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Tuotannonohjaus on nykyaikaisessa tuotannossa valttdméatonta. Tuotannonohjaus
voidaan jakaa karkea- ja hienokuormitukseen. Karkeakuormituksessa tehdaan
pitkan aikavalin suunnitelma, kun taas hieno-ohjaus tekee saman lyhyella aikava-
lilla. Tuotantomuodot voidaan jakaa asiakas- ja varasto-ohjautuviin, mitka asetta-
vat tuotannonohjaukselle erilaiset l[&htékohdat.

Nykypaivana Lean-filosofiat, kuten JIT-tuotannonohjaus on suosittua, koska pyri-
td&n karsimaan kustannuksia, lisddmaan tehokkuutta ja toimitusvarmuutta. Perin-
teinen, taysin varasto-ohjautuva tuotanto on menettamassa jalansijaansa. Elintar-
viketeollisuuden erikoisluontoisuus aiheuttaa ongelmia tuotannonohjauksen suun-
nittelulle. Elintarvikekoneenrakennus on taas usein pitkakestoinen, monimutkainen
projekti, joka aiheuttaa omat ongelmansa tuotannonohjaukselle. Elintarvikejalos-
tuksessa taas ongelmat liittyy tuotteiden lyhyeen sailyvyysaikaan.

Opinnaytetydssa etsitdan vastauksia tuotannonohjauksen tarkeisiin kysymyksiin.
Kaikkein haasteellisemmaksi koetaan henkildston ja materiaalin kuormitus. Meije-
rin voinvalmistuksessa materiaalinhallinta aiheuttaa hieman ongelmia, silla tuotan-
non tarkoitus on kayttaa kaikki raaka-aine lyhyella aikavalilla. Leipomon erittain
lyhytikaiset tuotteet aiheuttavat tuotannonohjauksen hienokuormituksen paivittain.
Liséksi leipomon tuotannonohjaukseen kuuluu oleellisena osana logistiikan hallin-
ta, silla tuoreet tuotteet taytyy kuljettaa asiakkaille paivittdin. Koneenrakennukses-
sa taas keskeiset ongelmat on juuri henkiléston hallinnassa, silla projekteilla on
monia eri vaiheita eikd kaikkia tydmiehia valttamatta tarvita, koska tehtavat vaati-
vat erikoistumista.
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Operation management is a vital element in modern industry. Operation (produc-
tion) management can be divided into two: rough and fine control. Rough control
means planning production for a long period of time (~1 year) and fine control
means executing the plan and adjusting production on a weekly/daily basis. Pro-
duction models can be divided into customer-driven and stock-driven which sets
different offsets on production management.

JIT/Lean-philosophies are nowadays very common, because everyone likes to cut
production costs, increase efficiency and delivery certainty. Traditional, completely
stock-driven production is losing its foothold.

The special needs of food industry cause problems with production management.
Building machinery for food industry is often a long process, taking several months
and the projects are complicated. The short shelf life of some foodstuffs causes
problems in scheduling a production plan. In this thesis we look for answers for the
most common problems when managing production. T

he most challenging aspect seems to be managing the load on personnel and ma-
terials. In the dairy, the most difficult aspect to manage was the load on personnel
and materials, since butter making needs to use all the ingredients that arrive on
quite short basis. Bakery products have a very short shelf life and they need to
adjust the scheduling daily. They also need to have working logistics since they
need to distribute fresh goods to the customers daily. In construction of foodstuffs
machinery the key elements is managing the load on workers. The projects are
long and they have several different phases in which all the workers may not be
needed, since some of the work needs specialization.

Keywords: operation management, product management, foodstuff, foodstuffs
industry, JIT
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

JITIOT Just in Time / Juuri oikeaan tarpeeseen — tuotanto.

Lapdaisyaika Aika, joka kestdad tuotteen tilausprosessista aina asiak-

kaalle asti.



1 JOHDANTO

1.1 TyOn tausta

Tuotannonohjaus on nykypaivan tuotantolaitoksissa lahes valttamattomyys. Tuo-
tantoa voidaan ohjata joko perinteisin menetelmin kasin tai tietokonepohjaisen tuo-
tannonohjausjarjestelman avulla. Tuotannonohjausohjelmiston tarve maaraytyy

tuotantoprosessin ja sen laajuuden mukaan.

1.2 Tyon tavoite

Opinnaytetydssa selvitetdan tuotannonohjauksen tilaa elintarviketeollisuudessa ja
elintarvikelaitteita valmistavissa yrityksissa. Pyritaan saamaan vastauksia tuotan-
nonohjauksen perimmaisiin  ongelmakohtiin tutkimuskysymysten avulla. Lisaksi

yritysten tuotannonohjausta verrataan teoreettisiin malleihin.

