme maanantaisin, keskiviikkoisin ja perjantaisin tilannekatsauksen kuormituskuvaa-
jista ja yleisesta tuotantotilanteesta. Laskentataulukoiden yllapitoty6t tapahtuvat kyseisten
paivien aamuna, kun tuotannonohjausjarjestelméan tarveajo on paivittanyt uusimmat tuo-

tantotilaukset jarjestelmaan.

Taman jalkeen teimme listan tulevista tuotannon kehitysprojekteista seka niiden lapiviemi-
sesta. Esiin nousi varastonkiertoanalyysin tekeminen seka jo pitkaén jaissa olleen hieno-
kuormitusohjelmiston kayttéonotto. Ohjelmiston kayttoonoton aloittaminen osoittautui
ajankohtaiseksi juuri nyt, silla tekemani kuormituskuvaajat ovat erinomaisia vertailukoh-
teita tAman ohjelmiston muodostaman kuormituksen muodostumiseen. Paatimme, etta pi-
damme ensiviikolla laajemman palaverin asiasta, johon kutsumme myds kyseisen ohjel-

miston toimittajan mukaan.
Perjantai

Tanaan vuorossa oli tehdaskavely yhdessa tuotantotiimin seka tuotantosolujen koordi-
naattoreiden kanssa. Kavimme jokaisessa tuotantosolussa paikan paalla tekemassa ha-
vaintoja tuotannon tilanteesta seka solujen kehittamiskohteista. Tarkasteltavia tuotantoso-
luja on yhteensa viisi ja naiden kiertamiseen meni yhteensé noin kaksi tuntia. Kirjasimme
kehityskohteet ylos ja otimme tavoitteeksi tehda tarvittavat toimenpiteet seuraavaan teh-
daskavelyyn mennesséa. Suurimmaksi ongelmaksi osoittautui tehtaan maalaamon tyo-
jonon muodostuminen seka tilankaytté maalaamon alueella. Otimme tavoitteeksi lajitella
eri tuotantosolujen tuotteet eri jonoihin, joka selkeyttaisi aluetta huomattavasti. Sovimme

seuraavan tehdaskavelyn kahden viikon paéahan.
lltapaivalla pidimme tuotantotiimin sisaisen tyohyvinvointipdivan frisbeegolfin merkeissa.
Seurantaviikon 5 yhteenveto

Maalaamon karkeakuormitukseen tarkoitettu kuormituskuvaaja valmistui talla viikolla. Las-

kentataulukko ei juurikaan poikennut aiemmista kuormituskuvaajista, joten projekti eteni
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rutiinin omaisesti, eika vaatinut suuria ponnisteluita. Torstain palaverin myodta minulla on
odottavainen mieli tulevista projekteista ja luulen, etta etenkin hienokuormitusohjelmiston
kayttdonottamisen kanssa tulee varmasti jonkun verran haasteita. Ohjelmiston kaytt6on-
oton testaus vaatii paljon paivittaista tyota ja perehtymisté ja koen tdman hyvaksi haas-
teeksi minulle. Positiivista on, etté projektilla ei ole niinkaan kiireellista aikataulua, joten
saan perehtya ohjelmistoon kaikessa rauhassa ja tehda testausta omaan tahtiin. Kasitte-

lemme projektia ja sen lapiviemistd myéhemmin.

Perjantaina tekemamme tehdask&vely on peraisin Lean menetelmiin kuuluva tyokalu, joka
tuottaa kattavamman kasityksen tuotannon haasteista. Teoriassa siina kuunnellaan tyon

suorittajia ja tarkastellaan tyon sujuvuuden esteité ja kehityskohteita (Gemba Finland).
3.6 Seurantaviikko 6

Maanantai

To6ihin saavuttuani suoritin kuormituskuvaajien yllapitoty6t. Aamupadivalla pidimme tuotan-
totimimme kanssa palaverin tuotannon kuormituksesta. Tarkastelimme tuotantosolujen
sekd maalaamon kuormitusndkymaa kuvaajista. Muutamassa tuotantosolussa tulevien
viikkojen kuormitus naytti todella suurelta, joten keskustelimme mahdollisesta lisékapasi-
teetin hankkimisesta. Keskustelun aiheeksi nousi myos tyéntekijoiden monitaitoisuuden

lisaaminen.

[ltapaivalla aloitimme varastonkiertoanalyysin tekemisen tuotannonohjaajan kanssa. En-
simmaisena kavimme paapiirteittain lapi sen, miten varastonkiertoa mitataan ja minkalai-
sia toimenpiteita se vaatii. Haimme kaikki tehtaalla valmistettavat varasto-ohjautuvat tuot-
teet toiminnanohjausjarjestelmasta ja listasimme ne Excel taulukkoon. Paatimme, etta tar-
kastelemme jokaisen tuotteen kulutuksen viimeisen puolen vuoden ajalta. Jatkamme pro-

jektia huomenna.

Tiistai

Aloitin tarkastelemaan tuotekohtaisia kulutuksia. Tama tapahtui siten, etta hain tuotannon-
ohjausjarjestelmasté tuotekohtaisen kulutuksen puolen vuoden ajalta ja kirjasin sen muo-
dostamaamme Excel taulukkoon. Kyseinen tydvaihe ei ollut vaikea, mutta vaati erityista
tarkkaavaisuutta, silla tarkasteltavia tuotteita oli paljon. Taman jalkeen tarkastelin tuote-
kohtaisesti kulutusta verrattuna tuotteen tilauspisteeseen. Tilauspiste on raja-arvo, minka

alittuessa toiminnanohjausjarjestelma muodostaa tuotantotilauksen, jonka eréakoko on tuo-

tekohtaisesti maéaritetty. Koska erékoot on maaritetty paasaantoisesti
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varastointiyksikdiden perusteella, koimme selkeammaksi seurata tuotteiden kulutusta ti-

lauspisteiden kautta.

Aloitin myos perehtymé&éan hienokuormitusohjelmistoon. Palaverimme ohjelman testauk-
sesta ja kayttbonotosta on muutaman viikon kuluttua, joten saan rauhassa tutustua ohjel-

man kayttéon ja toimintaperiaatteisiin.
Keskiviikko

Muodostin laskentakaavan varaston kierron laskemiseksi. Tuotekohtainen kulutus jaet-
tuna tilauspisteen koolla kertoo varaston kierron maaritetylta ajanjaksolta, eli puolen vuo-
den ajalta. Tama kerrottuna kahdella antaa tuloksen vuosikohtaisesta varaston kierrosta.
Analysoimme yhdessé tuotannonohjaajan seka tuotantopaallikon kanssa kiertodatasta so-
pivat tuotekohtaiset ohjausarvot. Muutaman tuotteen kohdalla teimme havainnon, etta tuo-
tetta olisi mahdollisesti parempi ohjata tilausohjautuvasti, joten teimme téstéa ehdotuksen
tehtaan johdolle. Tamén jalkeen sain opastuksen, miten uudet ohjausarvot sdadetaan toi-
minnanohjausjarjestelmaan. Aloitin uusien ohjausarvojen maarityksen. Pidimme myds
tuotantotiimin kanssa palaverin, jossa tarkastelimme kuormituskuvaajien avulla tuotan-

tosolujen kuormitusta.
Torstai

Sain maaritettya varasto-ohjautuvien tuotteiden uudet ohjausarvot toiminnanohjausjarjes-
telm&én. Paatimme, ettd pidamme lahitulevaisuudessa tilannekatsauksen missa tarkaste-

lemme ohjausarvojen toimivuutta ja mahdollisia muutoksia.

Tanaan pidimme palaverin, jossa kasittelimme varastointia ja sisdlogistiikan toimintaa ylei-
sella tasolla. Sisalogistiikka on noussut entista tarkeampaan rooliin liikketoiminnan tehok-
kuuden parantamisessa ja yrityksessa halutaan panostaa tahan asiaan. Sisalogistiikalla
tarkoitetaan materiaalien ja tuotteiden kasittelyd oman organisaation sisalla silloin, kun
kyse ei ole tulo- tai laht6logistiikasta. Sisdlogistiikan toimintoja ovat muun muassa kokoon-

pano ja laitteiden huolto (Logistiikan maailma 2020).

