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1 Johdanto

Digitalisaatio voidaan nahda mahdollisuutena tehostaa yrityksen toimintaa. Digitali-
saatio mahdollistaa my0s sen, etta erilaisten tuotannollisten ja ei-tuotannollisten
tunnuslukujen tuottaminen ja helposti tulkittavaan muotoon saattaminen on nopeaa
ja vaivatonta. Sen valityksella yritys voi myds kannustaa tyontekijoita osallistumaan

entista enemman jatkuvaan parantamiseen ja oman tyon kehittamiseen.

1.1 Tyon lahtdkohta

Toimeksiantaja on jo pitkdan panostanut digitalisaatioon kaikilla toimintansa osa-alu-
eilla. Yhtidon on omissa tuotteissaan ottanut digitalisaation kaytt66n vuonna 1995 va-
rustellessaan pumpun kauko-ohjauksella, jonka valityksella pumppu pystyttiin konfi-
guroimaan ja diagnosoimaan etdyhteytta kayttden. Vuonna 2015 perustettiin Digital
Task Force kehittamaan digitalisaatio-ohjeistoa, jolla maaritetdaan ne painopistealu-
eet, joihin yhtion tulisi digitalisaatioon liittyen keskittya. Painopistealueiksi maaritel-
tiin reaaliaikaiset yhteydet loppukayttajiin, liitettavyys ja optimointi, asiakkaan mah-
dollisuus paattaa haluamastaan liiketoimintamallista yhtion tuotteita valitessaan,
seka taysin digitaalinen arvoketju, joka mahdollistaa palveluiden tarjoamisen asiak-

kaalle nopeasti, tehokkaasti ja yksinkertaisesti. (Grundfos)

1.2 Nykytilanne

Toimeksiantajalla on kdytdssaan suuri maara erilaisia ei-tuotannollisia-, tuotannollisia
ja taloudellisia tunnuslukuja. Usein naiden tunnuslukujen merkitys jaa tuotannon
tyontekijalle epaselvaksi. Valitettavan usein tuotantotydntekija ei tieda miksi erilaisia
scorecardeja on olemassa ja mihin niita kaytetaan. Nykytilanteessa tuotannon tyon-
tekija padsee nakemaan tunnuslukuja paaasiassa kerran kuussa jarjestettavissa yhtei-

sissd kokoontumisissa, jossa yrityksen johto esittelee edellisen kuukauden luvut.

Digital Board Meeting on kolmas kehitysvaihe toimeksiantajan kehittdessa tuotan-

nonohjaus- ja seurantajarjestelmaansa. Kehitys on aloitettu vuonna 2011 ottamalla



kdyttoon metalliset DAM-taulut (Daily Action Meeting), joihin kiinnitettiin magnee-
teilla paivittdin uudet tuotantoyksikon tunnuslukuja esittavat taulukot A4 paperilla.
Taulukoita taydennettiin erilaisilla varisymboleilla toteutuman mukaan. Vuonna 2018
otettiin kdyttoon tuotantolinjakohtaiset toteemeiksi kutsutut taulut. Toimintaperi-
aate on sama, kuin isolla DAM-taululla, mutta toteemissa nakyvat kyseisen tuotanto-
linjan tunnusluvut yksityiskohtaisemmin kuin DAM-taulussa. Molemmille on omi-
naista runsas kasin tehtava kirjaaminen ja papereiden tulostaminen. Kun uusi digitaa-
linen jarjestelma saadaan kayttoon kaikissa tuotantoyksikoissa, on laskettu sadstetta-
van noin 50 000 arvoa tuottamatonta tydtuntia vuodessa verrattuna nykyiseen toi-
mintatapaan. Arvoa tuottamaton tyoaika puolestaan voidaan lukea yhdeksi kes-
keiseksi sadstokohteeksi eri tuotannonohjausjarjestelmien periaatteissa. Samalla jar-
jestelma toimii yhtena valietappina matkalla kohti digitalisaatiota ja paperitonta tuo-

tantoa. (Grundfos)

DAM-taulujen tarkoituksena on ollut suorituskyvyn seuranta, jotta kaikkiin tuotan-

nossa tapahtuviin muutoksiin voidaan reagoida mahdollisimman nopeasti.
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Kuvio 1. DAM-taulu (Grundfos)

DAM-taulujen perusidea on visuaalisuus. Kuviossa 1 on esitetty DAM-taulun pohja.
Ajatuksena on, etta taulun katsoja nakee yhdelld noin sekunnin vilkaisulla osaston

kokonaistilanteen ja kehityssuunnan. Viidessa sekunnissa katsoja pystyy nakemaan



syyt sen hetken tilanteen ja kehityssuunnan takana. Kymmenessa sekunnissa pitaisi

selvita kaynnissa olevat toimenpiteet esimerkiksi ongelmien ratkaisemiseksi.

Koska DAM-taulujen kayttéonotto on jaanyt Joutsan tehtaalla keskeneraiseksi, taulu-
jen idea ei toteudu kdytannossa lainkaan. Lisaksi alkuperdisen mallin mukainen DAM-

taulu on varsin selkeasti ristiriidassa tavoiteltavan digitalisaatiokehityksen kanssa.

1.3 Tavoite ja rajaus

Tama opinndytetyon tavoitteena on Balanced Scorecardin hajauttaminen digitaali-
seen muotoon. Ottamalla kayttoon Digital Board Meeting-jarjestelman (DBM), visu-
alisoidaan samalla Grundfosilla kdytettava Balanced Scorecardiin pohjautuva Operati-
onal Scorecard ja tuodaan se samalla helpommin kaikkien kaytettavaksi. Nykyinen A4

paperille ja valkotaululla toteutettu tapa on kdmpel6 ja runsaasti aikaa vieva.

Tutkimuskysymykseksi muodostuu:

Miten visualisoida tuotannonseurannan tunnusluvut helposti ymmarrettavdan muo-

toon?

Alakysymys:
Miten mitataan jarjestelman toimivuutta?
Millainen on toimiva mittaristo tyontekijan nakdkulmasta?

Grundfos toteuttaa DBM-jarjestelman kdyttoonottoprojektia myds muiden maiden
tuotantolaitoksilla samanaikaisesti. Opinndytetyo rajataan koskemaan DBM:n kayt-
toonottoa ja mittaristojen laadintaa ainoastaan Grundfosin Joutsan pumppaamoteh-

taalla.



2 Tutkimusmenetelmat

2.1 Toimintatutkimus

Toimintatutkimus kuuluu niin kutsuttuihin itseohjautuviin toiminnan kehittamisen
menetelmiin. Toimintatutkimuksessa tutkija, eli tdssa tapauksessa opinnadytetyon te-
kija, on mukana kehitystydon kohteena olevassa parannus,- tai kehittamisprosessissa.
Tutkijan toimiessa osana kehittamisen kohteena olevaa prosessia teoreettisuus ja
kaytannollisyys voidaan yhdistaa tehokkaasti. Taideteollisen korkeakoulun virtuaa-
liyliopiston tutkimusmenetelmia kasittelevan sivuston mukaan yhteisén kesken to-
teutetut parannukset mielletdan usein toimivammiksi ja mielekkaammiksi, kuin yksit-
taisen tutkijan toimesta tehdyt parannusehdotukset. (Taideteollinen korkeakoulu.)
Tutkittavan ja kehitettavan prosessin parissa tydskentelevien ihmisten mukaan otta-
minen kehitystyohon on keskeinen osa toimintatutkimusta (Saaranen-Kauppinen &

Puusniekka 2006).

2.2 Tapaustutkimus

Tapaustutkimukselle tyypillinen tunnusmerkki on tapauksen selkeasti tiettyyn ta-
paukseen rajautuva kokonaisuus. Menetelma tunnetaan myoés nimella case study. Ta-
paustutkimuksessa voidaan aineiston keruumenetelmina kayttaa yhta hyvin seka
kvalitatiivisia, etta kvantitatiivisia menetelmia. Samoin voidaan toimia aineiston ana-
lysoinnin suhteen. Kasitteena tapaustutkimusta on vaikea rajata kdsittamaan tietyn-

laisia tutkimuksia (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka 2006).