Tutkimuskysymysten paakohdat:
— Miten tuotannonohjaus yrityksessa on suunniteltu?
— Miten henkiloston karkea- ja hienokuormitus on suunniteltu?
— Miten laitteiden karkea- ja hienokuormitus on suunniteltu?
— Miten raaka-aine- ja materiaalikuormitus suunnitellaan?
— Mita tydkaluja on tuotannonohjauksessa kaytossa?

— Mitka tekijat ohjaavat tuotannonsuunnittelua?

— Tuleeko henkiloston karkeakuormitus suunnitella niin, ettd on 100 %
kuormitus?
— Miten jarjestetdan hienokuormitus, jos kapasiteetin kuormitus on yli
100 %? Mita keinoja?
— Miten sopeutetaan ylikapasiteettia, jos karkeakuormitus on tehty toi-

sella aarilaidalla ?



1.3 TyoOn rakenne

Opinnaytetyo rakentuu neljaan keskeiseen osaan:

1. Johdanto

— Kerrotaan tyon taustat, tavoitteet ja rakenne.

2. Teoria ja menetelmat

— Perehdytaan tuotannonohjauksen teoriaan. Kasitellaan karkea- ja hieno-
kuormitus seka imu- ja tyontdohjaus. Lisaksi kaydaan lapi perustuotanto-
muodot: asiakas- ja varasto-ohjautuva tuotanto seka asiakasohjautuvaan
tuotantoon laheisesti liittyva JIT.

— Kasitellaan tydssa kaytetyt menetelmat.

3. Haastattelut

— Haastatellaan neljaéa eri elintarviketeollisuudessa toimivaa yritysta: kahta
kone- ja laitevalmistajaa seka kahta elintarvikejalostajaa.

4. Analyysi, johtopaatokset ja pohdinnat
— Analysoidaan haastattelusta saatu tieto seka tehdaan niista tarvittavia

johtopaatoksia.
— Pohditaan johtopaatoksia ja analyysien tuloksia.
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2 TUOTANNONOHJAUKSEN TEORIAA

Tuotannonohjauksen tarkoitus on ohjata yrityksen tuotantoa, asettaen tuotteelle
tietyt vaatimukset niiden hinnasta, méarasta, laadusta seké toimitusajasta (Porter,
2009, 12). Tuotannonohjauksen pohjalla voi olla tietokonepohjainen jarjestelma tai
ohjaus hoidetaan perinteisimmin menetelmin suullisesti tai kirjallisesti tuotanto-

paallikon toimesta.

Tuotannonohjaus ja —suunnittelu voidaan jakaa kahteen paaosaan: karkeaohjauk-
seen ja hieno-ohjaukseen. Tuotantotekniikat voidaan jakaa karkeasti kahteen: tila-
us(asiakas-)tuotantoon ja varastotuotantoon. (Kilpeldinen, [viitattu 1.11.2011],
178.)

Tuotannonohjauksen tarpeellisuus on kasvanut automaation ja erakokojen kasva-

essa. Tuotannonsuunnittelu pohjautuu aina myynnin tarpeisiin.

Kuviossa 1. on havainnollistettu tuotannonohjausprosessi. Ylaosassa on ennustei-
siin ja tilauksiin pohjautuva myynnin tarpeet, joiden pohjalta tuotantoa voidaan
suunnitella. Vasemmalla puolella ovat pitkalla aikavalilla ja oikealla puolella lyhyel-
|& aikavalilla vaikuttavat seikat. (Kilpelainen, [viitattu 1.11.2011], 178 .)

’ Ennuste ‘ ’ Tilaukset ‘

l |

Myynnin tarpeet

Myynti

Tuotannonsuunnittelu Toteutus

v

Materiaalitarve N Hankinnat
—" Materiaalivaraus

v A

Kapasiteetin Hienokuormitus
sopeutus

v v
Tuotantotilaus Tuotannon seuranta

i
L

Kapasiteettitarve

Kuvio 1. Tuotannonsuunnittelun prosessi. (Scheer, A-W., 1994 )
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2.1 Karkeaohjaus

Karkeakuormituksessa ohjataan tuotannon kapasiteettia. Tah&n liittyvat kaikki tuo-
tantoon vaikuttavat muuttujat kuten henkildkunta, laitteet ja raaka-aineet, jotka na-
kyvat kuviossa 2. Tuotannon karkeasuunnitelma tehdéaan yleensa pitkalla aikavalil-
l&, useimmiten vuosittain. Tuotantoa suunnitellaan edellisvuosien myyntisuunni-
telmien, ennusteiden ja/tai budjetin perusteella tai projektituotannossa meneilld&n

olevien projektien perusteella. (Kilpelainen, [viitattu 1.11.2011], 186.)