Palaveriin osallistui tuotantotiimimme seka logistiikkapaallikko ja sisalogistiikan tydnjoh-
taja. Toimitusketjun kehityksessa on tunnistettu tarve toiminnanohjausjarjestelmaa tar-
kemmalle varastonhallinnalle, silla nykyiselladn toiminnanohjausjarjestelmassa varasto-
luokitus on raaka-ainevarasto sek& valmistuotevarasto toimialueittain. Tuotantoprosessin
kehitystarpeiden vuoksi varastointi muutetaan omaksi osastoksi, jonka muodostaa sisélo-
gistiikan yksikk6. Taman yksikon kayttéon on hankittu varastonhallintaohjelmisto, jonka

kayttoonottoa alamme edistamaan aiemmin mainitulla kokoonpanolla. Ohjelman
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kayttéonotolla tavoitellaan merkittdvaa saastda turhan etsimistyon poistolla. Paatimme,

etta palaamme asiaan ensi viikolla uudessa palaverissa.
Perjantai

Paiva alkoi kuormituskuvaajien laskentataulukoiden paivityksellda, jonka jalkeen tarkaste-
limme tuotantosolujen kuormitusta tuotantotimimme kanssa. Muutaman tuotantosolun
kohdalla kuormitus osoittautui hyvin korkeaksi tulevilla viikoilla ja paatimme siirtaa lisda
kapasiteettia kyseisiin soluihin. Taméan palaverin jalkeen keskustelin esimieheni kanssa
tehtaan konesolun toimitusvarmuusmittareiden luomisesta. Konesolu muodostuu levyty6-
keskuksesta sekad sarmayssolusta. Tarkoituksena olisi saada muodostettua visuaalinen
tydjono seka toimitusvarmuuslaskenta kyseisille toimialueille. Tuotantoketju toimii siten,
ettd tuotantosolujen koordinaattorit tilaavat tarvittavat osat levytytkeskukselta kirjaamalla
tarvittavat tiedot yleiseen Excel taulukkoon. Koordinaattori maarittelee myds tuotantoti-
lauksen toimituspéivan perusteella tarvepaivét, milloin tilatut osat tulisi olla toimitettuna ko-
koonpanosoluihin, jotta kokoonpano ehdittaisiin tehda aikataulussa. Kéaytin loppupéaivan

perehtymalla osataulukkoon seka luonnostelemalla, miten mittarit tulisi muodostaa.
Seurantaviikon 6 yhteenveto

Viikkoon siséltyi paljon erilaisia palavereita seka uusien asioiden oppimista. Kuormituksen
tilannekatsauksissa keskustelimme paljon monitaitoisuuden lisdamisesta, ja tama tulee
olemaan yksi merkittdva kehityskohde tuotantoketjun kehittdmisessa. Suunnitelmissa olisi
kierrattaa tyontekijoita eri tuotantosoluissa, jotta monitaitoisuutta pystyttaisiin lisaamaan
entisestaén. Tavoitteenamme olisi, etté jokainen tyontekija kykenisi tydskentelemaan eri
tuotantosoluissa, joka helpottaisi kapasiteetin lisdamista soluihin, joissa kuormitus sité

vaatii.

Talla viikolla tyéskentelin paljon myods toiminnanohjausjarjestelmén parissa, silla teimme
tuotannonohjaajan kanssa varastonkiertoanalyysin. Mielestani tama oli hyvaa oppia mi-
nulle tuotannonohjausjarjestelman kaytosta seka varasto-ohjausprosessista. Viikko sisalsi
paljon itseoppimista muun muassa uuden varastonhallintaohjelmiston kaytosta sekéa tuo-

tantoketjun toiminnasta, miten tuotteiden osat tilataan levytyokeskukselta.
3.7 Seurantaviikko 7

Maanantai

Paatimme, etté aloitan muodostamalla laskennan ensin pelkastaan levytyokeskukselle,
jonka jalkeen tarkastelisimme tuotantotiimimme kanssa laskennan toimivuutta. Mikéali se

osoittautuu toimivaksi, on helppoa muodostaa laskenta myds sarmayssolulle.
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Tuotantosolujen koordinaattorit kirjaavat taulukkoon tuotantotilausnumeron, joka kertoo
mihin tilaukseen kyseiset osat kuuluvat. Taulukkoon kirjataan myds tilauksen suorittanut
tuotantosolu, tuotenimike, osan nimi, kappalemaéra seka suunnittelijoiden tekemat kuvat
tuotteesta ja sen osista. Naiden kuvien perusteella konesolu valmistaa osat. Koordinaatto-
rit syottavat osataulukkoon myds paivamaaran, jolloin osatilaus on kirjattu seka tarvepai-
vamaaran, milloin osat taytyisi saada valmiina kokoonpanoon. Levytytkeskuksen tydnteki-
jat puolestaan syottavat taulukkoon paivamaaran, jolloin kyseinen osatilaus on valmistu-

nut seka.

Aloitin muodostamaan toimitusvarmuuden laskentaa vertailemalla kirjattua tarvepaivaa
seka valmistuspdivaa, jolloin osat on kuitattu tehdyksi. Laskentakaava ei kuitenkaan toimi-
nut, silla osataulukkoon oli kirjattu paivamaaria erilaisia valimerkkeja kayttaen, jolloin Ex-
cel ei tunnistanut kaikkia kirjauksia paivamaaramuodossa. Kirjaamismuoto ei siis ollut yh-
denmukainen, jonka laskenta olisi vaatinut. Ryhdyin korjaamaan paivaméaaria manuaali-

sesti rivi kerrallaan oikeaan muotoon, joka vei paljon aikaa.

Tiistai

Aamupaivalla keskustelimme konesolun esimiehen kanssa osataulukon kaytdsta ja kir-
jausmenetelmista. Paatimme, ettd han hoitaa tiedottamisen jokaiseen tuotantosoluun yh-
denmukaisesta kirjaustyylista jatkossa. Paivamaarat tulee kirjata / merkkia apuna kayt-

taen, jolloin Excel tunnistaa taytettavan solun paivamaaramuotoiseksi. Talldin tarvepdaivan

ja toteutuneen valmistumispaivan laskennallinen vertailu on mahdollista.

Tein osataulukon Excel tiedostoon oman vélilehden levytytkeskuksen seurannalle, mihin
muodostin laskentataulukon. Laskenta muodostuu yksinkertaisesti vertailemalla koordi-
naattorin kirjaamaa tarvepaivaa seka levytyokeskuksen tyontekijoiden kirjaamaa toteutu-
nutta valmistumispaivaa. Taman vertailun pohjalta jokainen rivi saa statuksen "Mybdhassa”
tai "Ajoissa”. Seuranta tapahtuu viikkotasolla ja jokainen rivi méaaraytyy tietylle viikolle kir-
jatun tarvepaivan mukaan. Viikkokohtainen toimitusvarmuusprosentti saadaan laskettua
jakamalla viikolle kohdistuneet ajoissa olleet rivit mythéastyneiden seké ajoissa olleiden
rivien summalla. Muodostin laskentasarakkeista visuaalisen pylvaskuvaajan, jonka esitte-
lin esimiehelleni. Paatimme, ettd teen myds sarmayssolusta samanlaisen laskentataulu-

kon, jonka jalkeen pidamme tilannekatsauksen aiheesta.
Keskiviikko

Pidimme tuotannonkuormitus palaverin tuotantotiimin kanssa, jossa tarkastelimme solui-
hin muodostuvaa kuormitusta. Kuvaajien perusteella yhdessa tuotantosolussa tulevien

viikkojen kuormitus voi mahdollisesti vaatia solun siirtdmista kahteen vuoroon, jotta
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valtyttaisiin suurilta my6éhastymisilta. Asia siirtyi tydnjohtajien seka tuotantopaallikén poh-

dittavaksi.

Keskustelimme myo6s konesolun toimitusvarmuuslaskennasta seka siitd muodostuneista
kuvaajista. Kehitysehdotukseksi osoittautui ndkyma myo6hassa olevien osarivien kappale-
maarasta. Tahan asti lukema on selvitetty siten, etta sarakkeesta johon valmistumispéaiva-
maara kirjataan, suodatetaan pelkéstaan solut, johon ei ole kirjattu viela mitaan seka tar-
vepaivista valitaan kaikki historiassa olevat paivat. Kehittelin vastaavat laskukaavat seka
levytyGkeskukselle seka sarméayssolulle. Nama antavat reaaliaikaista tilannetietoa ko-
nesolun tuotannollisesta tilanteesta yhdella silmayksella. Visuaalinen nakyméa on muodos-
tettu myodhassa olevien osien kokonaislukuna seka levytytkeskuksen, ettd sarmayssolun

valilehdella.
Torstai

Tanaan vuorossa oli kaksi viikkoa sitten sovittu uusi tehdaskéavely. Viimekerralla maarite-
tyt kehityskohteet maalaamon ty6jonoissa seka tilankaytdssa olivat toteutettu ja kédvimme
tiedustelemassa tyontekijoilta kehitysten toimivuutta. Solukohtaisten tydjonojen muodosta-
minen oli osoittautunut hyvaksi ratkaisuksi ja toi maalaamon alueelle huomattavasti sel-
keytta. Kavelimme yhdessa tuotantotiimimme seka solujen koordinaattoreiden kanssa jo-
kaisen tuotantosolun lapi ja keskustelimme uusista kehityskohteista, jotka toteutettaisiin
taas kahden viikon paasta olevaan tehdaskavelyyn mennessa. Esiin nousi hitsaamon siis-
teyden parantaminen seka riskiarvioinnin tekeminen yhdessa tuotantosolussa. Riskiarvion

tulee tekeméan kyseisen solun tyénjohtaja seka tehtaan tyésuojelupaallikko.