2.3 Tyon toteutus

Ty0 toteutettiin osin toimintatutkimuksena ja osin tapaustutkimuksena. Koska opin-
ndytetyon on tarkoitus vaikuttaa suoraan toimeksiantajan toimintaan ja toimintaym-
pdaristoon, tyon voidaan katsoa olevan toimintatutkimus. Koska tydssa kuitenkin tut-
kitaan varsin suppeaa toimintakokonaisuutta, voidaan tyo katsoa olevan osittain ta-

paustutkimus (Jyvaskylan Yliopisto).
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Haasteelliseksi tyon toteutuksen tekee se, etta Digital Board Meeting-jarjestelmd on
suunniteltu huomattavasti suurempien tuotantoyksikdiden kayttoon. Jarjestelman
laitehierarkia on suunniteltu toimimaan kolmella eri hierarkkisella tasolla. GEF:lla nai-

den eri tasojen erottaminen toisistaan on varsin haasteellista.

3 Tuotannonohjausjarjestelmat

Tassa luvussa tarkastellaan tyohon liittyvien kasitteiden sisaltoa seka niiden nivoutu-
mista toisiinsa. Vaikka erilaisia tuotantojarjestelmia on lukematon maara, niista pys-
tytdan l6ytamaan huomattavia yhtaldisyyksia. Erityisesti Leanin ja Toyota Production

Systemin oppeja kayttavista jarjestelmista.

3.1 Lean, Toyota Production System

Toisen maailmansodan aikaan Japanissa perustettu Toyota Motor Corporation kehitti
omaan tarpeeseensa tuotantojarjestelman Toyota Production System, joka tunne-
taan yleisesti lyhenteelld TPS. Toyota Production Systemin perusajatus on tuottaa
asiakkaalle mahdollisimman paljon arvoa mahdollisimman vahilld panoksilla ja re-
sursseilla. Toyota Production Systemin kehittdja on Toyota Motor Companyn paatuo-

tantoinsindori Taiichi Ohno (1912-1990). (Toyota)

Leaniksi jarjestelmaa alettiin kutsua Yhdysvalloissa vuonna 1987. Massachusetts Ins-
titute of Technologyssa tydskennellyt tutkija John Krafick oli huomannut tyoskennel-
lessddn eri autotehtaiden tuottavuutta tutkivassa tutkimusohjelmassa Toyota Motor
Corporationin poikkeuksellisen korkean tuottavuuden jo vuonna 1977. Krafickilla oli

tarve nimeta TPS osuvasti ja kuvaavasti. John Krafick totesi “TPS kdyttaa vahemman

kaikkea luodessaan saman maaran arvoa, joten kutsukaamme sitad Leaniksi”

(Sixsigma.fi N.d viitattu 5.10.2020).
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Tarve Toyotan tuotantojarjestelman kehittamiselle 1ahti pddoman puutteesta ja van-
hanaikaisesta konekannasta. Koska paaomaa ei ollut kaytettavissa konekannan mo-
dernisointiin, paadyttiin tehostamaan toimintaa poistamalla hukkia ja pyrkimalla
vaihtelun minimointiin. Koska hukat ovat arvoa tuottamatonta aikaa, toimintaa tai
materiaalia, niitd vahentamalld voidaan tuotannossa saavuttaa korkeampi tehokkuus
kayttamatta merkittavia maaria paaomaa. Hukkia poistamalla voidaan yrityksen vir-

taustehokkuutta kasvattaa.

Kun yrityksen virtaustehokkuus paranee jatkuvasti, toteutuu Leanin toimintastrate-
gia. Virtaustehokkuuden parantuessa tuotteiden lapimenoajat lyhenevit ja tuotta-

vuus paranee. Tama on seurausta siita, etta lapimenoaika muodostuu arvoa tuotta-
vasta ja arvoa tuottamattomasta ajasta. Kun arvoa tuottamattoman ajan osuus lapi-
menoajasta pienenee, virtaustehokkuus paranee ja myos yrityksen tuottavuus para-

nee.

Hukkien poistamisen ohella vaihtelun minimointi on tarkea Leanin tydkalu. Vaihtelua
on aina kaikessa tuotannossa, ja yrityksen mahdollisuudet vaikuttaa ulkopuoliseen
vaihteluun ovat rajalliset. Vaikuttamismahdollisuuden rajallisuus johtuu esimerkiksi
materiaalien maailmanmarkkinahinnoista. Talldin pyritadan minimoimaan vaihtelun
vaikutusta tuotantoon. Yksi keino vaihtelun vahentamiseksi on standardointi. Stan-
dardoimalla tuotteet ja myos valmistusmenetelmat padstaan tasalaatuisempaan tuo-
tantoon, jolloin tuotannon vaihtelu vahenee. Vaihtelun maara nakyy hyvin voimak-
kaasti yrityksen suorituskyvyssa. Mita suurempaa vaihtelu on, sitd huonompi on yri-

tyksen suorituskyky.

Toyota Motor Corporationin yritysfilosofian yksi osa-alue on nimeltaan Toyota Way.
Toyota Way pohjautuu kahdelle paaperiaatteelle, jotka on kuvattu kuviossa 2, jatku-
vaan parantamiseen ja ihmisten kunnioittamiseen. Jatkuva parantaminen koostuu
kolmesta osa-alueesta. Challenge eli haaste voidaan tulkita merkitsevan, ettd on
haastettava itsensa ja kanssaihmiset jatkuvasti saavuttaakseen parannusta. Kaizen
itsessdaan merkitsee yhta jatkuvan parantamisen tapaa toimia. Genchi Gembutsun

voidaan ajatella juontavan juurensa Toyota Production Systemin alkuajoilta, jolloin



Taiichi Ohno kehitti TPS jarjestelm&a. Han huomasi, ettd kehittamistyota ei voi to-
teuttaa pelkdstaan ulkopuolisena tarkkailijana toimien, vaan on mentava sinne missa
tyo tehdaan ja ongelma ratkaistaan sielld missa ongelma esiintyy (Wikipedia). Tiimi-
tyoskentely on ollut yksi TPS:n teollisuuteen tuomista merkittavista uudistuksista.
Aiemmin ajateltiin, etta sarjatuotannossa yksi henkil6 hoitaa ainoastaan yhta tuotan-
tolaitetta. TPS |ahti ajatuksesta, jossa yksi ihminen pystyy hoitamaan useita tuotanto-
laitteita yhta aikaa. Jos laitteelle ei ole ty6ta, tyontekija pystyy auttamaan toista
tyontekijaa taman tehtavassa. Nykyisin asiasta kaytetdan tiimityon ohessa nimitysta
monitaitoisuus. Talla monitaitoisuudella ja siihen liittyvalla tiimityolla pyritdan odo-

tuksen hukan poistoon.

| Challongs  |—
[ Kaizen | \

| Genchi Gerbulsy je—

Continuous
Improvement

Respect
for People

hY —{____Foapect |

—-{ Ta.an'i-.l.-nrlne ' -|

The Toyota Way 2001

Kuvio 2. Toyota Way (Toyota)

3.2 Kaizen ja continous improvement

Continous improvement liittyy oleellisesti sekd Leanin, ettd GPS:n perusasioihin. Lu-
vussa tarkastellaan Grundfosin tapaan soveltaa Kaizenin ja continous improvementin

mukaista ldhestymistapaa kaiken toiminnan jatkuvaan parantamiseen.
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“lai* “zen"

Kuvio 3. Kaizen (www.kanbanize.com)

Japanin kielen sana kaizen voidaan kaantaa monilla eri tavoilla. Yleinen ja paljon kay-
tetty kddnnos on "muutos parempaan”. Yksi sana kddannoksista on “tapa tehda huo-
noja asioita paremmin” (Kanbanize 2020). Kaizen on nykyisessa merkityksessaan
otettu kayttoon Toyotan autotehtailla toisen maailmansodan jalkeen, jolloin Toyota
loi tuotannonohjausjarjestelman, joka tunnetaan nimella Toyota Production System
(TPS). Kaizen on yksi osa Toyota Production Systemia. Imai (2012, xv) madarittaa kaize-
nin toimintatavaksi, jolla ihmisista koulutetaan ongelmien ratkaisijoita. Toimiessaan
ongelmien ratkaisijoina yrityksen tyontekijat toteuttavat paivittaisessa tyossaan jat-

kuvaa toiminnan parantamista, continous improvmentia. (Imaai, M. 2012, xv.)