[ Y
MAKSIMI
KAPASI- T YUTYOT,
4N AF R '
TEETT i POISSAOLOT > ALIHANKINTA,
[T HAIRIOT JA KORJAUKSET [ s,
v/ A LOMAT
3 HYLKYTUOTANTO |
BRUTTO-
KAPASI-
TEETTI P
NETTO-
KAPASITEETTI
A 4 \

Kuvio 2. Kapasiteetin osatekijat. (Kilpelainen, [viitattu 1.11.2011], 186.)

Maksimikapasiteetti on tilanne, jossa kaikki mahdolliset tekijat on hyoédynnetty
saavuttaakseen 100%:n kuormitus. Tahan voidaan laskea my@s tilapainen kapasi-
teetti esimerkiksi vuokratydvoiman ja alihankinnan kautta. Bruttokapasiteetilla tar-
koitetaan laitteiden maksimikapasiteettia ilman inhimillista tekijad. Nettokapasiteet-
ti tarkoittaa tuotantolaitoksen omaa kapasiteettia ilman normaalista poikkeavaa
tyokuormitusta: ylity6t, alihankinta tai valiaikainen tyévoima. (Kilpeldinen, [viitattu
1.11.2011], 186-187.)
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2.2 Hienokuormitus

Hienokuormituksella tarkoitetaan tietyn tuotanto-/tybvaiheen kuormituksen saatoa
lyhyella aikavalilla. Joissakin tapauksissa hienokuormitus tehdaan paivittain. Hie-
nosuunnittelussa tulee tietdd valmistusmaara, tuoterakenne, tydvaihetiedot ja ma-
teriaalinhallinta. Lisaksi pohjalla tulee olla hyva karkeasuunnitelma. (Kilpeldinen,
[viitattu 1.11.2011], 197-198.)

Hieno-ohjaukseen liittyy oleellisesti materiaalin/raaka-aineen ohjaus: raaka-aineet,
laitteet ja tyontekijat tulee olla oikeassa paikassa oikeaan aikaan ja niita tulee olla
tarvittava maara. Myos laitteiden hetkellinen kapasiteetin nosto tai lasku voi olla
mahdollista. Tahan vaikuttavat kuitenkin laatutekijat, silla useimmiten laatu koe-

taan ykkostekijaksi eiké se saa vaarantua.

2.3 Tyo6nto- jaimuohjaus

Tyontoohjaus on kaikkein perinteisin ohjausmuoto. Tydntdohjaus tarkoittaa sita,
ettd aiempi tyovaihe ohjaa seuraavaa tyovaihetta tuotannossa. Prosessi jatkuu
aina sita mukaa kun edellinen tyévaihe on valmis. Taten tuotantoa ohjaa esimer-

kiksi raaka-aineen saatavuus. (Stevenson, 2009, 710-711.)

Imuohjaus tarkoittaa tilannetta, jossa tuotannon viimeisin vaihe ohjaa aikaisempaa
tuotantoprosessia. Imuohjaus liittyy olellisena JIT-tuotantostrategiaan, jossa pyri-
taan vahentamaan varastoja ja sitoutunutta paaomaa. Nain ollen viimeisin vaihe
eli toimitus asiakkaalle ohjaa koko aiempaa tuotantoa. Taten varastoja pystytdan
pitAmaan minimissa. Imuohjauksen onnistuminen vaatii hyvin sujuvaa ja organisoi-

tua tuotantoa. Taméa ilmenee hyvin kuviosta 3. (Blomqvist, 2001, 11-12.)



Vaihe 1

|

OHJAUS- |

SUUNTA J
Vaihe 2

|

|

|
Vaihe 3

Kuvio 3. Imuohjaus.
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3 TUOTANTOMUODOT

Tuotantomuodot voidaan jakaa karkeasti kahteen osaan sen perusteella, mika
ohjaa tuotantoa. Joko pyritaan valmistamaan tuotteita tasaisesti varastoon tai pyri-

tdan mukailemaan asiakkaiden tilauksia.

3.1 Asiakasohjautuva tuotanto

Asiakasohjautuvassa tuotannossa pyritaan arvioimaan asiakkaiden kysynta, jonka
pohjalta tuotantoa sitten suunnitellaan. Tama tehdééan yleensa aikaisempien vuo-
sien myynnin pohjalta ja/tai erillisen markkinatutkimuksen avulla. Tama menetelma

on havainnollistettu kuviossa 4. (Kilpeléinen, s.77)

Tama on useasti hyvin haasteellista, silla markkinatilanteet yleensa muuttuvat.
Mutta jos kyseessa on niinsanottu perinteinen vakiotuote, esimerkiksi levitteet,
niiden kysynté on usein verrannollinen edellisvuosien myyntiin, vaikka yleensa

pienta vaihtelua tapahtuukin trendien muuttuessa.