Keskustelin myds esimieheni kanssa mahdollisuudesta tehda mittarointia osataulukkoon
kirjattavista uusintatilauksista ja niiden syista. Paatimme palata tarkemmin asiaan l&hitule-

vaisuudessa.
Perjantai

Pidimme palaverin sisalogistisen kerailyn seka varastonhallintaohjelmiston kaytt66n-
otosta. Palaveriin osallistui viime viikon tapaan tuotantotimimme, logistiikkap&éallikkd seka
sisédlogistiikan tyonjohtaja. Muodostimme projektisuunnitelman, jossa maaritimme ongel-
mat seka tavoitteet. Ongelmana on, ettd hyllyissa olevista tavaroista ei ole tarkkaa sijainti-
tietoa, jolloin niiden kerailyyn ja etsimiseen menee paljon aikaa. Tavoitteenamme olisi
muodostaa sisalogistinen keraily-yksikkd, joka varastonhallintaohjelmistoa apuna kayttaen
hoitaisi osien kerailyn seka niiden toimituksen tuotantosoluihin oikeaan aikaan. Tama
mahdollistaisi sen, etta solujen tydntekijat pystyisivét keskittymaéan tuotteiden kokoonpa-

noon, eika tydaikaa kuluisi osien etsimiseen.
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Keskustelimme my6s, mitd toimenpiteitd vaaditaan, ettd pystymme aloittamaan varaston-
hallintaohjelmiston kayttbonoton ja testauksen. Esiin nousi ainakin layout-pohjan paivitta-
minen ohjelmistoon seka hyllypaikkojen maarittaminen. Keskustelimme mygés, monta hen-
kiloa varaston hallinta tarvitsee ja kuinka monta henkiléa kerailytehtavaan koulutettaisiin
mahdollisten poissaolojen seka kesalomien vuoksi. Paatimme, etta jatkamme projektia

ensi viikolla uuden palaverin muodossa.
Seurantaviikon 7 yhteenveto

Viikko kului suurimmaksi osin konesolun toimitusvarmuus- seka tilannetietomittareita muo-
dostaessa. Mielestani tama on tarkeaa kehitystyota, silla taméan pohjalta saamme tilanne-
tietoa koko tuotantoketjumme alkupaéan tilanteesta, joka maarittaa pitkalti koko tehtaan
tuotantoa seké toimitusvarmuutta. Kuvaajat muodostuvat siten, etta toimitusvarmuus ku-
vaajassa on nahtavilla koko levytydkeskuksen yhteistoimitusvarmuus seké toimitusvar-
muudet kahdelle suurelle osastolle, joihin osia toimitetaan. (Kuvio 5. Levytydkeskuksen
toimitusvarmuus) Ty6jonon nayttava kuvaaja muodostuu taas osatilauksille kirjattujen tar-
vepaivien mukaan seka valmiit kappaleet maarittyvat toteutuneen paivamaaran mukaan.
(Kuvio 6. LevytyOkeskuksen tygjono). Tavoitteenamme on myds ensi viikolla perehtyéa
osataulukkoon kirjattuihin uusintatilauksiin seka niiden syihin. Tdman pohjalta saamme
tietoa, mitka syyt useimmiten aiheuttavat uusintoja konesolussa ja mita toimenpiteita tulisi

tehdd, jotta uusinnat vahentyisivat.

Luulen, ettd varastonhallintaohjelmiston kayttéonotossa tulee paljon viela vastoinkaymisia,
mutta koen sen hyvéaksi haasteeksi. Sisalogistiikan projekti toteutuessaan tulee muutta-
maan tehtaan toimintaa melko suuresti. Tuotanto tulee sujuvoittamaan toimintaa huomat-
tavasti seka tarkea asia on oikea-aikaisuus osien toimituksessa tuotantosoluihin. TAma
toteutetaan JIT- toimintamallilla. Kyseinen lyhenne muodostuu sanoista Just in Time, joka
tarkoittaa suomeksi sanottuna: Juuri oikeaan aikaan. Teoriassa tama toimii siten, ettd ma-
teriaaleja valmistetaan, siirretdén ja kuljetetaan vain todellisen tarpeen mukaan. (Logistii-

kan maailma 2020).
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Kuvio 5. Levytyokeskuksen toimitusvarmuus

Levytyokeskus Tyojono KPL

a
IN '
\/I »

(=}
&
o
o
=~
Y
g
S
~

L ,I,

16/09/2020 R

17/09/2020

=}
&
=}
I
s
&
=}
s
)
~

25/09/2020 |

26/09/2020
01/10/2020 -
02/10/2020

03/10/2020
09/10/2020 T

18/09/2020 N
19/09/2020
06/10/2020
10/10/2020 N
11/10/2020
12/10/2020 R
13/10/2020 L
14/10/2020 M
18/10/2020 N
19/10/2020 R
22/10/2020 EEC

15/09/2020
s |
22/09/2020 _\\
23/09/2020 | I
24/09/2020 NN N
27/09/2020 \
28/09/2020 SN
29/09/2020 —5
30/09/2020
3 30057200 M.
04/10/2020
05/10/2020
07/10/2020 NS \
08/10/2020 NN
\']
15/10/2020 -/
16/10/2020 -/J
17/10/2020 i
\
20/10/2020 _\
21/10/2020 [N
23/10/2020
24/10/2020
25/10/2020
26/10/2020
27/10/2020
28/10/2020
29/10/2020
30/10/2020
31/10/2020

<
o
3

=
o

Tydjonossa (kpl) =C=Tehtyjd kappaleita / pv

Kuvio 6. Levytyokeskuksen ty6jono
3.8 Seurantaviikko 8

Maanantai

Paivitin kuormituskuvaajien laskentataulukot uudella datalla, jonka jalkeen tarkastelimme
tuotantotimimme kanssa tuotannon solukohtaista kuormitusta. Kavimme lapi solukohtai-
set kapasiteettitasot ja pohdimme mahdollisia siirtoja korkealla kuormituksella oleviin tuo-
tantosoluihin. Keskustelimme myds muutamasta konesolun osataulukkoon suuntautu-
vasta kehitysideasta. Esiin tuli jo aiemmin keskusteltu uusintojen ja niiden syiden visuali-
sointi. Mikali jossakin tyévaiheessa tuotteen aihio tai jokin osa menee kayttdkelvottomaksi,
kirjaa koordinaattori osataulukkoon uusintatilauksen seka syyn miksi alkuperainen kap-
pale on kayttokelvoton. Syita voivat olla esimerkiksi suunnitteluvirhe kuvissa tai raken-
teessa, sarmaysvirhe, kokoonpanossa tapahtunut virhe, tai tuotteessa sijaitseva naarmu

tai muu jalki. Kokosin kaikki erilaiset osataulukkoon kirjatut syyt ja rakensin sen pohjalle
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laskennan. Uusintojen visuaalisella nakymalla saadaan kattava kasitys siita, mitka syyt ai-
heuttaa eniten uusintoja.

Tiistai

Konesolun tyontekijat tulivat keskustelemaan kanssani osataulukkoon liittyvista lasken-
noista. Kavi ilmi, ettéa osataulukkoon muodostettujen laskentakaavojen takia tiedostosta on
tullut erittdin raskas ja hidas kayttaa. Tiedostoa kaytetaan tehtaan jokaisessa tuotan-
tosolussa ja rakentamani laskenta hidastaa esimerkiksi sarakkeiden suodatusta huomat-
tavasti. Paatimme, ettd muodostaisin laskentataulukot seka niistd muodostuvat kuvaajat
kokonaan eri tiedostoon, jonka tietolahteena kaytetaan osataulukkoa. En ollut aiemmin lin-
kittanyt eri tiedostoja toisiinsa, joten aloin perehtyd milla tavalla asia tulisi hoitaa. Tama
osoittautui melko helpoksi toimenpiteeksi ja olikin tehtyna tyopaivan paattyessa. Paa-
timme, etta lisddn muodostamani tiedoston toimitusvarmuus- ja uusintakuvaajista tehtaan

yleiselle verkkoasemalle missa se on vapaasti tarkasteltavissa.
Keskiviikko

Tanaan pidimme koordinaattoripalaverin, johon osallistui tuotantopaallikko, tydnjohtajat
seka tuotantosolujen koordinaattorit. Keskustelimme tuotannon toimitusvarmuudesta seka
tuotannosta johtuvista reklamaatioista. Keskustelun aiheeksi nousi myg¢s tehtaan solukoh-
tainen tuotantotilanne ja tuotteiden varastosaldot. Tarkastelimme kuormituskuvaajia ja
keskustelimme tulevien viikkojen kuormituksesta. Esittelin palaverissa konesolun toimitus-
varmuus- seké uusintakuvaajat. Palaute oli positiivista tuotannon koordinaattoreiden
suunnalta, sill& varsinkin uusintakuvaajat havainnollistivat hyvin kehityskohteet mihin pa-