Siind missa Toyota Production System ohjaa yrityksen henkilost6a toimimaan siten,
ettd omaa toimintaa kehittamalla ja toimintatapoja parantamalla koko yritys kehit-
tyy, kaizen antaa ty6kaluja parannusten toteuttamiseen. Kaizenin tydkalujen avulla

saavutetaan siis jatkuvaa parantamista, continous improvmentia.

Riippumatta erilaisista kadannoksista ja niiden tulkinnoista, seka kaizenin, etta con-

tinous improvementin voidaan katsoa tarkoittavan suomeksi jatkuvaa parantamista.


http://www.kanbanize.com/
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Jatkuvaa parantamista kuvaamaan kdytetaan yleisesti niin kutsuttua PDCA-mallia.
Kirjaimet tulevat sanoista Plan, Do, Check ja Act, eli suomennettuna suunnittele, to-

teuta, tarkasta ja toimi.

Toimi Suunnittele

Tarkasta Toteuta

Kuvio 4. PDCA-keha

Kuvion 4 PDCA-keha tunnetaan myos kehittdjansa William Edwards Demingin mu-
kaan nimettyna Demingin kehana. Kuviosta ilmenee jatkuvan parantamisen paatty-
maton keha, jossa jokaisen valmistuneen vaiheen jalkeen siirrytdaan uuteen vaihee-
seen. Mikali yrityksen johto toteutetun Toimi-vaiheen jdlkeen paattaa jatkaa muutos-
prosessia, siirrytddan uudestaan suunnitteluvaiheeseen. Nain toimitaan, kunnes ha-
luttu tavoitetaso on saavutettu. Kaizenin periaatteiden mukaisesti paamaarana on
samojen hukkien eliminointi, johon TPS pyrkii. Imai (2012, 79) jakaa hukat (japaniksi

muda) seitsemaan valtettdvaan osa-alueeseen seuraavasti:

- Ylituotannon hukka

- Varastoinnin hukka

- Viallisen tuotannon hukka

- Turhan liikkkeen hukka

- Liiallisen prosessoinnin hukka
- Odotuksen hukka

- Kuljetuksen hukka
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Hukkien maaritelmasta I6ydetaan suora yhteys Toyota Production Systemin ja kaize-
nin valille. Maaritellyt hukat ovat tasmalleen samat silla erotuksella, etta kaizen-huk-

kiin on otettu TPS:n verrattuna turhan liikkeen hukka lisaksi.

3.3 Grundfos Production System (GPS)

Grundfosilla on oma toiminnannonohjausmenetelma Grundfos Production System

(GPS).

Customer Satisfaction
Cost Competitiveness

Employee Motivation & Satisfaction

Environment,
Health & Safety
Supply Chain
Production

>
=
™
=
o
=
TF
—
=
[

Continuous Improvement

Grundfos Values, Group Policies & Key Behaviours
- o @ & % %

GRUNDFOS PRODUCTION SYSTEM

Kuvio 5. Grundfos Production System (Grundfos Production System handbook)

GPS koostuu viidesta keskeisesta osa-alueesta, jotka ovat EHS, sisddanrakennettu
laatu, toimitusketju, tuotanto ja ihmiset. Nama kuviossa 5 nakyvat peruspilarit jakau-

tuvat edelleen omiin osa-alueisiinsa. Kaikkien pilareiden perustana on jatkuva paran-
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taminen, joka puolestaan pohjautuu yhtion kuviossa 6 selitettyihin arvoihin ja poliiti-

koihin. Grundfos Production Systemin lopullisia paamaaria ovat asiakastyytyvaisyys,

kustannusjohtajuus ja tyontekijatyytyvaisyys. (Production System Handbook).

SUSTAINABLE

Grundfos runs its business in a responsible and
ever more sustainable way. We make products
and solutions that help our customers save natural
resources and reduce climate impact. We take an
active role in the society around us. Grundfos is a
sodially responsible company. We take care of our
people - also those with special needs.

OPEN AND TRUSTWORTHY

In Grundfos we do what we say, and we say what
we do. Our communication is open and honest
among ourselves and with the world around us.

INDEPENDENT

The main shareholder of Grundfos — now and in
the future — is the Poul Due Jensen Foundation.
Profit is a means to growth — not a goal in itself.
We ensure a healthy finandial foundation at all
times.

PARTNERSHIP

Grundfos creates value through close relations
with customers, suppliers and other stakeholders.
We are a global company building on local
entrepreneurship. We believe that diversity drives
innovation and growth.

We put the facts on the table — also when it is not
pleasant.

RELENTLESSLY AMBITIOUS

FOCUSED ON PEOPLE In Grundfos we never stop challenging ourselves
to create better solutions faster. We take pride in
delivering premium quality in everything we do.
We show leadership and innovate the future.

Grundfos is our people. We develop the individual.
Everyane in Grundfos has passion and potential.

i Everyone has the power to influence. Everyone
1 must feel respected and valued.

Kuvio 6. Arvot ja politiikat (www.grundfos.com)

Grundfos Production Systemin perusta on hyvin vahvasti aiemmissa kappaleissa ku-
vatun Toyota Production Systemin kaltainen. Molemmissa jarjestelmissa painottuu
jatkuvan parantamisen tarkeys yrityksen kehittamisessa. Yritysten arvojen toteutta-

jana voidaan pitda jatkuvaa parantamista.

Digital Board Meeting-taulu tulee toimimaan kokoavana linkkina jatkuvaa paranta-
mista toteuttavien ihmisten, tuotannon, toimitusketjujen, sisédnrakennetun laadun

ja ympadristo, terveys ja turvallisuus (EHS) osastojen valilla.

4 Balanced Scorecard, Operational Scorecard

Mihin BSC:ta ja Operational Scorecardia kdytetaan? Mita niiden sisallosta tulisi ym-
martda? Miksi ne ylipdansa ovat olemassa? Luvussa selvitetdan myos yleisella tasolla

scorecardien sisaltoa ja merkitysta yrityksen johtamisen tydkaluina.
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4.1 Balanced Scorecard

Balanced Scorecard, tasapainotettu tuloskortti on liiketoiminnan tydkalu, jolla yhtién
johdon maarittelemat visiot ja strategiat yhdistetdan jokapaivadiseen toimintaan ja
kaytantoon. BSC on mittaristo, joka yhdistaa talouden, asiakkuuden ja tydntekijat,
seka prosessit ja oppimisen. (Tuominen & Laamanen 2012, 12.) Balanced Scorecardin
kehittivat 1990-luvun alussa Yhdysvalloissa Harvardin ylipiston professori Robert S.

Kaplan ja liikkeenjohdon konsultti David P. Norton.

Taloudellinen nikékulma
Nikyma omistajille

Padgoman tuottoaste
Markkinaosuus
kassavirta

( Asiakasndkékulma \

Miltd tulisi ndyttas asiak-
kaille, saavuttaaksemme visi-

/_ Oppimisndkdkulma \

Miten yllapitad kykya muutiua
ja kehittya?

Visio
&
Strategia

omme?
Aloitteiden lukumdara

Henkilgstdn vaihtuvuus
Osaaminen vs. tarpeet

Teimitusaika
Toimitusvarmuus

T _
( Tehokkuuden ndkékulma \

Missd meidan tulee olla erinomaisia

tayttddksemme omistajien ja asiakkai-
den tarpest?

Lapimenoajat
Uusien tuotteiden osuus

\ myynnistd _/

Kuvio 7. Balanced scorecardin yleisesti kdytetty rakenne (Malmi ym. 2006 mukaillen)
Balanced scorecard tarkastelee perinteisten taloudellisten mittareiden lisaksi strate-
gisia asioita. Sen lisaksi, etta tarkasteltaisiin perinteisia liikevaihdon kasvua ja sijoite-
tun pddoman tuottoa, tasapainotettu tuloskortti mittaa yrityksen toimintaa neljasta

eri ndkokulmasta:
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- Taloudellisesta nakdkulmasta.

- Asiakkaan nakdkulmasta. Asiakastyytyvaisyyden mittaaminen asiakasryhmien
ja keskeisten sidosryhmien nakdkulmasta. Markkinaosuuden mittaaminen so-
pii seka asiakas-, etta talousndakokulmasta mitattaessa.

- Sisaisten prosessien / tehokkuuden nakokulma. Sisaltaa usein ei-taloudellisia
mittareita, kuten esimerkiksi lapimenoajat tai palvelun laatu.