25

20
15

/\ Ky syntd
10 = \// \ —— Tuotanto
5

Kuvio 4. Tuotanto pyrkii mukailemaan tilauksia.
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3.1.1 Lean/JdIT

Lean/JIT (Just In Time) —strategia on peraisin Japanissa 1900-luvun puolivalin
autoteollisuudesta. Ne pyrkivat parantamaan asiakastyytyvaisyyttd ja prosessin
kulkua pyrkimalla eliminoimaan kaikkea turhaa ja tekemalla tuotannossa sujuvam-
paa/joustavampaa. Lean- ja JIT-systeemit ovat nykypaivanékin hyvin suosittu me-
netelm& tuotannonohjauksessa. Tatd filosofiaa kaytetddn asiakasohjautuvassa
tuotannossa. (Stevenson, 2009, 693-694.)

Leaniin ja kuuluvat oleellisesti seuraavat kohdat:
— kaiken turhan minimointi (ty6vaiheet, varastot, kuljetukset, odotusajat, yli-
tuotanto, yliprosessointi, virheelliset tuotteet)
— jatkuva kehittaminen (prosessi ja tyontekijat)
— imuohjaus: lapimenoaikojen lyhennys, tuotannon tasoittaminen

— virheiden eliminoiminen prosessista. (Porter, 2009, 31.)

JIT/JOT-tuotannossa on paaasiassa kyse vain juuri oikeaan tarpeeseen (JOT) -
valmistuksesta. Kuitenkin sen kaytto ilman Leanin muita kohtia voi johtaa epasuo-

tuisiin lopputuloksiin.

3.2 Varasto-ohjautuva tuotanto

Varasto-ohjautuvassa tuotannossa lahdetéan liikkelle tilanteesta, jossa tuotetta
pyritddn valmistamaan varastoon tasaisesti eika valitetd kysynnan mahdollisista

heilahduksista. (Kilpelainen, s.77)

Tuotantokapasiteetti pyritdan optimoimaan niin, ettd tuotetta voidaan valmistaa
tasaisesti ympéari vuoden. TAma menetelma sopii parhaiten muuttumattomien va-
kiotuotteiden, kuten paperi, tuotantoon. Kuviossa on 5 esitetty kysynnan ja tuotan-

non valiset suhteet esimerkiksi vuoden aikana.
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Kuvio 5. Vakiotuotteiden valmistus varastoon.

16



17

4 MENETELMAT

Ensimmaiseksi tutkittiin minkalaista kirjallisuutta aiheesta l6ytyy. Keskityttiin tassa
l&hinn& tutkimaan aiheeseen liittyvia oppikirjoja ja —materiaalia, silla tyon alkupe-
raisend lahtokohtana oli koulun ja alan toimijoiden valisen yhteisty6n kehittaminen.

Lahteind kaytettiin padasiassa Stevensonin Operations management —opusta, jota
kaytetaan oppikirjana seka Vaasan yliopiston professorin T. Kilpeldisen kirjasta

Tuotantotalouden perusteet.

Tutkimusmenetelmana kaytettiin yrityshaastatteluja. Haastateltiin neljaa elintarvi-
keteollisuudessa vaikuttavaa yritysta. Ensiksi kirjoitettiin vapaamuotoisen koosteen
tutkimuskysymysten vastauksista. Sen jalkeen pyrin analysoimaan vastauksia ver-
taamalla niita teoriapohjaan. Kaytin seuraavia kysymyksia purkamaan haastattelu-

ja

— Mihin teorioihin yrityksen tuotannonohjaus pohjautuu?
— Mitka tekijat vaikuttavat yrityksen tuotannonohjaukseen?
— Mité eritysseikkoja yrityksen toimiala aiheuttaa tuotannonohjaukseen?

— Mitd muuta oleellista yrityksen tuotannonohjauksessa on?

Lisaksi purettiin yrityksen tuotannonohjausprosessin kaavioksi, mista nakee mika

ohjaa mitékin ja millaisella aikavalilla.

Lopuksi tehtiin tarvittavia johtopaatoksia kaikkien haastattelujen pohjalta tutkimus-

kysymysten vastauksista.
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5 HAASTATTELUT JA ANALYYSIT

5.1 Kone-jalaitevalmistaja 1

Yritys 1 valmistaa elintarviketeollisuudessa kaytettavia moduulituotantolaitoksia.

Karkeakuormituksen sdatda myynnin pohjalta tehty budijetti sekd olemassa olevat
projektit. Hienokuormitus tehd&an paperille viikoksi-puoleksitoista kerrallaan.
Haastattelun ajankohtaan oli juuri menossa tuotannonohjausjarjestelman kayt-

téonotto. Sen tulisi olla taysin kayttdvalmis vuoden loppuun mennessa.