nostaa, jotta uusinnoilta valtyttaisiin.
Torstai

Pidimme palaverin sisalogistiikan kehittamisesta seka varastonhallintaohjelmiston kayt-
téonotosta. Viimeviikon kokouksessa maaritimme tehtavat toimenpiteet, joita olivat layout
pohjan paivittdminen ohjelmistoon seka hyllypaikkojen maarittdminen. Nyt, kun hyllypaikat
olivat méaaritetty, aloimme keskustelemaan hyllyjen nimeamislogiikasta, joilla maaritetaan
varastoitavien tavaroiden sijainti ohjelmaan. Ongelmaksi on muodostumassa se, etta va-
rastonhallintaohjelmiston ensimmainen versio toimii pelkastaan tietokoneella, joten tiedus-
telemme palveluntarjoajalta mahdollisuutta saada ohjelmistosta selainpohjaista versiota,
jota voisi kayttad esimerkiksi tabletilla. Taman onnistuessa tabletit sijoitettaisiin keraily-yk-

sikon trukkeihin, joka sujuvoittaisi huomattavasti ohjelmiston kayttoa.
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Perjantai

Kuormituskuvaajien tarkastelua tuotantotiimin kanssa. Osallistuin reklamaatiopalaveriin,
jossa kasiteltiin erdasté tuoteprojektista tulleita reklamaatioita seka tulevia korjaavia toi-
menpiteita. Havaintojen mukaan etenkin tuotteiden viimeistelytyéhén on syyté kiinnittaa
huomiota ja paatimmekin tehda lyhyen videokoosteen projektiin liittyvien tuotteiden ko-
koonpanosta seka viimeistelysta. Kuvasin kokoonpanoon liittyvia tyévaiheita tuotan-
tosolussa ja koostin niista lyhyehkén videon. Videon tarkoituksena on havainnollistaa

tyontekijoille laatuvaatimuksia seka kehittdd kokoonpanomenetelmien yhdenmukaisuutta.
Seurantaviikon 8 yhteenveto

Viikkoon siséltyi erilaisia palavereita, jotka olivat mielestani opettavaisia, vaikkei kaikki
suoraan liittyneetk&&n omiin tuotannonkehitysprojekteihini. Talla viikolla ehdin perehty-
maan hieman enemman kayttdonotettavaan hienokuormitusohjelmistoon. Ohjelmisto tun-

tuu hieman epaselvalta, mutta uskon etta sen kayttt helpottuu ajan kuluessa.

Olen mielestani kehittynyt kuluvien viikkojen aikana huomattavasti toiminnanohjausjarjes-
telman- seké Excelin kaytdssa ja kyseisilla ohjelmistoilla hoidettavat tydvaiheet alkavat su-

jumaan jo rutiinilla.

Etenkin konesolun uusintojen muodostaminen visuaaliseen muotoon oli mielenkiintoinen

seka hyodyllinen projekti. Uusintoja syntyy tilastoinnin mukaan hyvin paljon eri syista, eika
niiltd ole mahdollista valttyd kokonaan. Tilastointi kuitenkin nayttaa yleisimpien uusintasyi-
den pohjalta, mihin tyovaiheisiin on syyta keskittya entista tarkemmin. Uusintakuvaaja ha-
vainnollistaa eniten uusintoja aiheuttavien osatilausten syyt prosentteina. Kuvaajan myota
selviaa siis todella helposti, milla osavalmistusketjun osa-alueella olisi kehitettavaa. (Kuvio

7. Konesolun uusinnat)

UUSINNAT

KUVIO 7. Konesolun uusinnat.
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3.9 Seurantaviikko 9

Maanantai

Tanaan perehdyin pelkastaan hienokuormitusohjelmistoon ja sen toimintaperiaatteisiin.
Yritys on sopinut kaksiosaisen kayttoonottoprojektin kyseisen ohjelmiston palveluntarjo-
ajan kanssa ja ensimmainen osa projektista onkin suoritettu muutama vuosi sitten. Ohjel-
miston ensimmainen osa on web-pohjainen sovellus, joka padasiallisesti esittdd ndkyman
toiminnanohjausjarjestelméan kirjautuneista myyntitilausriveista. Nakymassa voi seurata
tuote-seka tuotantosolukohtaisesti toimitettavien myyntitilausten tuotantomaaria. Projektin
2.vaiheen kayttoonotto myodhastynyt erindisten ongelmien takia. Naita ovat muun muassa
resurssipula seka suuret tiedonsiirto-ongelmat. Kayttéonottoon vaadittua péaivittaista re-
surssia ei ole ollut toteutettavissa, joka on hidastanut projektin etenemistd huomattavasti.
Myds tiedonsiirto ohjelmistoon meni kesken projektin taysin uusiksi.

Tiistai

Paatimme esimieheni kanssa, ettd muodostan hienokuormitusohjelmiston kayttéon liittyen
kysymyslistan kaikista askarruttavista asioista, jonka esitamme palveluntarjoajalle taman
viikkoisessa etapalaverissa projektiin liittyen. Ensimmainen vaihe projektin kayttbonotossa
on tarkastella toiminnanohjausjarjestelmasta integroitua dataa ja varmistaa etta tieto tulee
ohjelmistoon varmasti oikein sekéa oikeassa muodossa. Aivan ensimmaiseksi on kuitenkin
maaritettava tarkasteltavat tasot tuotantosoluittain. Paatimme, ettd muodostamme 4 seu-
rattavaa paatasoa, mitka koostuvat pienemmista tuotantosoluista. Paatimme, mitka tuo-
tantosolut kuuluvat mihinkin tarkasteltavaan tasoon, jonka jalkeen aloitin kyseisen ty6vai-
heen. Tydvaihetta hankaloitti hieman se, etta ohjelmistoon integroitui sellaisia tuotantoso-
luja, jotka eivat ole enda kaytossa kyseisella nimella. Esimieheni avustuksella sain kuiten-

kin maaritettya tarkasteltavat tasot ja ndin ollen paasin hieman etenemaan projektissa.
Keskiviikko

Tanaan muodostin hienokuormitusohjelmistoon resurssikalenterit, jotka maarittavat seu-
rattavien tarkasteltavien solujen tuotantokapasiteetin. Kaytdssani oli ohjelmiston tuottajan
tekema ohje kalentereiden luomisesta, joka helpotti tyétani huomattavasti. Ensimmaiseksi
loin kalenteripohjan, mihin sy6tin viikkokohtaisesti tuotantosolujen ty6tunnit. Muodostin ka-
lenteripohjaksi aamuvuoron, eli maanantai — perjantai, ajanjaksolla 06.00-14.30. Tama on
normaali tydaika jokaisessa tuotantosolussa, mutta loin tulevaisuutta ajatellen myoés ka-
lenteripohjan kahdelle vuorolle valmiiksi. Taman jalkeen asetin ohjeen mukaisesti muo-
dostetun kalenteripohjan kuluvan vuoden jokaiselle viikolle. Taméan jalkeen, kun kalenteri-

pohja oli luotu, maaritin tarkasteltavat tuotantosolut kayttamaéan kyseista kalenteripohjaa,
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jolloin ohjelma automaattisesti kuormittaa tuotantotilauksista muodostuvat operaatiot talle
ajanjaksolle. Kalenteriin oli mahdollista sy6ttaa myds kapasiteetin tehokkuusprosentti.
Teoriassa sadan prosentin tehokkuus on mahdollista, mutta kéytanndssa ei, silla tuotanto-
prosessissa ilmenee usein muuttujia. Naita voivat olla muun muassa konerikot, tuotan-

nossa tapahtuvat virheet seké mahdolliset poissaolot.
Torstai

Nyt, kun tuotantosolut olivat méaaritelty omiin tarkastelupisteisiin seka tuotannolle maari-
tetty resurssikalenteri, oli mahdollista alkaa tarkastelemaan kuormituksen muodostumista
tarkastelupisteille. Toiminnanohjausjarjestelméan data paivittyy aina disin, joten integrointi
suoritetaan aamuisin, kun hienokuormitusohjelmisto kaynnistetaan. Datan integrointiin ku-
luu aikaa noin 16 minuuttia ja ohjelmaan paivittyy kaikki toiminnanohjausjarjestelmaan Kir-
jautuneet tuotantotilaukset. Naista muodostuu ty6jononakyma jokaiselle resurssille, téiden
statuksen seuranta seké toimitusvarmuus kokonaisuutena ja yksittdisen tuotantotilauksen
tasolla. Ensimmaisena tarkoituksenani oli alkaa perehtymaan tuotantotilauksista muodos-
tuvaan kuormitukseen ja tutkimaan tuleeko data oikeanlaisena integraation yhteydessa.
Tuotantotilausten kokonaistydajat muodostuvat toiminnanohjausjarjestelmassa olevista
tuotantotilauksessa olevista eri operaatioista. Naita voivat olla esimerkiksi hitsaustyot, ko-
koonpanotytt seka osavalmistukset. Aloitin valitsemalla sattumanvaraisen tuotantotilauk-
sen hienokuormitusohjelmistosta ja vertailin operaatioiden yksikkoaikoja toiminnanohjaus-
jarjestelmassa oleviin aikoihin. Tuotantotilauksien kokonaistydajat maaraytyvat lopulta si-
ten, ettéd kerrotaan jokaisen operaation yksikkdaika tilauksessa olevien tuotteiden kappale-

maaralla.
Perjantai

Paivitin uuden datan kuormituskuvaaja taulukoihin, jonka jalkeen pidimme tuotannonkuor-
mitus palaverin. Tuotantosolujen kuormitus oli hyvalla tasolla jokaisessa solussa, eika ti-

lauksia ollut mydhassa.