- Oppimisnakokulma mittaa esimerkiksi tyotyytyvaisyytta, tyontekijéiden vaih-

tuvuutta, motivaatiota ja tuottavuutta.

Eri nakdkulmien valiset nuolet kuvaavat eri osa-alueiden keskinadista vuorovaikutusta
ja sita, etta lopulta kaikki vaikuttaa kaikkeen. Jokainen neljasta osa-alueesta muodos-
tuu 4-7 erillisesta mittarista. Santagadan (2012) mukaan Kaplan ja Norton (1997, 156)
ohjeistavat rajaamaan kaytettyjen mittareiden maaran maksimissaan 25 mittariin.
Naiden neljan eri nakokulmia, tavoitteita ja suorituskykyvaatimuksia edustavan osa-
alueen lahestymiskulmat edustavat yrityksen keskeisid johtamistyokaluja. Niita kayt-
tden pyritadn varmistamaan tasapaino yrityksen sisdisten ja ulkoisten mittareiden
seka taloudellisten ja muiden arvojen valilla. Balanced scorecard pakottaa yrityksen
johdon keskittymaan ainoastaan muutamaan tarkedaan mittariin ja samalla auttaa ra-

jaamaan kaytettavan tiedon tarpeelliseen. (Santagada, G. 2012.)

BSCn kayttoonoton yhteydessa yrityksen johdon on hyva kdayda vuoropuhelua eri
henkildstéryhmien kanssa. Nain uuden mittarin tai myos valvontavadlineen kdyttoon-
otto voidaan jo valmisteluvaiheessa tehda tutuksi seka johdolle, etta tyontekijoille.
Kun jarjestelma on valmis, se on helpompi hyvaksya ja saattaa jopa motivoida tyon-

tekijoita. (Santagada, G. 2012.)

Santagada esittaa BSC:ta kohtaan my®os kritiikkia. Hinen nakemyksensa mukaan jaot-
telu neljaan nakdkulmaan ei toimi yhta hyvin kaikilla yrityksilla. Toisinaan olisi yrityk-
sen tarpeesta riippuen lisata yksi, tai vahentaa yksi tarkastelundkdkulma. Balanced
scorecard toimii, samoin kuin edella kuvattu digitaalinen ohjaustaulu, parhaiten suu-
rissa yrityksissa. Pienissa ja keskisuurissa yrityksissa BSCn kayttoa rajoittavat resurs-
sit. Pienten ja keskisuurten yritysten johtajat kdyttavat valtaosan tydajastaan paivit-

taisten toimien hoitamiseen ja kdytannon johtamiseen.
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4.2 Operations Scorecard

Grundfos on suuryritys, joka on luonut oman scorecardinsa omien visioidensa, arvo-
jensa ja strategiansa pohjalta. Operations Scorecardin tunnusluvuissa nakyvat vah-
vasti yhtion ymparistdon ja kestavaan kehitykseen keskittyvat arvot. Group-tason
mittareissa huomattavan moni liittyy EHS osa-alueeseen. Naita EHS-mittareita on
suoraan vaikea lokeroida kuulumaan yhteenkaan BSCn osa-alueista. Kyseessa onkin
ndin ollen Santagadan perdaankuuluttama yhtion tarpeiden mukaan tehty scorecardin

laajennus.

Laadun mittareita Operations Scorecardissa on group-tasolla yhteensa seitseman eri-
laista. Nama laadun mittarit ovat suoraan asiakasnakdkulmaa kuvaavia mittareita.
Naiden laatumittareiden lisdksi toimitusten oikea-aikaisuutta mittaava Delivery- mit-

tari kuuluu samaan asiakasnakokulmaa mittaavien mittareiden kategoriaan.

Taloudellisia mittareita group-tasolla on yhteensa seitseman erilaista. Oppimisen ka-
tegoriaan sopivia mittareita group-tason mittareissa on yhteensa yhdeksan kappa-

letta.

Tehokkuutta mittaaviin mittareihin group-tasolla voidaan lukea kdytannossa ainoas-

taan Operational Performance Rate, joka mittaa tuotannon tehokkuutta.

Kaiken kaikkiaan Operation Scorecardissa esitetdan erilaisia tunnuslukuja ja mitta-
reita group-tasolla yhteensa 35 kpl. Naista kaikista mittareista ja tunnusluvuista maa-
ritellaan erikseen alueelliset (esimerkiksi EMEA), yhtiokohtaiset, sekd saman yhtion

eri tehtaiden ja tuotantoyksikdiden tunnusluvut.

Operations Scorecard esittda luvut valinnan mukaan 1, 3, 6 tai 12 kuukauden ajalta.
Tunnuslukujen esitystavasta johtuen Operations Scorecard soveltuu paremmin pi-
temman aikavalin tunnuslukujen tarkasteluun ja vallitsevan trendin vertailuun, kuin
paivittdiseen tuotannon johtamiseen. Tunnuslukujen huomattavan suuresta luku-
maarasta seuraa myos, etta taulukoiden esittamiin lukuihin taytyy olla hyvin perehty-

nyt, jotta niita voi tulkita.
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Operations Scorecardia voidaankin pitaa yrityksen ylemman johdon tydkaluna, jota
voidaan kayttaa kuukausiraporttien ja muiden pitemman aikavalin raporttien ja en-

nusteiden tekemiseen.

5 Digitaalinen tuotannonohjaustaulu

Digitaalinen tuotannonohjaustaulu on ohjelmisto, jolla yrityksen tietoja kootaan yh-
teen paikkaan useista eri lahteista. Yleensa tavoitteena on tuoda keratty tieto hel-
posti ymmarrettavassa muodossa analysoitavaksi. Tiedot voidaan kerata jarjestel-
maan joko automaattisesti muista yhteensopivista jarjestelmista, tai vaihtoehtoisesti
syottaa manuaalisesti. Kerattyja tietoja verrataan usein manuaalisesti syotettyihin ta-
voitearvoihin (KPI). Vertailun tulokset on helppo muuntaa graafiseen muotoon, joka

puolestaan tekee ohjaustaulusta visuaalisen ja siten helposti ymmarrettavan.

5.1 Ohjaustaulujen kayttajat

Kandidaattityossaan Savelainen ja Takki ovat jaotelleet digitaaliset tuotannonohjaus-
taulut kolmeen kategoriaan kayttotapansa mukaan. Heidan kayttdmansa jaottelun
mukaisesti taulut jaetaan strategisiin, operatiivisiin ja taktisiin tauluihin. (Savelainen
ja Takki). Naiden ohjaustaulutyyppien paaasiallinen tarkoitus on tuoda kayttajalleen
informaatiota, joka pohjautuu yrityksen kayttamiin avainlukuihin ja tuloskortteihin,

esimerkiksi Balanced Score Cardiin.

Tuotannonohjaustauluja kayttavat tyypillisesti yritysten ylempaan- ja keskijohtoon
kuuluvat johtajat apuna paatoksenteossa. Savelainen ja Takki viittaavat tyossdan Ka-
nadassa vuonna 2014 tehtyyn tutkimukseen, jossa selvisi, etta digitaalisia ohjaustau-
luja kayttavista yrityksistda 67% on yli 100 henkea tyollistavia. Alle 50 henkea tyollista-
vista yrityksista digitaalista ohjaustaulua on kayttanyt 32%. (BDC's research and mar-
ket Intelligence Team). Syyta pienempien yritysten vahaiselle ohjaustaulun kaytolle
voidaan etsid esimerkiksi resurssipulasta. Taulun ylldpito sitoo resursseja, vaikka sen

tarjoamasta datasta suuri osa saataisiinkin automattisesti eri tietolahteista.



18
Grundfosilla kayttoon otettavan ohjaustaulun on tarkoitus olla informaation valittaja,
josta tuotannon tyontekija pystyy tutustumaan haluamiinsa tunnuslukuihin, seka
niille asetettuihin tavoitearvoihin. Digital Board Meeting sisaltda niin kutsutun Acti-
onPlan toiminnon, johon kirjataan toimenpiteita vaativien kohteiden tiedot. Toimen-
piteisiin asetetaan seurantapdivamaarat, seka vastuuhenkilét. Toimenpiteet on mah-
dollista myos eskaloida seuraavalle ylemmalle tasolle ja nain omalta osaltaan varmis-

taa toimenpiteiden toteutuminen.