Ongelmana on ollut |&paisyaikojen hitaus. Tuotteet ovat pitkélle raataloityja, eika
varastoon ole voitu valmistaa vaan on pitanyt odottaa asiakkaan tilausta. Nyt uu-
della tuotannonohjausjarjestelmalla pyritdan lyhentamaan tata aikaa syottamalla
sinne valmiita tuoterakenteita jo tehdyista koneista ja taten liikutaan askel kohti
massaraatalointia. Na&ain pystytddn paremmin laskemaan kuinka kauan tuotteen

valmistukseen menee ja mitéa osia ja tydmiehia tarvitaan missékin vaiheessa.

Haastatteluhetkelld oli tuotannossa kaytannéllisesti katsoen 30 % liian vahan tyo-
miehia. Tyontekijoista noin puolet olivat vuokratydntekijéitd. Ongelmana on osaa-
vien tyOntekijoiden saanti, silla osa tdisté on korkealle kustomoituja. Jos kapasitee-
tin tarve laskee, vuokratyontekijoitéa ei enaa tarvita. Karkeakuormitus on tehty niin,

ettd vakituisilla tyontekijoilla on kaytanndssa lahes taysi kuormitus.

5.1.1 Analyysi

Haastatteluhetkella henkildston kuormitus oli suurempaa kuin sen maksimikapasi-
teetti, vaikka puolet henkilostosta oli vuokratydntekijoita. Tuotannonohjaus ei télla
hetkella ollut tdysin onnistunut. Tietojarjestelmdpohjaisen tuotannonohjausjarjes-
telman kayttoonotto ehkd auttaa tassa tulevaisuudessa. Talloin pystytadn ehka
reagoimaan kuormituksen muutoksiin nopeammin niin materiaali-, henkilosto-,
kuin laitteistopuolella. Se myds auttaa varmasti mahdollisten uusien tilausten sovit-
tamista tuotantoon. Kuviossa 6. ndkyy hyvin yrityksen tuotannonohjausprosessin

rakenne.
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| Pitka aikavali | Lyhyt aikavali

Budjetti
Hieno-ohja
- ———» Karkeaohjaus I jaus

N

‘Uudet tilaukset

Materiaalinhallinta

Kuvio 6. Yrityksen 1 tuotannonohjaus.

5.2 Kone- ja laitevalmistaja 2

Yritys 2 valmistaa materiaalinkasittelylaitteita, paaasiassa elintarviketeollisuuden
kayttoon. Tuotanto on projektiluontoista, joten tuotannon/laitteiden suunnittelu aloi-
tetaan vasta, kun tilaus on saatu. Projekteja on yhta aikaa meneillaan noin kym-
menkunta. Parhaimmillaan projekteja on ollut yhtaaikaa 50 kappaletta. Talléin ne

ovat kuitenkin olleet mittasuhteiltaan pienempia.

Tuotannonohjauksessa yritys luottaa perinteisiin menetelmiin ja heilla ei ole tieto-
konepohjaista tuotannonohjausjarjestelmaa. Karkeasuunnitelma tehdaan excel-
taulukkoon. Hienokuormituksen tekee tuotantopaallikké jokaiselle tyontekijalle
henkilokohtaisesti. Kerran viikossa pidetaan tuotantoon liittyen palaveri. Projektit
ovat yleensa pitkia, parista viikosta vuoteen. Kuitenkin materiaalinhallinnassa kay-
tetdan Sonet-jarjestelmaa, silla laitteiden valmistuksessa tarvitaan runsaasti erilai-
sia materiaaleja ja komponentteja. Varastoissa ei ole kuin perusraaka-aineita: me-
talleja ja muoveja. Kaikki komponentit tilataan vasta, kun projekti on kaynnistetty,
silla jokainen projekti on erikoisluontoinen eikd komponentteja voi hankkia varas-

toon etukéateen.

Yrityksen mielesta, karkeakuormitusta ei kannata suunnitella 100 %:n mukaan,
silla projektit elavat jonkin verran ja kaikkea sattuu ajan mittaan. Heidan ajatus oli,

ettd suunnitelmat tehdaan niin, etta kuormitus olisi noin 90 %.
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Yrityksen ratkaisu tahan on vuokratyovoima. Yrityksella on useita vuokrahenkilgita,
jotka ovat tarvittaessa tyoskennelleet yrityksessa jo useita vuosia. Osittain myos
kiireellisyysjarjestysta pystytadn muuttamaan. Toimituksissa ei ole yhtaan joustoa,
silla laitteet tulee olla toiminta- ja asennusvalmiita sovittuun aikaan mennessa, kun

tilausvahvistus laitteista on tehty.

Jos nayttada siltd, ettd kuormitus on ~50 % ja tallainen tilanne jatkuu kauan, osa

henkilostosta taytyy lomauttaa.