Jatkoin hienokuormitusohjelmiston testausta vertailemalla ohjelmistossa nakyvien tuotan-
totilausten operaatioiden yksikktaikoja SAP:ssa oleviin yksikkdaikoihin. Kuormituksen
muodostuminen ohjelmaan osoittautui heti alkuun erikoiseksi, silla operaatiot jakautuivat
jopa kahden viikon ajalle, joka vaaristi kuormituksesta muodostuvaa nakymaa. Todellisuu-
dessa suurin osa operaatioista suoritetaan muutaman paivan aikana. Myoskaan operaati-
oiden yksikkdajat eivat vastanneet SAP:n antamaa dataa, silla ohjelmistossa yksikkdajat
pyoristyivat aina tasalukuun ja ohjelmistoon on ilmeisesti maaritetty operaation minimiaika
kahteen minuuttiin. TAma vaaristdéd kuormitusta huomattavasti, silla tuotannossa on hyvin

paljon sellaisia operaatioita, jotka kestavat vain esimerkiksi minuutin. Talldin esimerkiksi
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yli tuhannen kappaleen erdkoossa operaation yksikkoaika kaksinkertaistuu, eik& kuormi-

tusndkyma vastaa todellisuutta.

Lahetin tekemé&ni havainnot séahkopostilla palveluntarjoajan jarjestelméarkkitehdille, joka

lupasi palata asiaan ensi viikolla.
Seurantaviikon 9 yhteenveto

Tama viikko oli hieman erilaisempi, kun aiemmat seurantaviikot, silla keskityin pelkastaan
tutkimuspohjaiseen tyontekoon liittyen kayttoon tulevan hienokuormitusohjelmiston tes-
taukseen. Suhtaudun kyseiseen projektiin suurella mielenkiinnolla ja néen etta tallainen
ohjelmisto on erittain hyddyllinen tuotannon kuormituksen seka siihen liittyvan paatoksen-
teon tueksi. Kaytbssdmme on tahan asti ollut muodostamani Excel laskenta, jolla tuotan-
non kuormitusta seurataan. Taman ohjelmiston kayttdonoton myoté Excel taulukoiden yl-

lapito jaa pois, silla data integroidaan suoraan toiminnanohjausjarjestelmasta.

Palveluntarjoaja on kehittényt testaussuunnitelman, johon on maaritelty kaikki testattavat
toimenpiteet ennen varsinaista kayttoonottoa. Tarkoituksenani on kdyda testaussuunnitel-
maa vaihe kerrallaan l&pi ja kirjata tarkastuspisteiden testaustulokset seka mahdolliset
epakohdat ylos.

3.10 Seurantaviikko 10

Maanantai

Jatkoin hienokuormitusohjelmiston testausta. Kuormituksen muodostuminen liian pitkélle
aikavalille seka tuotantotilausten prosessien yksikkoaikojen pyoristyminen ovat nyt palve-
luntarjoajan tyopoydalla, joten etenin testaussuunnitelmassa seuraavaan tarkastuspistee-
seen.

Tuotantotilaukset jakautuvat ohjelmistoon usealle eri tasolle, joita ovat myyntitilaustaso,
toimituserataso seké tuotantosolutaso. Testaussuunnitelmaan on méaaritetty tarkastus-
piste, joka koskee naiden eri tasojen kuormitettavien operaatioiden muodostumista. Kay-
tanndssa tehtavani oli siis perehtyd myyntitilaustason, toimituseratason ja tuotantosoluta-
son kuormitettaviin operaatioihin ja siihen, ettd ne muodostuvat ohjelmistoon maérityksen

mukaisesti.
Tiistai
Tanaan pidimme tehdaskéavelyn, johon osallistui tuotantotimimme seké tuotannon koordi-

naattorit. Kiersimme jokaisen tuotantosolun kerrallaan lapi, jossa koordinaattorit kertoivat

solujen yleisestd tilanteesta seka kehitysehdotuksista tydskentelyn edistamiseksi.
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Keskustelimme paljon tuotteiden virtaamisen edistdmisestd seka yleisesta siisteydesta.
Tehtaan maalaamosolussa ongelmaksi osoittautui se, etta valilla tuotteet jadvéat maalauk-
sen jalkeen maalaamon alueelle pyérimaan ja nain ollen haittaavat tytskentelya, silla
maalaamon alue on rajallinen. Myds tyhjat trukkilavat kaytavien varrella nousivat puheen-

aiheeksi. Tyonjohtajat lupasivat ottaa asian esille tyontekijoiden kesken.

Jatkoin myds hieman hienokuormitusohjelmiston testaussuunnitelman lapi kaymista. Tar-

kastuspisteita testaussuunnitelmassa olivat operaatioiden ajankohdan vaihtaminen ja teh-
tyjen muutosten paivittyminen ja nakyminen ohjelmistossa. Tutkin asiaa muuttamalla muu-
taman tuotantotilauksen ajankohtaa ja tarkastelemalla sen paivittymista kuormitusnaky-

massa.
Keskiviikko

Aamupaivalla paivitin kuormituskuvaajiin viimeisimman datan toiminnanohjausjérjestel-
mast&, jonka jalkeen pidimme tilannekatsauksen tuotannon kuormituksesta tuotantotii-
mimme kanssa. Tulevien viikkojen ty6tilanne naytti positiiviselta miltei jokaisen tuotantoso-
lun osalta. Kavin I&pi myds tuotannonohjaajan kanssa Planned Order -listaa, jossa oli pie-
nia epaselvyyksia. Tuotteiden vakiovari on hiljattain paivittynyt maalaamossa eri savyyn,
joten toiminnanohjausjarjestelman ehdottamien varasto-ohjautuvien tuotantotilausten
kanssa taytyy olla tarkkana, ettei vapauta tuotantoon niin sanotulla vanhalla véarilla olevia
tuotteita. Pyrimme kuluttamaan vanhan vériset tuotteet varastosta pikkuhiljaa loppuun ja
teettAmadan varastoon uudella varilla olevia tuotteita. Tama aiheuttaa tuotannossa var-
masti jonkun verran hankaluuksia, silla erdkoot ovat joidenkin tuotteiden osalta todella

suuria ja niiden valmistaminen vie paljon aikaa.
Torstai

Pidimme etapalaverin koskien hienokuormitusohjelmiston kayttéonottoa ja testausta. Pa-
laveriin osallistui palveluntarjoajan puolelta projektipaallikko ja ohjelmistokehittdja seka yri-
tyksestdmme minun lisaksi kaksi toimihenkil6a, jotka ovat olleet alusta asti kyseisessa
projektissa mukana. Ensimmaisena asiana kavimme lapi muodostamani kysymyslistan
koskien operaatioiden yksikkdaikoja sekéa tuotantotilauksista muodostuvan kuormituksen
jakaantumista jopa kymmenien péaivien ajanjaksolle. limeni, ettd ohjelmisto vaatii teknisia

korjaustoimenpiteita. Integraatioon oli maaritetty keinotekoinen yhden vuorokauden

siirtoaika jokaisen operaation valille, jonka takia operaatioista muodostuva kuormitus ja-
kautui niin monelle paivalle. K&vi myos ilmi, ettd ohjelmistoon oli maéritetty minimi operaa-
tioajaksi 2 minuuttia, joka selitti sen, etta yksikkoajat eivét olleet samoja kuin toiminnanoh-

jausjarjestelmassa. Myds yksikkdaikojen pyoristys paatettiin poistaa, silla se vaaristaa
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kuormituksen todenmukaisuutta. Palveluntarjoaja lupasi lisata kyseiset tekniset toimenpi-

teet tydjonoonsa ja palata asiaan, kun kyseiset paivitykset ovat tehty.
Perjantai

Tyohyvinvointipaiva yhdessa tuotantotiimin kanssa.