ActionPlan toiminnolla odotetaan saavutettavan tuotannon tyontekijoiden mielen-
kiinto ja halu kdyttaa ohjaustaulua. Kayttamalla taulua tuotannon tyontekijalle muo-

dostuu selkeampi kuva esitettavien tunnuslukujen merkityksesta.

5.2 Kaytettavyys

Tuotannonohjaustaulun ulkoasu ja eri komponenttien sijoittelu taululle on taulun
kaytettavyyden kannalta tarkeaa. Myos taulun kayttoliittyman on oltava sellainen,

ettd kayttaja pystyy helposti omaksumaan sen.

Kun taulusta halutaan visuaalisesti helposti lahestyttava ja samalla helppokayttdinen,
on kiinnitettdava huomiota taululla esitettdvien asioiden sijoitteluun ja muotoiluun.
Muotoilemalla taulun sisdllon halutun kaltaiseksi, voidaan esitettadvia asioita nostaa
esiin tai tyontaa taka-alalle, riippuen esitetyn mittarin tarkeydestd. Few kehottaa
kiinnittdamaan ohjaustaulun suunnittelussa eritysta huomiota juuri eri komponenttien

muotoiluun ja sijoitteluun. (Few, S. 2008.)

Grundfosin ohjaustaulun ulkoasu on pitkalti maaritelty eika sita ole mahdollista pai-
kallisesti muuttaa. Varikoodaukset ovat samat kaikissa toimipisteissa samoin kuin
kaytettavat yksikot. Taululla esitettavista mittareista ei tata kirjoitettaessa ole viela
taytta varmuutta. Tavoitteena on, etta taululla nakyisivat ainoastaan ne mittarit,
mitka ovat kullekin tuotantoyksikélle relevantteja. Jarjestelman sisallon kehittajat

pohtivat mahdollisuutta muokata nakyma tuotantoyksikkokohtaiseksi.
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6 Digital Board Meeting, DBM

Digital Board Meeting, DBM on edeltavan, kdytossa olevan, paperilla ja magneetti-

taululla toteutetun tuotannonohjaustaulun korvaava digitaalinen jarjestelma.

6.1 DBM

Grundfosilla kdyttoon otettava digitaalinen tuotannonohjausjarjestelma DBM (Digital
Board Meeting) on Grundfos Production Systemin tuotannonohjauksen tyokalu.
Nykyisin tuotantoyksikoissa kaytossa oleva jarjestelma DAM (Daily Action Meeting)
menetelma toimii manuaalisesti eri jarjestelmista keratyn, kasin kirjoitetun ja
paperille tulostetun tiedon pohjalta. Uusi jarjestelma tulee kerdamaan tiedot osittain
suoraan tuotannonohjausjarjestelmistd, esimerkiksi SAP:sta. Kun uusi jarjestelma
saadaan kaikissa tuotantoyksikdissa kayttoon, sen odotetaan antavan tyokaluja tuo-
tannon tehostamiseen. Jarjestelman kayttéonotto mahdollistaa entista paremmin
standardoitujen tunnuslukujen (Key Performance Indicator, KPI) kdyton kaikilla teh-
tailla. Jarjestelma tuo reaaliaikaista dataa kayttdjien nahtavaksi sijainnista riippu-

matta. (Grundfos).

6.2 Avaintunnuslukujen maaritys

Digitaalisessa ohjaustaulussa esitettdavien avainlukujen, KPI maarittaminen tehtiin
heti projektin alussa. Grundfosilla on kdytossaan suuri maara erilaisia taloudellisia ja
tuotannollisia tunnuslukuja, sekd myos ei-tuotannollisia tunnuslukuja. Kaytetyista
tunnusluvuista piti maaritella ne, joita kaytettavalla ohjaustaululla tullaan naytta-
maan. Myos se tuli maarittda mika on kunkin tunnusluvun lahde, syétetadanko luku

manuaalisesti vai saadaanko se automaattisesti jostain muusta jarjestelmasta.

Tunnuslukujen lahteiden maarittelyn teki GEF:n johtoryhma. Ensimmaisessa vai-
heessa madritettiin tunnuslukujen [ahde. Erilaisia ldhteita tunnusluvuille saatiin 15

kpl, mukaan lukien manuaalinen syotto.
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Johtoryhma on maaritellyt myos seurattavien tunnuslukujen tavoitearvot niilta osin

kuin ne eivat ole Groupin maarittelemia.

Tunnuslukujen maarityksen yhteydessa on tehty myds maakohtaisia kaannoksia eri
tunnuslukujen nimedmisessa. Osa nimikkeista osoittautui hyvin hankalaksi kadantaa
suomen kielelle. Taulujen yhdenmukaisuuden ja selkeyden vuoksi olisi tarkoituksen-

mukaista esittda kaikki samassa ndakymassa olevat kentat samalla kielella.

Multiple regions / All companies / All plants / 25/11/2020
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Kuvio 8. DBM-taulun alkunaytto (Grundfos)

Kuviossa 8 on kuvattu Plant-tason DBM-taulun aloitusnaytto tilanteessa, ennen seu-
rattavien tavoitteiden ja itse tunnuslukujen sy6ttamista. Kyseessa on koko konsernin

kaikkia Plant-tauluja esittava nakyma.

Kuviossa 9 ndkyma GEF:n APU-taulusta sen jalkeen, kun ensimmaiset tavoiteluvut,
targetit, on syotetty jarjestelmaan. Targetit sydtetdan manuaalisesti aiemmin maini-
tun maarittelyn mukaisesti. Perusryhmittely molemmissa tauluissa on sama. Kaikilla
eri tasoilla on nahtavissa EHS, quality, delivery, production ja people palkit. Eri ta-
soille siirryttdaessa palkkien sisaltd tarkentuu sen mukaan mita syvemmalle kuhunkin
osa-alueeseen mennaan. Vastaavasti ne mittarit, joita mitataan esimerkiksi ainoas-

taan Plant-tasolla, eivat ndy enda APU- ja toteemitauluissa.
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Kuvio 9. APU / GEF DBM-taulu (Grundfos)

Haasteelliseksi maarittelyn tekee jo aiemminkin mainittu tuotantoyksikon koko ja se,
ettd osa kaytetyista tunnusluvuista ei ole vertailukelpoisia Joutsan pumppaamoteh-
taalla. Esimerkiksi kuvioissa 8 ja 9 nakyva production-otsikon alla oleva OPR (Operati-
onal Performance Rate), jonka mittaamat arvot saadaan tuotantolinjojen ja koneiden
kdyntiajoista suoraan tuotannosta. Koska Joutsan pumppaamotehtaalla ei kyseisen
kaltaista tuotantokoneistoa ole kaytdssa, tulisi asianomainen tunnusluku poistaa ja

korvata toisella paremmin tuotantoon sopivalla.

6.3 Tietojen syottaminen jarjestelmaan.

Kuten edellisessa luvussa todettiin, jokaiselle mitattavalle mittarille annetaan jarjes-
telmaan tavoitearvo, target. Johtoryhman maarittelemien targettien tallennus jarjes-
telmaan tehddan manuaalisesti. Manuaalista syottda varten kdytiin Microsoft Team-

sin valitykselld koulutus, jossa saatiin opastus toimenpiteeseen.

Tietojen tallennus tehtiin jokaiselle tuotantoyksikon tasolle kuvion 10 mukaisesti al-
kaen alimmalta tasolta, joka kuviossa on Joutsa. Seuraavaksi tallennettiin tiedot ta-

soille 01-GEF 2 ja 02-GEF 1, jonka jalkeen edettiin jarjestyksessa tasoille APU ja Plant.
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Kuvio 10. Manuaalisen tietojen syoton hierarkia (Grundfos)

Targetien manuaalinen sy6tto jarjestelmaan toteutettiin kuvion 11 mallin mukaisesti
kuukausittain. Tassa vaiheessa jarjestelmaan syo6tettiin kuluvan vuoden tavoitearvot.
Kun seuraavan vuoden tavoitteen selvidvat, ne tullaan syottamaan samalla tavalla.
Ikkunassa on myds valintapainike, josta voidaan valita, onko syotetty target aktiivi-

nen DBM-taulussa.
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Kuvio 11. Tavoitearvojen syottoikkuna (Grundfos)

6.4 DBM:n laitteistokokoonpano

Grundfosilla on toimintaa 56 eri maassa kaikilla mantereilla. Toiminnan laajuuden
vuoksi Digital Board Meeting jarjestelma on rakennettu hierarkkiseksi tuotantoyksi-
koiden sijainnin mukaan. Kuviossa 12 on esitetty koko jarjestelman hierarkia. Hierar-
kia on sama, jota noudatettiin tavoitearvoja jarjestelmaan tallennettaessa. Laitteisto-

kokoonpano on hankkeessa maaritelty ja ohjeistettu varsin yksityiskohtaisesti.