Tietokonepohjaisesta tuotannonohjausjarjestelmasta on keskusteltu, mutta sen
hyodyt nykyiselladn nahdaan pienina. Tilauksia on kuitenkin yhta aikaa meneillaan
aika pieni maara ja niiden etenemistd on helppo seurata. Nakymys oli, etta tieto-
konepohjaisen tuotannonohjausjarjestelman hyddyt olisivat minimaaliset. Kuitenkin
muutamia asioita, jotka olisivat hyvid: néakisi koko tuotannon ja niiden etenemisen
pitkaksi ajaksi ja olisi helpompaa sovittaa esimerkiksi uusia tilauksia, jos jossain
kohtaa on véahemman kuormitusta (esim. jos jotain tarkeitd komponentteja joutuu
odottamaan tms.). Jos tuotannonohjausjarjestelmaa kuitenkin hankittaisiin, sen
tulisi olla kevyt, etta sita olisi helppo kayttaa eika kuluisi turhaa aikaa ja resursseja

sen yllapitamiseen ja mahdollisten virheiden korjaamiseen.

5.2.1 Analyysi

Haastattelun perusteella tuotanto on pitkalle kustomoitua projektiluontoista tuotan-
toa. Jokainen tilaus tehdaan asiakkaan toiveiden mukaan, silla asiakkaiden tarpeet
ovat erilaisia. Tasséa tapauksessa ehké vakituiselle henkilostolle kannattaisi suun-
nitella kuormitus 100 %, silla yritys kayttdd myo6s vuokratyontekijoita. Kuvio 7 esit-

taa karkeasti yrityksen tuotannonohjausprosessin vaiheita.
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| Pitka aikavali | Lyhyt aikavali |

Budjetti

Hieno-ohjaus

~——»Karkeao hjaus

/

Tilaukset

Uudet tilaukset

Materiaalinhallinta

Kuvio 7. Tuotannonohjauksen muodostuminen Yritys 2:ssa.

5.3 Meijeri

Yritys 3 on meijerialan yritys, josta haastattelin yksikko&, joka valmistaa voita ja
levitteita.

Rasvaosaston tuotannonohjaus on riippuvainen raaka-aineohjauksesta. Se on
seka tyonto- ettd imuohjauksinen. Rasvaosaston tuotanto on tasoittavaa: kaikki
raaka-aine (kerma) pitda valmistaa voiksi ja levitteiksi. Tuotannon karkeasuunni-
telma tehdaan vuodeksi myyntiennusteen ja budjetin pohjalta. Hienosuunnittelu
tehdaan kahdeksi viikoksi kerrallaan tyévuorolistojen muodossa, ja joka keskiviik-
ko julkistetaan seuraavan viikon tuotantosuunnitelma. Tama suunnitelma ei kui-
tenkaan ole valttamétta viimeinen versio, silla tuotanto eldd raaka-aineen saata-

vuuden ja laitteiden toimivuuden takia.

Heilla on kaytdssa SAP-jarjestelma, johon asiakkaat (kaupat, keskusliikkeet) teke-
vat omat tilauksensa. Heilla on erillinen jakeluvarasto, jotka sitten jakelevat joelta
saapuvat tuotteet tilausten perusteella. Varastotaso pyritdan pitamaan tasaisena ja

kohtuullisen pienena.

Karkeakuormitus tehdaan niin, ettd kuormitukseen jaa jonkin verran valjyytta. Li-

saksi kaksi kertaa vuodessa tehddan maaraaikaisia sopimuksia. Jos kuormitus
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nayttaa ylittdvan 100 %, kaytdsséa on jonkin verran ylitdita, jos ongelma on lyhytai-
kainen. Jos tarvitaan lisatydvoimaa, on kaytdossa kutsuttaessa-sopimuksia, joilla
voidaan tilapaisesti lisata henkilostoa. Lisaksi kiireellisyysjarjestysta voidaan muut-
taa. Toimitusvarmuus ja laatu ovat kaiken perusta. Myos kaikki raaka-aine pitaa
saada kaytettya, silla jos kermasailiot ovat taynné, ei voida vastaaottaa liséda ker-
maa, mik& haittaa kuljetuksien ja maidon kuorinnan toimintaa, mik& haittaa myos

muiden osastojen toimintaa.

Jos nayttda silta, ettd ettei kaikille ole tarpeeksi kuormitusta, tilannetta voidaan
korjata hetkellisesti ty6najan lyhennyksilla (pekkaset). Jos tilanne jatkuvan kauan
joudutaan pohtimaan, etta jatketaanko maaraaikaisia sopimuksia tai pahimmassa

tapauksessa joudutaan YT-neuvotteluihin.