Seurantaviikon 10 yhteenveto

Tydviikkoni koostui suureksi osin hienokuormitustaulukon testauksesta ja tutkimisesta.
Hieman hankalaa testauksesta tekee se, ettd ohjelmistoon ei ole kovin moni ihminen pe-
rehtynyt yrityksessamme ja ndin ollen avun saaminen laheltd on rajallista. Olen kuitenkin
saanut hyvan keskusteluyhteyden ohjelman tuottajan kanssa ja saan heiltd melko nope-
asti vastauksia kysymyksiini joko puhelimitse, tai sahkdpostin avulla. Tuotantotimimme
sisélla on vahva luotto siihen, etta ohjelmistoa paastaan kayttdonottamaan lahiaikoina,
joka tulee vaikuttamaan kehittavasti tuotantoketjun toimivuuteen ja kuormitukseen. Odo-
tan, etta palveluntarjoaja saa tekniset toimenpiteensa tehtya ja paasen jatkamaan projek-

tia ensi viikolla.
3.11 Seurantaviikko 11

Maanantai

Paivitin aamupaivalla kuormituskuvaajat viimeisimmalla datalla, jonka jalkeen pidimme
tuotannon tilannekatsauksen yhdessa tuotantotimimme kanssa. Tarkastelimme myos ko-
nesolun toimitusvarmuutta seka myohassa olevia osatoimituksia tuotantosoluille. Tarve-
paivasta myohastyneet tekemattémat osat nakyvat talla hetkella pelkastaan yhteenlasket-
tuna lukuna toimitusvarmuuskuvaajien yhteydessa, mutta naimme tarpeelliseksi kehitys-
kohteeksi muodostaa niista erillinen taulukko, mista selviaa mydhassa olevien osien tar-
kemmat tiedot yhdella silmayksella. Tarpeelliseksi tiedoksi osoittautui osien nimi, kappale-
maara, tilaava tuotantosolu seka koordinaattorin maarittelema tarvepaiva milloin tuote olisi
pitdnyt olla valmiina tuotteen kokoonpanoa varten. Lahdin miettimaan, miten saisin muo-
dostettua vastaavat tarpeet tayttavan taulukon, mitd ei tarvitse erikseen paivittda, vaan se
paivittyisi osataulukkoon tehtavien merkintdjen mukaan. Ratkaisuksi osoittautui Excel oh-

jelmiston Pivot-taulukot, joiden muodostamisen paatin jattaa huomiselle paivalle.
Tiistai
Aloitin tekemaan osataulukon mydhéssa olevien osien taulukointia. Tieto haetaan lasken-

tavalilehdella olevasta osataulukosta, johon on tehty laskenta valmiiksi myéhéstyneiden

osien reaaliaikaista tilannetietoa varten. Suodatusasetuksia kayttdmalla sain
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muodostettua taulukon tarvittavilla tiedoilla, joita olivat osan tarvepaiva, tilausnumero, val-
mistava solu, osan nimi ja kappalemaara. Muodostin oman pivot-taulukon seka levytyo-
keskukselle, ettéa sarmayssolulle ja aloin testaamaan niiden toimivuutta. Myohastyneista
osista muodostuva lukumaara tdsmasi taulukoiden lukumdaariin molemmissa vélilehdissa.
Taman jalkeen esittelin tehdyt paivitykset esimiehelleni seka konesolun tydnjohtajalle. Us-
kon, ettd myodhastyneiden osien taulukosta saadaan kayttoon paivittainen tydkalu, joka
nayttaa nopeasti tilannetiedon konesolun toiminnasta sekd muodostaa ensisijaisen tyo-

jonon mybdhassa olevista osista paivamaarajarjestyksessa.
Keskiviikko

Hienokuormitusohjelmistoon ja sen integraatioon tehdyt muutosty6t olivat valmistuneet,
joten aloitin tarkastelemaan muutoksien tuloksia ja toimivuutta. Keinotekoisten siirtoaiko-
jen nollaaminen jarjestelmasta osoittautui toimivaksi, silla tuotantotilausten operaatiot
kuormittuvat nyt juuri niin kuin SAP:ssa. Tutkin my0s ohjelmistossa olevia tuotantotilaus-
ten operaatioiden yksikkoaikoja ja niiden yhtenevaisyyttd SAP:ssa oleviin aikoihin. Palve-
luntarjoajan toimenpiteiden myotd myoés yksikkoéaikojen minimiarvo 2min seké yksikko-
aikojen pydristyminen yléspain oli poistettu, jolloin kuormituskin alkoi nayttamaan realisti-
selta. Paatimme esimieheni kanssa, ettd kayn testaussuunnitelmassa sijaitsevat viimeiset
tarkastuspisteet lapi, jonka jalkeen sovimme 2-3 tunnin etapalaverin ohjelmiston tarjoajan

kanssa, jossa keskustelemme kayttdéonotosta.
Torstai

Koordinaattoripalaveri, jossa kasiteltiin tuotantosolujen osaamismatriisien tekoa seka teh-
taan yleista tuotannon tilannetta. Katsoimme myds tuotantosolukohtaiset tilanteet kuormi-
tuskuvaajista seka konesolun toimitusvarmuudet ja mydhassa olevien osien listan. Toimi-
tin kyseisen listan konesolun tydnjohtajalle, jotta tarvittavat osat saataisiin tuotantosoluihin
mahdollisimman nopeasti. Osallistuin myds asiakasprojektipalaveriin, jossa kasiteltiin
erddn suuren projektin valmistamista ja karkeaa arviointia sen valmistamisen kestosta,

silla tuotannonohjaajan oli maaritettava tilauksen toimitusaika myynnille
Perjantai

Vapaapaiva, kertyneiden liukumatuntien kulutus.

Seurantaviikon 11 yhteenveto

Mielestéani tarkein asia télla viikolla oli aikaan saatu paivitys liittyen konesolun toiminnan
seurantaan. Muodostettu lista mydhassé olevista osista on tarkea paivittdinen tyokalu ko-

nesolun tydnjohtajalle, silla mythassa olevat osat listautuvat tarvepaivan mukaan
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paivamaarajarjestyksessa. Lista mahdollistaa sen, ettd myohastyneiden osien tydjarjes-
tyksen nakee yhdelld silmaykselld, joka auttaa tytnjohtajaa konesolun tydntekijoiden pai-
vittdisessa johtamisessa. Konesolulta tuleva osavirtaus tuontantosoluihin on todella tarkea

pitdad aikataulussa, koska silla on todella suuri merkitys koko tuotantoketjun toimivuuteen.

Hienokuormitusohjelmiston testaus ja kayttdonotto on nyt siind vaiheessa, etta sovimme
ensiviikolle kahden tunnin etdpalaverin palveluntarjoajan kanssa, missa keskustelemme
projektin etenemisesta. Olen lapikaynyt testaussuunnitelman ja siina olevat tarkastuspis-

teet on todettu toimiviksi.
3.12 Seurantaviikko 12

Maanantai

Viikko alkoi perinteisesti tuotannon kuormituskuvaajien yllapidolla ja seurantapalaverilla.
Taman jalkeen yrityksen tuotetietoinsindori piti tiimillemme opastuksen tuotteiden tydaiko-
jen muuttamisesta toiminnanohjausjarjestelméssa. Tuotteiden tydajat ovat joidenkin tuot-
teiden kohdalla todella vanhoja ja niiden kokoonpanomenetelmét ovat muuttuneet ajan
saatossa. Tyoaikoja on tarkoitus paivittda nykyaikaa vastaavaksi, silla tydajat vaikuttavat

suuresti muun muassa tuotteiden hinnoitteluun.

lltapaivalla osallistuin projektipalaveriin, jossa kasiteltiin suurta asiakaskohtaista projektia.
Tiistai

Tanaan keskustelimme tuotannonohjaajan kanssa tuotteiden vakiovéarin vaihdosta aiheu-
tuvaan toimenpiteeseen toiminnanohjausjarjestelmassa. Yllapitamalleni Planned Order -
listalle tulee nyt varasto-ohjautuvien tuotteiden tuotantoehdotuksia vanhalla sek& uudella
vakiovarilla. Sovimme, etta tuotannonohjaaja opastaa minulle toimintatavan, miten tuot-
teen ohjautuvuus vaihdetaan SAP:ssa. Tarkoituksena on, etta vanhat tuotenimikkeet muu-
tetaan tilausohjautuvaksi, kun niiden varastosaldo saavuttaa arvon 0. Taman toimenpiteen

jalkeen minun tulee ilmoittaa vaihdetut tuotenimikkeet tuotetietoinsinddrille, joka tekee li-

satoimenpiteita tilausjarjestelmassa.
Keskiviikko

Tanaan pidimme kattavan palaverin hienokuormitusohjelmiston testauksesta ja kaytt6on-
otosta. Palaveriin osallistui palveluntarjoajan puolelta projektipdallikko ja ohjelmistokehit-
taja seka yrityksemme puolelta itseni lisdksi kaksi projektista vastaavaa toimihenkil6d. Kéa-
vimme yhdessa lapi testaussuunnitelmassa olevat tarkastuspisteet ja niiden toimivuuden.