Grundfosin Suomen tuotantoyhtié GEF on kuitenkin koko Grundfosin pienin tuotan-
toyhtid. Siind missd suuremmassa tuotantoyhtiossa on useita eri planteja, joissa puo-
lestaan on useita APU-yksikoita ja niissa edelleen useita toteemeja, GEF on yksi yhtio,
plant, ja APU, jossa on kaksi toteemiksi luokiteltavaa osastoa. Naista toteemeista ai-
noastaan Joutsan pumppaamotehdas, GEF 2 on tuotantoyksikkd. GEF 1:ssa Vantaalla

toimii tuotesuunnittelu ja asiakaspalveluyksikko.
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Toiminta-alue, Eurooppa

Tuotantoyhtio, GEF \

Tehdas, GEF

APU APU, Autonominen tuotantoyksikko, GEF

\G E F m Toteemi / tuotantolinja, GEF 1, GEFZ/
_ Toteemin ryhma tai linja

GRUNDFOS »\

o

Kuvio 12. DBM tehdashierarkia (Grundfos)

6.5 Laitteiston maarittely

Laitteisto koostuu kosketusnaytoista ja tietokoneesta, jolla manuaalinen tietojen

syotto tehdaan. Laitteiston tarpeet on maaritelty seuraavasti:

- Jokaiselle toteemille yksi kosketusnaytto. Suositeltu koko 55”, vaihtoehtoinen
koko 42,5”.
- APU-tasolle yksi kosketusnaytto. Suositeltu koko 65”.

- Plant-tasolle yksi kosketusnaytto. Suositeltu koko 65”.

Kartoitettaessa Joutsan pumppaamotehtaalle hankittavan laitteiston laajuutta tehtiin
ensin eri tasojen maaritys. Joutsan tehtaalla toteemeiksi voitaisiin maaritella jokai-
nen kokoonpanosolu, niin kutsuttu asennussilma, joissa pumppaamoiden kokoonpa-
noa tehdaan. Lisdaksi oma toteeminsa voisi olla pienpumppaamoiden kokoonpano.

APU-tasoiksi voitaisiin maaritelld GEF 1 ja GEF 2. Planteja on ainoastaan yksi.

GEF:n tuotantoperiaate poikkeaa muista Grundfosin tuotantoyksikoista kuitenkin
varsin merkittavasti. Joutsan pumppaamotehdas valmistaa suuria, asiakkaan erityis-

tarpeiden mukaan raataloityja pumppaamoita. Yhden pumppaamon valmistusaika
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voi olla 5 — 60 ty6tuntia. Valtaosa muista tuotantoyksikdista on suuria kappalemaaria
tuottavia tehtaita. Naita tehtaita on luontevaa jakaa itsenaisiin APU-yksikoihin ja
naita edelleen pienemmiksi toteemeiksi kutsutuiksi yksikoiksi, jotka puolestaan voi-

vat koostua useista pienemmista yksikoista.

Jos laitehankinta olisi toteutettu samalla periaatteella kuin se toteutetaan suurem-
massa yksikossa, olisi Joutsan tehtaalle hankittu viisi ndytt6a toteemeiksi ja yksi APU-
taulu. Vantaalla sijaitsevalle toimistolle olisi hankittu ohjeistuksen mukaan kaksi

suurta nayttéa ja niiden ohjaamiseen tietokone.

Viiden suuren kosketusnadyton sijoittaminen Joutsan tehtaan varsin pieniin tiloihin
olisi ollut kdytannossa mahdotonta. Tuotantotapakaan ei tue sitd, ettd jokaista yhta
valmistettava pumppaamoa kohti olisi oma suuri ndyttotaulunsa. Vantaalla ei tuotan-
toa ole lainkaan. Paadyttiin ratkaisuun, jossa koko Grundfos Environment Finlandin
toiminta esitetdan yhdelld Joutsan tehtaalle sijoitettavalla 55” kosketusnaytolla.

Nayttoa ohjaava tietokone paatettiin myos sijoittaa Joutsan tehtaalle.

Tehty ratkaisu on perusteltavissa seka kdytettavan tilan puutteella, etta taloudelli-
sesti. Hankkimalla laitteet kaikkiin mahdollisiin toteemeihin, sekd molempiin toimi-
pisteisiin isomman taulut olisi pelkdn laitehankinnan kokonaiskustannus ollut noin
9350€. Tarvittavat asennuskustannukset tulisi lisata tahan. Hankkimalla ainoastaan
valttamattomat laitteet olivat laitehankinnan kokonaiskustannukset ainoastaan
1180€. Asennuskustannukset tulevat olemaan noin 100€ omana tyona toteutettuna.
Kayttoon otettavan nayton kaapelointi pystyttiin yhdistamaan toimiston vesivahin-
gon remontoinnin kanssa tehtaviin kaapelointeihin, jolloin kaapeloinnin aiheutta-

milta lisdkustannuksilta valtyttiin.

6.6 Asennus ja kayttodnotto

Laitteiston sijoituspaikan valinta on ohjeistettu, kuten useat muutkin jarjestelman
kdyttoonottoon liittyvat asiat. Paikan paalla tehtavaksi jai valita maaritetyt kriteerit

tayttava paikka ohjaustaulun sijoituspaikaksi.
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Taulun sijoituspaikalle on maaritetty seuraavia kriteereja:

- Tyovuoron henkiléston tulee mahtua samaan tilaan

- Tilan tulee olla riittavan hiljainen, jotta kokouksen vetaja tulee kuulluksi

Joutsan tehtaalla tehdyn kartoituksen perusteella taululle sopivaksi sijoituspaikaksi
soveltuvia paikkoja oli kaksi. Toinen remontoitavan toimiston eteisaulassa ja toinen

tuotannon sisaankaynnin yhteydessa olevassa aulassa.

Naista kahdesta mahdollisesta sijoituspaikasta valittiin tuotannon sisdaankayntiaula.
Molemmissa mahdollisissa sijoituspaikoissa on tarvittava tila, ja molemmat ovat riit-

tavan kaukana tuotannossa syntyvasta melusta.

Tuotannon sisdankayntiaulan valintaa puoltaa erityisesti vallitseva koronapandemia.
Tehtaalla tehtyjen rajoitustoimenpiteiden seurauksena tuotannon tyontekijoiden kul-
kua toimistoon on rajoitettu. Toimistossa tyoskentelevilla toimihenkil6illd on lupa
menna tuotannon tiloihin asianmukaisin suojavarustein varustautuneena. Toinen si-
joituspakan valintaa puoltava tekija on tuotannon taukotilan sijainti paikan valitto-
massa laheisyydessa. Tama mahdollistaa tuotannon tydntekijoiden oma-aloitteisen

tutustumisen tauluun taukojen yhteydessa.

7 Pohdinta ja johtopaatokset

7.1 Ajatuksia tyon tuloksista

Ty6n tavoitteena oli ottaa kayttoon digitaalinen tuotannonohjaustaulu vanhan pape-
risena toteutetun tilalle. Lisaksi tyon tavoitteena oli luoda mittaristo, jolla mitataan

uuden jarjestelman toimivuutta tuotannon tyontekijan nakékulmasta.
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Jo ennen varsinaisen opinnaytetyon aloitusta kavi selvaksi, ettad kaytettavat resurssit
eivat tule riittamaan kaikkien suunniteltujen tavoitteiden toteuttamiseksi. Tyon aloi-
tus ajoittui kevattalvelle 2020, jolloin Covid-19 pandemia sitoi resursseja ja siirsi oh-
justaulujen kayttoonoton aloitusta eteenpain. Vaikka itse ohjaustaulun kayttéonotto
viivastyi, otettiin Covid-19 pandemian johdosta kayttoon paivittdiset statuspalaverit
MS Teamsin valitykselld. Naiden palaverien siirtdminen DBM-palaveriksi on luonteva

jatkotoimenpide taulun kayttédnoton jalkeen.