5.3.1 Analyysi

Haastattelun perusteella tuotanto on asiakas- etta varastotuotantoa. Rasvaosas-
ton tuotanto on ns. tasaavaa tuotantoa, joten esim. raaka-aineen saatavuus ja
maara riippuu muiden osastojen raaka-aineen kaytosta, silla kaikki raaka-aine tu-
lee prosessoida mahdollisimman pian. Asiakkaiden tilaukset ohjaavat tuotantoa ja
samoin my0s varastotilanne. Raaka-aine tyontaa tuotantoa toisesta paasta eli tuo-
tanto on seka imu- etta tydntdohjautuvaa. Kuviossa 8 on esitelty tuotannonohjaus-

prosessin paapiirteet.
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| Pitka aikavali | Lyhyt aikavali

Budjetti Hieno-ohjaus

A\

Varastotilanne

Myyntisuunnitelma \ \
~——_YKarkeaohjaus Tilaukset

Raaka-aineen kaytto

Raaka-aine-ennuste

Kuvio 8. Meijerin voi- ja levitevalmistuksen tuotannonohjauksen osatekijat.

5.4 Leipomo

Haastateltavana oli leipomo, joka valmistaa tuoretuotteita.

Karkeasuunnittelu lahtee edellisvuosien myyntihistoriasta sekd sen pohjalta teh-
dysta budjetista. Tuoretuotteiden leipomon tuotannonohjaus on puhtaasti asiakas-
lahtoistd. Hienokuormitus tehdédéan kaytannossa paivatasolla; Edellisena paivana
tehdyt tilaukset toimitetaan seuraavana pdaivana asiakkaille asti. Asiakkailla on
yleensa pitempiaikaisia sopimuksia (1-2kk) tuotteiden toimituksesta, mutta maara
selvidad vasta paivittaisen tilauksen yhteydessa. Tuotanto aloitetaan ennusteen
pohjalta ja kun tilaukset ovat selvinneet, jatketaan tuotantoa sitten tilausten pohjal-
ta.

Heilla on kaytossa tietojarjestelmapohjainen tuotannonohjausjarjestelma johon
kuuluu myos raaka-aineen seka myynnin ohjaus. Asiakastilaukset tulevat
95%:sesti suoraan jarjestelmaan. Tietojarjestelma laatii myds ennusteet, jonka

pohjalta tuotanto aloitetaan.

Varastoja ei ole valmiille tuotteille ja raaka-ainetilanne pyritdan pitdmaan myos
mahdollisimman alhaisena. Tuotannonohjauksen piiriin kuuluu tassa tapauksessa

my0Os oleellisesti tuotteiden kuljetus asiakkaalle. Yolla tuotteet pakataan Fifo-
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periaatteen (first in, first out) mukaisesti ja jarjestelma yllapitaa reaaliaikaista rahti-

kirjaa. Nain ollen ollaan tarkalleen perilla mitd menee ja minne, ja mihin aikaan.

Karkeakuormitusta tehtdessd on mahdotonta paasta 100 %:iin, silla paivittaiset
tuotantomaarat vaihtelevat rajusti ja erilaiset sesongit, kampanjat ja mahdolliset
ongelmat vaikeuttavat hommaa. Jos hienokuormituksessa tarvitaan ylimaaraista
kapasiteettia, on kaytossa ylimaaraisia kutsuttaessa-sopimuksella olevia tyonteki-
joita ja liséksi tydvuoroja voidaan jarjestdd uudelleen, silla paivittainen tuotanto-
maara on suurimmillaan maanantaina ja perjantaina. Liséksi tehtaalla on kaytossa
tyonkierto eli tehtavat vaihtuvat viikottain. N&in kaikkien tydntekijoiden pitaa hallita
kaikki hommat ja ongelmat esim. mahdollisien sairaspoissaolojen kannalta helpot-
tuu, kun kuka tahansa voi korvata. Lisaksi tama jarjestely kohottaa mahdollisesti

tydmoraalia.

Jos karkeakuormitus nayttaa jaavan 50 %, kaytossa on tydajan lyhennykset (pek-
kaset) lisdksi tybajan tasausta (esim. tiistaina ja keskiviikkona 7,5t ja perjantaina

9h). Jos tilanne jatkuu pitkdan, on viimeisena ratkaisuna YT-neuvottelut.

5.4.1 Analyysi

Tuotanto on erittain asiakasohjautuvaa. Valmiilla tuotteilla ei ole varastoa ollen-
kaan vaan ne kuljetetaan heti aamulla kauppoihin. Tuotanto on taysin just-in-time
— tuotantoa. Ongelmina tassa on, ettda toiminta pohjautuu suuresti kuljetuksiin ja
niiden onnistumiseen niin raaka-aine kuin valmiiden tuotteidenkin puolella, kun
raaka-ainevarastot pyritaan pitdmaan mahdollisimman pienind. Suuret vaihtelut
tuotannossa vaikeuttavat tyontekijoiden tasaista kuormitusta. Onnistunut tuotan-
nonohjaus on erittain tarkeaa. Yhteistyd alan oppilaitosten kanssa varmasti auttaa,
silla varsinkin opiskelijat ovat hyvaa valiaikaistydvoimaa erityisesti vilkonloppuisin.