Tarkastelimme my6s tuotantosolukohtaista kuormitusta ja vertailimme sita tilanteeseen
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milta tydtilanne soluissa vaikuttaa. Tuotantotilausten operaatiot on nyt myds yhdessa to-
dettu kuormittuvan niin kuin pitaakin, eli operaatioiden yksikkoajat ovat samat kuin
SAP:ssa ja ne kuormittuvat niille paivamaarille, mitk& toiminnanohjausjarjestelma on maa-
rittanyt. Palveluntarjoajan puolelta ohjelmisto vaatii viela muutaman pienen paivityksen,
jotka suuntautuvat helppokéayttdisyyteen ja ulkoasuun. Ohjelmisto taytyy myos maarittaa
tuotantoymparistdon sopivaksi, silla ohjelma on tahan asti ollut pelkastaan testauskayt-
toon tarkoitettu. Sovimme, etta kun tarvittavat paivitykset on tehty heidén osaltaan, aloi-
tamme ohjelmiston varsinaisen kayttoonoton. Heidan arvionsa paivitysten toteutuksesta

oli viela taman viikon aikana.

Paatimme, ettd otamme ohjelmiston tarkasteluun tuotannonkuormitus palaveriin, jonka pi-
damme tuotantotimimme kanssa joka toinen paiva. Sovimme myds, ettd pidamme jat-
kossa viikoittaisen kayttoonottopalaverin palveluntarjoajan kanssa, missa kaydaan lapi oh-
jelmiston toimivuus ja mahdolliset kehityskohteet. Kaiken kaikkiaan palaverista jai todella
hieno maku, silla ohjelmisto on odottanut kayttédnottoaan erittéin kauan ja nyt se nayttaa

vihdoin konkreettisesti toteutuvan.
Torstai

Kavimme tuotannonohjaajan kanssa lapi toimintatavan, miten varasto-ohjautuvat tuotteet
muutetaan tilausohjautuvaksi. Paatimme, ettd seuraan manuaalisesti Planned Order -lis-
taa ja vanhalla vakiovarilla maalattavien tuotteiden varastotasoja. Kun tuotenimikkeen va-
rastotaso maarittdd arvon 0, muutan nimikkeen tilausohjautuvaksi. Taméa aiheuttaa sen,
ettd vanhalla vakiovarilla tilattavat tuotteet eivat enaa jatkossa kuormita varastoa, vaan ne
tehdaan tilausten mukaisesti. Toimenpide suoritetaan siten, etta tuotenimikkeelle maérite-
taan uudet arvot toiminnanohjausjarjestelmassa. Otimme avuksi jo valmiiksi tilausohjautu-
van tuotteen, jonka tiedoista saan méadritettavat uudet arvot jokaiselle vaihdettavalle ni-
mikkeelle. Kerasin listalta jokaisen vanhan tuotenimikkeen, joiden varasto oli nollassa. Ni-
mikkeita kertyi 20 kappaletta ja suoritin jokaiselle kyseisen toimenpiteen. Teimme viel&
manuaalisen tarvelaskennan toiminnanohjausjarjestelmassa, jolla saimme varmistettua

toimenpiteen toimivuuden.
Perjantai

Aloitin tyopaivan laittamalla hienokuormitusohjelmiston integraation paalle. Ohjelmisto ha-
kee koko tilauskannan toiminnanohjausjarjestelmastd, jonka perusteella se muodostaa
kuormitusnégkyman ohjelmistoon. Integraatioon menee noin 16minuuttia ja sen kaynnista-
minen vaatii vain muutaman klikkauksen. Kyseinen toimenpide tulee tehda jokaisen ty6-

paivan aamuna, jotta saadaan viimeisin data tarkasteluun.
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Pidimme palaverin tuotantosolujen kuormituksesta ja yleisesta tyétilanteesta. Kasitte-
limme suurta asiakasprojektia, joka kasittaa useita satoja tuotteita. Kyseiset tuotantotilauk-
set on jo kirjattu toiminnanohjausjarjestelmaéan, mutta niita ei ole vield vapautettu tuotan-
toon. Syétin rivit kuormituskuvaajia muodostavaan laskentataulukkoon, josta tutkimme
projektin aiheuttamaa kuormitusta. Taméa auttoi myds tuotannonohjaajaa aikataulun arvioi-
misessa. Perehdyimme my6s tuotantotimimme kanssa hienokuormitusohjelmiston toimin-
taperiaatteisiin ja tuotannolliseen ndkymaan. Ohjelmiston tarjoama nakyma ei ole verran-
nollinen Excelissd muodostettuihin kuormituskuvaajiin, silla niissad kuormitus maarittyy ko-
konaan tuotantotilauksen valmistumispéaivan mukaan. Hienokuormitusohjelmistossa sen
sijaan kuormitus maarittyy tuotantotilausten operaatioiden paivdmaarien mukaan, joten se

on erittdin paljon tarkemmalla ja todellisuutta vastaavammalla tasolla.
Seurantaviikon 12 yhteenveto

Viikkoon siséltyi paljon uutta oppimista SAP toiminnanohjausjarjestelmasta. Uusina asi-
oina jarjestelmasta opin muun muassa tuotenimikkeiden ty6aikojen muuttamisen. Muutok-
sen voi tehdé joko nimikekohtaisesti, tai massamuutoksena. Joidenkin nimikkeiden tydajat
ovat useita vuosia vanhoja seka tuotteiden valmistustavat ovat muuttuneet ajan kuluessa,
joten uskon, etta ty6aikojen mahdolliset muutokset jarjestelmaan ovat tulossa ajankoh-

taiseksi lahitulevaisuudessa.

Keskityin viikon aikana myds aikaisemmalla vakiovarilla maalattujen varasto-ohjautuvien
tuotenimikkeiden tarkasteluun. Tarkoituksena on vaihtaa jokainen nimike tilausohjautu-
vaksi, kunhan varastosaldot saadaan kulutettua loppuun. Vaihdoin jarjestelméssa taman
viikon aikana noin kahteenkymmeneen tuotteeseen uudet ohjausarvot. Vanhalla varilla
maalattujen tuotteiden varastoarvot ovat tarkastelun alla varmasti viela monta viikkoa, silla

niiden kulutus on todella vaihtelevaa.

Tydviikon kohokohta oli kuitenkin hienokuormituspalaveri ohjelmiston toimittajan kanssa,
jossa paatimme ohjelmiston kayttdonotosta. Testauksen aikana esiin tulleet virheet ovat
korjattu ja ohjelmisto toimii talla hetkell& juuri niin, kuin on suunniteltu. Ohjelmisto otetaan
kayttdon ensin tuotantotimimme sisalla ja suoritamme sen tarkastelua joka toinen paiva

tuotannon kuormitus palavereissa. Minun on tarkoitus myos yrityksen siséalla opastaa

ohjelmiston kayttta kaikille ohjelmistoa kayttaville tahoille, kuten esimerkiksi tuotannonoh-
jaaja, tyonjohtajat ja tuotantosolujen koordinaattorit. Mielestéani ohjelmiston kayttéénotto
on tarkeimpia asioita opinnaytety6jaksoni aikana, ja sen parissa tyéskenteleminen on tuo-
nut minulle tarkeda kokemusta. Uskon, etta kayttoonoton myota ohjelmistosta tulee ole-
maan paljon hy6tya tuotannon kuormituksen suunnittelussa ja tuotantoketjun seuran-

nassa.
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3.13 Seurantaviikko 13

Maanantai

Aloitin tyoviikon kaynnistamalla hienokuormitusohjelmiston integraation ja tekemalla yllapi-
totyot tarkasteltaviin kuormituskuvaajiin. Tuotantotimimme palaverissa tarkastelimme so-
lukohtaista kuormitusta ensin Excel kuvaajien muodossa ja taméan jalkeen hienokuormi-
tusohjelmiston kautta. Kuormituksen seuranta alkaa olla ik&d&n kuin murrosvaiheessa,
jossa tuotantosolujen kuormitusta aletaan seuraamaan siihen tarkoitetun ohjelmiston
kautta.

Osallistuin my6s koordinaattoripalaveriin, jossa jokaisen tuotantosolun koordinaattori ker-
toi yleisesti solukohtaisesta tilanteesta. Kasittelimme tulevia tilauksia, kapasiteettitasoja

sekd muutamia reklamaatioita ja niiden korjaavia toimenpiteita.