Tyo6ta ja siihen varattuja resursseja verottivat myods tuotannon poikkeuksellisen suuri
tyomaara. Ohjaustaulun kdyttéonotto on tehty muiden téiden ohessa lisdatyona, eika

siihen ole osoitettu erillista tydaikaa.

Tyon tuloksena odotettiin saatavan toimiva tuotannonohjausjarjestelma, joka kan-
nustaisi myos tuotannon tyontekijoita osallistumaan entistd enemman jatkuvaan
oman tydnsa parantamiseen. Jarjestelman perusta saatiin niin valmiiksi kuin se ilman
varsinaista ohjaustaulua on mahdollista saada. Itse ohjaustaulun asennusta ei ehditty
opinndytetyon puitteissa saattamaan loppuun. Tdma on seurausta viivastyneista lai-
tetoimituksista. Viimeisten laitteiston osien toimitusaikataulut varmistuivat opinnay-
tetyon kannalta liilan myo6haisiksi. Viivastyksia aiheuttivat sekd mainittu Covid-19 pan-

demia, ettd ongelmat laitetoimittajien kanssa.

SAT-testaus ja valmiin jarjestelman kayttokoulutukset paastdan aloittamaan vasta
vuoden 2021 alussa. Lukuisista viivastyksista huolimatta jarjestelma tullaan saatta-

maan kayttovalmiiksi.

7.2 Mita olisi voinut tehda toisin?

Sanotaan, etta jalkiviisaus on typeryytta. Olisi kuitenkin typeryytta olla ottamatta
opikseen kerran tehdyista virheistd. Taman opinnaytetyon osalta voisi todeta myos,

ettd jos nyt aloittaisin saman tyon, tekisin useita asioita toisin.

Ohjaustaulun kayttoonottoprojektille oli Grundfosilla tehty useissa kohteissa toden-

nakoisesti erinomaisen hyvin toimiva suunnitelma ja aikataulu. Useissa kohteissa
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siksi, ettd monessa muussa kohteessa on osoittaa projektin toteutukseen riittavat re-
surssit. Joutsan tehtaalla ndin ei ole, vaan toteutus on tehty jokapaivaisten toiden li-
sana. Teknisena tukena ovat toimineet Skypen ja Teamsin valityksella kerran viikossa

pidetyt noin 15—-20 minuutin ohjauspalaverit.

Jos nyt aloittaisin tyon alusta uudestaan tietden sen mita nyt tiedan, paneutuisin en-
simmaisena mahdollisimman hyvin annettuihin ohjeisiin. Lisdksi varaisin tyon toteu-
tukselle joka viikolle oman aikansa, esimerkiksi kahdesti viikossa kaksi tuntia. Aika-

taulusta tulisi myos pitaa kiinni.

7.3 Jatkokehitysideoita

Tyota aloittaessa kasitys oli, ettd tuotannonohjaustaulu olisi reaaliaikainen taulu,
josta kavisi ilmi tuotannossa kullakin hetkella olevien toiden eri vaiheet. Tyon ede-
tessa kavi ilmi, ettd ohjaustaulu ei vastannut sita mielikuvaa, joka siita oli esittelyjen
perusteella jaanyt. Kyseisen kaltainen ohjaustaulu vaatisi toimiakseen tyévaiheiden

kuittaukset, jota Joutsan pumppaamotehtaalle ei ole kaytossa.

Jatkokehitysta suunniteltaessa yksi kehityssuunta olisi vaihekuittausten kayttéon-
otto. Pumppaamoiden kokoonpanon pystyy jakamaan 4-5 selkedan tyovaiheeseen,
joiden kuittaamisen pystyisi toteuttamaan varsin helposti. Nykyinen tapa toimittaa
tydmaaraimet tuotannolle, toimii paperitulosteiden varassa. Samat tyomaaraimet
voisi toimittaa jokaiseen asennussoluun asennettavalle tablettitietokoneelle. Table-
tilta olisi mahdollista lukea samat pumppaamoiden rakenteet kuin paperilta. Lisdksi

tyon suorittajalla olisi mahdollisuus kuitata tekemansa vaihe valmiiksi.

Ohjaustaululla ndhtavien mittareiden valintaan olisi myds hyva saada vaihtoehtoja.
Nykyinen ndakyma ei taysin palvele Joutsan pumppaamotehtaan kaltaisen tuotantoyk-
sikdn tarpeita. Nykyinen nakyma on rakennettu enemman massatuotantotehtaan
tarpeisiin, jollaisia valtaosa toimeksiantajan tehtaista on. Joutsassa tehtava tuotanto

sen sijaan on yksittdiskappaleiden valmistusta.
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Tyon reaaliaikaisen vaihekuittauksen lisdhyoty saataisiin varsin tarkasta tyoajan vai-
heiden seurannasta. Kertynytta dataa olisi mahdollista kayttaa myohemmin entista
tarkempaan toiden viikkokuormitukseen. Nykyinen tapa perustuu vuosien mittaan
kertyneeseen tietoon tietyntyyppisten pumppaamoiden tydajoista. Vaikka tuotanto
koostuu yksittdiskappaleista, kaikki pumppaamot muodostuvat samoista osakokonai-

suuksista. Eri moduuleiden koot ja lukumaarat vain vaihtelevat.
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Liitteet

Liite 1 Keratyt toteemi-datan lahteet

Injury {LostTimelnjury) - [Number]

Number of LTI

5IM5

Injury [LostTimelnjury] - [Number] Target N/A (Always 0)

Hazard observation solved - [Number] Number of Closed Hazard Observations SIMS

Hazard observation solved - [Mumber] Target Manual Input

Scrap [ internal scrap - [Local currency] Scrap / internal scrap in local currency BW:ZBB_ZMM_MO1_Q00005_DESTRUCT

Scrap [ internal scrap - [Logal currency] Target Manual Input

FTT - First Time Throush - [%] See "KPI datatmap Equipment” sheet Auromatic Ageregated from Equipment
Quality FTT - First Time Throush - [%] Target Auromatic Ageregated from Equipment

_m: Iy Chain ..o_h_“:n..mn_w:.uz_.ﬁ.cm:

Pes/hours output

Manual Input

RITol« iR 0T Il Cutput ws Plan - [Number]

Pes/hours planned

Manual Input

BT+ [IOR T B O utput vs Flan - [Pieces]

Target

Manual Input

T+ {1 =T N Output ws Flan - [Hours]

Target

Manual Input

Supply Chain  [ggelgs IS W= S e |

Actually Closed Production Orders

BW:ZBB_JPF_MO5_Q0002

Supply Chain sl Egs = 0= s IRES|

Planned Production Orders

BVW.ZBB_ZPP_MO5_00002

Supply Chain gl S e DU SUEEY|

Target

Manual Input

RITTo[+[I 0TI Nl O T TR - On Time To Request [Internal+External] - [%]

Perfect Order Lines {Internal + External)

BW:ZBB_ZDLP_MD3_Q0001

RITTo[+[I e =T Nl O T TR - On Time To Request (Internal+External) - [%]

Total Order Lines (Internal + External)

BW:ZBB_ZDLP_MD3_Q0001

RITTo[+[I e =T Nl O T TR - On Time To Request (Internal+External) - [%] Target Manual Input

Production OPR - Operational Rate - [%] See "KPl datatmap Equipment” sheet Automatic Aggregated from Equipment
OPR - Operational Rate - [%] Target Automatic Ageregated from Equipment
Industrial Productivity - [Index] Activity Hours BW:ZBB_ZPF_MO1_Q0001_V1
Industrial Productivity - [Index] Direct Hours Manual Input
Industrial Productivity - [Index] Target Manual Input

Implemented Improvement Proposals - [Number]

Number of Implemented Improvement Proposals

Select in dropdown

Implemented Improvement Proposals - [Number]

Target

Manual Input
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Liite 2 Keratyn APU-datan lahteet

Injury [LostTimelnjury) - [Number]

Number of LTI

Injury (LostTimelnjury) - [Number]

SIMS

Target

Hazard observation solved - [Number]

Manual Input

Number of Closed Hazard Cbservations

Hazard observation solved - [Murber]

SIS

Target

Scrap J internal scrap - [Local currency]