Kuviossa 9 on leipomon tuotannonohjaus esitetty karkeasti.
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Kuvio 9. Leipomon tuotannonohjaus.
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6 JOHTOPAATOKSET

Yleisena mielipiteena oli, ettd karkeakuormitus pyritaan jarjestamaan noin 80-90
% kuormituksella, jotta on jonkin verran pelivaraa mahdollisia ongelmia varten.
Elintarvikejalostuksessa tuotannonohjauksen toimivuus on elintarkeaa, silla tuottei-
ta ei voi tehda varastoon. Tama on aarimmaisen herkkaa erityisesti lyhyen saily-
vyysajan omaavilla tuotteilla. My6s raaka-aineen kasittely tuo omat ongelmansa,
koska raaka-aineetkin ovat pilaantuvia ja vaativat tarkat sailytysolosuhteet. Kone-
ja laitevalmistajilla ei raaka-aineiden pilaantuvuudesta johtuvia ongelmia toki ole,
mutta jokaisen tuotantolaitoksen ja siina valmistettavien tuotteiden atribuutit ovat
erilaiset, joten varastoon ei juurikaan voi tehda tai varata muuta kuin aivan perus-

materiaaleja ja komponentteja.

Naiden seikkojen takia JIT-filosofia oli kaikkien haastateltujen elintarvikejalostajien
tuotannonohjauksen pohjana. Perinteinen, taysin varasto-ohjautuva tuotanto ei ole
kovin edullista silla varsinkin elintarvikkeiden tapauksessa, varastojen yllapito ja
varsinkin olosuhteiden saatd (esim. lampdétila) on kallista. Meijerin tapauksessa
pienimuotoisten varastojen tekeminen oli mahdollista, silla tuotteilla oli kohtuullisen
pitk& sailyvyys. Kuitenkin monen elintarvikkeen jalostuksessa (esim. leipomo) nii-
den lyhyt sailyvyys pakottaa tuotannon optimoimiseen jopa paivatasolla. Elintarvi-
kelaiterakennuksessa on asiakasohjautuva tuotanto oikeastaan ainoa vaihtoehto.
Kuitenkin kysyntd& on hyvin vaikea ennustaa pitkalla aikavalilla. Kuitenkin pyrki-
mysta ja kiinnostusta on tallékin alalla myds muiden tuotantomenetelmien kayt-
toon, esimerkiksi massaraatalointia hyvaksikayttden. Talldin pystyttaisiin valmis-
tamaan peruskomponentteja ja laitteita jopa varastoon, ja tilausten mukaan niita
pyrittaisiin kustomoimaan asiakkaiden tarpeeseen. Tama tyyli on kaytdssa esimer-

kiksi monilla auto- ja tydajoneuvovalmistajilla.

Kone- ja laitevalmistajilla oli vuokratydntekijoiden kayttd arkipaivaa, silla tuotanto
on projektinomaista ja vaihtelevampaa. Toisaalta kuormituksen ollessa pieni, pys-
tyttiin vdke& vahentdmaan helpommin. Elintarvikejalostajilla hienokuormituksen
vaihtelu hoidettiin muunmuassa ylitdin ja tilapaisen tydvoiman avulla, jos tarvittiin
lisdd henkilostod. Kun taas ylikapasiteettia sopeutettiin tydajan lyhennyksilla tai

vapaapaivilla seka pienentamalla laitteiden tehoa.
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7/ POHDINNAT

Tuotannonohjaus ei ole taysin yksiselitteistd. Tuotannonohjauksen toimiminen
riippuu monesta tekijasta. Suurimmat ongelmat ovat materiaalin ja henkilostonhal-
linnassa. Laitteiden kapasiteettia on ehka helpompi muuttaa, mutta yksi tyontekija
ei yhtakkia repea esim. kahteen paikkaan yhta aikaa. Edun kokevat yritykset, jotka
sijaitseva lahella saman alan oppilaitoksia, silla monesti opiskelijoita voidaan hyo-
dyntéda osa-aikaisilla/tarvittaessa — sopimuksilla. Se on seka opiskelijan, etta tyon-

antajan etu.

Tybssa esitetaan kysymyksia, joihin moniin ei ole oikeaa vastausta. Ennusteita voi
tehda, mutta ne eivat ole 100 % luotettavia. Tyo antaa hyvin viitettd mihin suun-

taan tuotannonohjaus on kehittynyt tai on kehittymassa.

Elintarvikejalostuksessa mielestanani kannattaisi lahestya tuotannonohjauksen
ongelmia tuotekehityksenkin avulla. Paremmat, paremmin sailyvét tuotteet mah-
dollistavat paremmin kapasiteetin sopeuttamisen. Nakemykseni on, etta tulevai-
suudessa tdhdn satsaaminen kannattaa enemman kuin tuotannonohjausmallien

kehittdminen uudempaan suuntaan.
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