Tiistai

Aloitimme arvovirtakuvauksen tekemisen eraéassa tehtaan tuotantosolussa. Aloitimme toi-
menpiteen alkupalaverilla, johon osallistui tuotantopaallikkd, tuotannonohjaaja, kyseisen
tuotantosolun koordinaattori ja tyénjohtaja sekd muutama tuotantotyontekija. Aloituspala-
verissa kasittelimme arvovirtakuvauksen paaasiallisen tarkoituksen seka osallistuvien
henkildiden roolit kyseisessa prosessissa. Arvovirtakuva on visuaalinen esitys siita, kuinka
materiaali ja informaatio virtaavat tuoteryhmassa ja se on korvaamaton tytkalu, kun hallin-
noidaan visuaalisesti prosessin parantamista. Arvovirtakuvaus antaa selvan kuvan missa

kohdassa prosessia on hukkaa ja missé se rajoittaa virtausta. (VSM Value Stream Map-
ping — Arvovirtakuvaus 2013).

Aloitimme itse prosessin tuotantosolussa siten, ettd valitsimme jarjestelmasta yhden tuo-
tantotilauksen, jonka valmistumista seuraamme alusta loppuun. Minun roolini oli kellottaa
tydvaiheisiin kuluneet ajat ja kirjata ne prosessin mittarointiin tarkoitettuun taulukkoon. So-
vimme, ettd suoritamme prosessin kahdessa osassa, joten tarkastelimme tanaan pelkas-
taan osan tuotteen valmistamiseen liittyvista toimenpiteista. Naita olivat esimerkiksi ty6-
maaraimen kasittely, tuotteen osat valmistavan koneen ohjelmointi ja osakokoonpanot,

mitka tehdaan ennen varsinaista kokoonpanoty6ta.
Keskiviikko

Jatkoimme arvovirtakuvauksen tekemista. Tuotteeseen kuuluvat osat valmistettiin eilen ja
kirjasimme kyseisen prosessin tydvaiheittain taulukkoon. Tédn&&n vuorossa oli tuotteen ko-
koonpanovaihe. Kokoonpano alkoi silld, ettd tuotantosolun setittaja kerasi tuotteeseen

kuuluvat osat yhteen karriin, jonka jalkeen han toimitti karrin kokoonpanotyontekijalle.
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Seurasimme tuotteen kokoonpanon alusta loppuun, jonka jalkeen tuote kuitattiin jarjestel-

massa valmiiksi ja paketoitiin.

Taman jalkeen kokoonnuimme arvovirtauskuvausprosessiin osallistuvien ihmisten kesken
ja teimme yhteenvedon. Yhteenvedon lopputulemana saimme kasityksen siita, etté toimin-
nanohjausjarjestelmassa olevat tuotekohtaiset tydajat kyseisen tuotteen kohdalla eivat

pida taysin paikkaansa ja niihin taytyy lahitulevaisuudessa tehda korjaavia toimenpiteita.
Torstai

Tanaan keskityin tarkastelemaan SAP:ssa Planned Order -listaa ja kirjasin ylos kaikki tuo-
tenimikkeet, jotka ovat tarkoituksena vaihtaa tilausohjautuviksi tuotteiden vakiovérin vaih-
tamisen jalkeen. Nimikkeit& ilmeni noin 10kappaletta, jonka jalkeen muutin ohjautuvuuden

toiminnanohjausjarjestelméaan nimike kerrallaan ja raportoin asiasta eteenpadin.

Muutin my®s hienokuormitusohjelmistossa solukohtaiset resurssit vastaamaan tyénjohta-
jien tekemaa listausta, jolloin kuormitusta tarkastellessa nakyma on todenmukainen ja luo-

tettava.
Perjantai

Paivitin kuormituskuvaajat, maalaamon ty6jonokuvaajan seka saannon seurantakuvaajat
uusimmalla datalla, jonka jalkeen tarkastelimme kuvaajia tuotantotiimin kanssa. Tutkimme
my06s hienokuormitusohjelmiston tarjoamaa ndkymaa tuotantosolujen kuormitustilan-
teesta. Lisaksi kasittelimme tehtaan laskutusta ja tilauskantaa, reklamaatioita ja ehkaise-
via toimenpiteitd. Reklamaatioihin on tarke&é reagoida ja ne mahdollistavatkin tuotannon

seka tuotteiden jatkuvan kehityksen.
Seurantaviikon 13 yhteenveto

Oli mielenkiintoista paasta seuraamaan arvovirtakuvauksen tekemista kaytannossa ja se

osoittautui hyvaksi tydkaluksi tuotannon virtauksen tehostamiseksi.

Viikon aikana kdvimme tuotantotiimin kanssa tuotantoketjun kehityshankkeet yksitellen
lapi ja kirjasimme yl6s niiden tamé&nhetkisen tilanteen ja kehitystarpeet. Suurin osa teh-
dyisté projekteista ovat edenneet jarjestelmallisesti ja kaytdssa tuotannon paivittaisessa
johtamisessa. Hieman taka-alalle jaaneita projekteja ovat muun muassa sisalogistiikkaan
liittyvan ohjelmiston kayttoonotto seka sisalogistiikan yksikon perustaminen tehtaalle. Pro-
sessi odottaa ohjelmiston toimittajan paivitystdiden valmistumista, jonka jalkeen projektia
taas pyritdan edistimaan tehokkaasti, jotta sisdlogistiikan yksikkd saataisiin tulevaisuu-

dessa toimintaan.
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4 YHTEENVETO

Ty6jaksoni aikana tydskentelin ensimmaista kertaa toimihenkilétason tehtavissa. Siirtymi-
nen tuotantotyontekijasta toimihenkiloksi sujui mielestani yllattavan hyvin, mutta oli aluksi
hieman omituista ja jannittavaa. Aloittaessani mietin vanhojen tydkavereiden suhtautu-
mista uuteen toimenkuvaani, silla olin tydskennellyt tuotantotehtavissa suhteellisen kauan
ja tunsin paljon ihmisié tuotannosta. Tama osoittautui kuitenkin turhaksi, sill& niin uudet
kuin vanhatkin tyokaverit ottivat minut loistavasti vastaan. Suurimmat muutokset verrat-
tuna aiempiin tuotannon tyotehtaviin olivat mielestani tydympariston vaihtuminen tuotan-

non lattialta toimistoon seka fyysisen rasituksen vaihtuminen enemman henkiseksi.

Paivakirjaopinnaytetydn paaasiallisena tavoitteena oli muodostaa johdonmukainen kehi-
tyspolku aina yksinkertaisten Excel taulukoiden muodostamisesta vaativimpien ohjelmisto-
jen kayttéonottoon asti. Tavoitteena oli my6s kehittyad pdivittain kaytettavissa ohjelmis-
toissa kuten SAP ja Excel, jotka koen hallitsevani melko hyvin talla hetkella. Ohjelmistojen
sujuva kayttdé mahdollistaa varmasti tulevaisuudessa paljon, silla ne ovat todella tarkeita
tyokaluja yrityksissa. Paivatasolla raportoidun 13 viikon seurantajakso kuvasi tydnkuvaani
tuotannon toimihenkilona kattavasti, kasitellen tuotannon kehitysprojekteja seka erilaisia
toimihenkilbtason tyotehtavia. Mielestani onnistuin myds analysoimaan omaa oppimista
seka opittujen asioiden merkitysta tulevaisuudessa melko kattavasti. Kokonaisuudessaan
opin erittdin paljon tuotannon kehittdmisestd, sen kuormittamisesta seka paivittaisjohtami-
sesta. Itsellani ei ollut lainkaan alaisia, mutta sain oppimismielessa seurata johtamista hy-

vinkin lahelta.

Tyon paras anti oli ehdottomasti se, etta maaritetyt tuotannon kehitysprojektit tulivat toteu-
tettua suunnitellusti ja tydn tekeminen oli erittdin mielekasta. Kehitysluonteiset tydtehtavét
antoivat hyvaa kasitysta siita, minkalaisia toita haluan tulevaisuudessakin tehda. Oli hie-
noa huomata, etta esimerkiksi muodostamani tuotantosolujen kuormituskuvaajat paatyivat
paivittdiseen kayttéon ja ovat toimiva tydkalu tydnjohtajille seka tuotannonohjaajalle.
Kauan kayttddnottoaan odottanut hienokuormitusohjelmisto saatiin myds otettua paivittai-
seen kayttéon. Erddnlaisen murrosvaiheen ajan toimineet Excel kuormituskuvaajien seu-
ranta tulee vaihtumaan kyseisen hienokuormitusohjelmiston seurantaan, joka tulee var-

masti olemaan merkittavassa roolissa tulevaisuudessa.

Kaiken kaikkiaan koen, ettd opinnaytetyon tekeminen tarjosi minulle huomattavan maaran
oppia uusien asioiden seka toimintatapojen muodossa. Oli mielenkiintoista paasta toteut-

tamaan kaytannon tasolla monia asioita, mitk& olivat teoriassa tuttuja opiskelujeni kautta.
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