Automatic Aggregatad from Totem

Scrap / internal scrap in local currency

Scrap [ internal scrap - [Local currency]

BW:ZBB_ZMM_MO1_Q00005_DESTRUCT

Target

FTT - First Time Through - [%]

Automatic Aggregatad from Totem

See "KPI datatmap Equipment” sheet

FTT - First Time Through - [%]

Automatic Aggregated from Equipment

Target

C0l {CCS External / Customer Quality Incidents) - [Murmber]

Automatic Aggregatad from Equipment

COl {CCS External / Customer Quality Incidents) - [Murmber]

MWC {Mon confimaties /Internal Quality Incidents) - [Number]

MWC {Mon confimaties /Internal Quality Incidents) - [Number]

COPQ - Cost of Poor Quality - [TDKE]

Quality

COPQ - Cost of Poor Quality - [TDKE]

Quality

COPQ - Cost of Poor Quality - [TDKE]

MWumber of CQJ (CC5 External / Customer Quality Incidents)  [QIP+5AP OCR
Target Manual Input
Mumber of NCs (Non confimaties fInternal Quality Incidents) [QIP+5AP OCR
Target Manual Input
Scrap / internal scrap in local currency Agoregated from Totem APL
Offline Cost Manual Input
Target Manual Input

Supply Chain

Qutput vs Plan - [Number]

Pcs/hours output

Supply Chain

QOutput vs Plan - [Number]

Aggregatad from Totem

Pcs/hours planned

Supply Chain

Qutput vs Plan - [Pieces]

Agzregatad from Totem

Target

Supply Chain

QOutput vs Plan - [Hours]

Aggregatad from Totem

Target

Supply Chain

P-order delivery - [%]

Agzregatad from Totem

Actually Closed Production Orders

Supply Chain

P-order delivery - [%]

BW-ZBE_ZPP_MMO5_00002

Planned Production Orders

Supply Chain

P-order delivery - [%]

BW-ZBE_ZPP_MO5_Q0002

Target

Supply Chain

OTTR - On Time To Request (Internal+External) - [%]

Manual Input

Perfect Crder Lines {Int2rnal + External)

Supply Chain

OTTR - On Time To Request (Internal+External] - [%]

BW:ZBE_ZDLP_MO3_Q000L

Total Order Lines (Internal + External)

Supply Chain

OTTR - On Time To Request (Internal+External) - [%]

BW:ZBE_ZDLP_MO3_00001

Target

Supply Chain

COTTR - Customer On Time To Request {External) - [%]

Manual Input

Perfect Order Lines {External)

Supply Chain

COTTR - Customer On Time To Request {Extarnal) - [3]

BW-ZBE_ZDLP_MO3_Q0001

Total Order Lines [External)

Supply Chain

COTTR - Customer On Time To Request (External) - [%]

BW:ZBE_ZDLP_MO3_Q000L

Target

Production

PR - Operational Rate -[%]

Manual Input

See "KPI datatmap Equipmeant” sheet

Production

OPR - Operational Rate - [%]

Automatic Aggregatad from Equipment

Target

Production

Industrial Productivity - [Index]

Automatic Aggregatad from Equipment

Activity Hours

Production

Industrial Productivity - [Index]

BW:ZBE_ZPP_MD1_Q0001_V1

Direct Hours

Production

Industrial Productivity - [Index]

Manual Input

Target

People

Implementad Improvement Proposals - [Mumber]

Manual Input

Number of Implemented Improvement Proposals

People

Implementad Improvement Proposals - [Mumber]

Select in dropdown

Target

People

Implementad Improvement Proposals - [Ratio]

Select in dropdown

People

Implementad Improvement Proposals - [Ratio]

People

Kaizen Workshops - [Number]

People

Kaizen Workshops - [Mumber]

People

Employee availability - Direct /Stability - [3]

People

Employee availability - Direct /Stability - [%]

People

Employee availability - Direct /Stability - [3]

FTE {Full ime Equivelant) Employees Manual Input
Target Manual Input
Number of conducted and uploaded Kaizen Workshops Manual Input
Target Manual Input
Scheduled Working Hours Manual Input
Absent Hours Manual Input
Target Manual Input

Supply Chain

1st Confirmed {Ability to ship on time) - [%]

Order Lines closed according to 1st Confirmed

Supply Chain

1st Confirmed {Ability to ship on time) - [%6]

BW:ZBE_ZORD_MO1_00044

Total Order Lines

Supply Chain

1st Confirrmned {Ability to ship on time) - [%]

BW:ZBE_Z0RD_MO1_00044

Target

Manual Input
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Liite 3 Keratyn Plant-datan lahteet

Injury [LostTimelnjury] - [No/Mil h]

Ml Warking Hours

Injury [LostTimelnjury] - [No/Mil h]

Manual Input

Target

Hazard observation solved - [Number]

Manual Input

MNumber of Closed Hazard Cbservations

Hazard observation solved - [Number]

5IM5

Target

FTT - First Time Through - [%]

Automatic Aggregated from Totem

See "KPI datatmap Equipment” sheet

FTT - First Time Through - [%]

Automatic Aggregatad from Equipment

Target

C0l {CCS External / Customer Quality Incidents) - [Mumber]

Automatic Aggregatad from Equipment

Mumber of CQI (CCS External / Customer Quality Incidents)

0l {CCS External / Customer Quality Incidents) - [Mumber]

QJP+3AP OCR

Target

NC {Non confimaties /Internal Quality Incidents) - [Number]

Automatic Aggregated from APU

Mumber of NCs (Non confimaties /Internal Quality Incidents)

NC {Non confimaties /Internal Quality Incidents) - [Number]

QJP+3AP OCR

Target

COPQ - Cost of Poor Quality - [TDKK]

Manual Input

Scrap / internal scrap in local currency

COPQ - Cost of Poor Quality - [TDKK]

Agoregated from APL

Offline Cost

COPQ - Cost of Poor Quality - [TDKK]

Manual Input

Target

OTTR - On Time To Request (Internal+External) - [%]

Manual Input

Perfact Order Lines {Internal + External)

OTTR - On Time To Request (Internal+External) - [%]

BW:ZBE_ZDLP_MO3_00001

Total Order Lines (Internal + External)

OTTR - On Time To Request (Internal+External) - [%]

BW:ZBE_ZDLP_MO3_00001

Target

COTTR - Customer On Time To Request {External) - [%]

Perfact Order Lines {External)

COTTR - Customer On Time To Request {External) - [%]

BW:ZBE_ZOLP_MO3_00001

Total Order Lines [External)

COTTR - Customer On Time To Request {External) - [%]

BW:ZBE_ZDLP_MO3_00001

Target

Perfect Order @ TLT - [%8]

Order Lines closed according to TLT

Perfect Order @ TLT - [%]

BW:ZBB_FORD_MO7_0Q0001

Total Order Lines

Perfect Order @ TLT - [%]

BW:ZBE_ZORD_MO7_00001

Target

QPR - Operational Rate - [%]

Manual Input

See "KPI datatmap Equipment” sheet

QPR - Operational Rate - [%]

Target

Industrial Productivity - [Index]

Activity Hours

Industrial Productivity - [Index]

BW:ZBE_ZPP_MO1_00001 Vi1

Industrial Productivity - [Index]

Implementad Improvement Proposals - [Mumber]

Implementad Improvement Proposals - [Mumber]

Implementad Improvement Proposals - [Ratio]

Implementad Improvement Proposals - [Ratio]

Kaizen Workshops - [Number]

Kaizen Workshops - [Number]

Employee availability - Direct /Stability - [3%]

Employee availability - Direct /Stability - [3%]

Employee availability - Direct /Stability - [3%]

Diract Hours Manual Input
Target Manual Input
Number of Implemented Improvement Proposals Manual Input
Target Manual Input
FTE {Full time Equivelant) Employees Manual Input
Target Manual Input I
Number of conducted and uploaded Kaizen Workshops Manual Input by
Target Manual Input
Scheduled Working Hours Manual Input
Absent Hours Manual Input
Target Manual Input

1st Confirrned {Ability to ship on time) - [3]

Order Lines closed according to 1st Confirmed

1st Confirmed {Ability to ship on time) - 6]

BW-ZBE_ZORD_MO1_Q0044

Total Order Lines

1st Confirmed {Ability to ship on time) - 6]

BW:ZBE_ZORD_MO1_00044

Target

Manual Input
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