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ALKUSANAT

Nykypéivéan teollisuusmarkkinoilla yrityksilld on jatkuvasti uusia haasteita kovan kil-
pailun vuoksi. Kilpailu johtaa siihen, ettd yritysten on tyoskenneltdva erilaisten paran-

nusten parissa, kehitettdva prosessejaan ja tuotteitaan tuotannon tehostamiseksi.

Tamin tutkimuksen tarkoituksena on kehittdd menetelmia, joiden avulla voidaan te-
hostaa asettajien tyon tehokkaampaa ohjausta. Tarkoituksena on saavuttaa parempi

tuotannon tehokkuus.

Tutkimusta tehtiin abduktiivisella 1dhestymistavalla, kerdten vuorotellen teoriaa ja em-
piiristd materiaalia. Empiirinen materiaali vaihdettiin kirjallisuuden teorioiden kanssa
muodostamaan syvempi ymmaérrys asiasta. Empiirinen materiaali kerittiin kyselyn ja

havainnoinnin avulla.

Kirjallisuuskatsauksessa tunnistetut tekijdt olivat: tuotannonohjaus, tuotannon suun-

nittelu, allokointi, henkildstoresurssit ja lean-ajattelu.

Tadmai opinndytetyd on toteutettu kevitlukukaudella 2023 Satakunnan ammattikorkea-
koulussa. Se on ollut viimeinen osa Konetekniikan tutkinto-ohjelmaa. Haluan kiittaa

teitd kaikkia, jotka olette antaneet arvokkaita vinkkeja ja ohjausta tyon aikana.

Haluan my®ds kiittdd R-Sarkon Oy:n omistajia, joilta sain aiheen ja kannustusta opin-
ndytetyoni tekemiseen ja tyontekijoitd heiddn sitoutumisestaan ja luottamuksestaan sii-
hen, ettd voin tehdd kehitystyotd heiddn kanssaan. He ovat antaneet arvokasta tietoa

toiminnastaan, joka mahdollisti tdmén tutkimuksen suorittamisen.

lina Lehtisyrjd, Satakunnan ammattikorkeakoulu,

Toukokuu 2023
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1 JOHDANTO

Teollisuusmarkkinoilla hallitseva kova kilpailu sekd asiakkaiden tarpeiden
kasvu on johtanut siihen, ettd yritysten on jatkuvasti pyrittiva parantamaan tuo-
tantoaan. Laadukkaita tuotteita tarvitaan lyhyelld toimitusajalla. Uusien vaati-
musten myo6td hyva laatu ja lyhyt toimitusaika on ennemminkin edellytys kuin
kilpailutekija. Nédiden tarpeiden toteuttamiseen yrityksiltd vaaditaan nopeam-
paa reagointia ja joustavampaa valmistusta. Tuottavuutta ja laatua on jatkuvasti
parannettava. Yritysten on, ndin ollen, 16ydettidvéa keinoja arvoa tuottamattoman

tyon vdhentdmiseen (Oskarsson, ym., 2013, s. 31.)

Nykypiiviani on yleistd, ettd henkildston resurssien saatavuudessa ja riittdvyy-
dessd on jatkuvia haasteita. My0s resurssien mitoittaminen on haasteellista ja
vaatii perusteellista suunnittelua. Toiden aikatauluttaminen on térkeéa, jotta ti-
lanteet voidaan hoitaa sujuvasti. My0os tuotannon oikea-aikainen valmistumi-

nen on edellytys. Ndin resurssien kuormittaminen seké suunnittelu helpottuvat.

Tadmin tyon tarkoituksena on teorian ja yrityksen nykytilan pohjalta 16ytéa toi-
mintaa tehostavia ja helpottavia keinoja, joiden kautta henkiloresurssien hallin-
taan saadaan toimiva pohja. Henkiloresursseissa keskitymme ainoastaan aset-

tajien allokoimiseen.

Lean-ajattelutapaa voidaan kdyttdad parantavana toimenpiteend monissa proses-
seissa, kun tavoitteena on vdhentii resurssien hukkaa ja lisétd tuotannon tehok-
kuutta. Lean-ty0kalujen avulla saavutetut parannukset vaikuttavat niin laatuun

kuin my®0s aikaan (Olghar, 2013, s. 449.)



2 R-SARKON OY

R-Sarkon Oy on vuonna 1989 perustettu metalliteollisuuden yritys, jonka toimitilat
sijaitsevat Rauman Koillisella teollisuusalueella. R-Sarkon Oy valmistaa sorvattuja ja
koneistettuja sarjatuotanto-osia eri tuotannonaloille Suomeen ja ulkomaille. Sarjakoot
vaihtelevat pienistd protoeristd satoihin tuhansiin osiin. Jatkojalostukseen on myds
kaytossd laaja yhteistydverkosto. Vuonna 2021 R-Sarkon Oy valmisti 12,6 miljoonaa
osaa tai osakokoonpanoa eri teollisuudenaloille. Néitd valmistetaan tangonsyottoomi-
naisuuksia omaavilla koneilla. Tuotteiden raaka-aineet ovat piddasiassa 5—35 mm tan-
koja. Konekanta on monipuolinen ja yritys toimii johtavana toimittajana useille eri
asiakkaille sekd kotimaassa ettd ulkomailla. Yrityksen liikevaihto vuonna 2022 oli 10
ME ja se tyollisti vuoden 2022 lopulla noin 65 henkilda. Yritys investoi uuteen tekno-
logiaan ja mukautuu jatkuvasti, ollakseen toimiva ja nykyaikainen. Jatkuva toiminnan

kehittdminen on yritykselle arkipdivaa.

2.1 Opinniytetyon tavoite

Tutkimuksen aiheena on selvittid, miten kohdeyrityksen tuotannonohjausta olisi mah-
dollista kehittdd painottuen henkiloresurssien oikea-aikaiseen kuormittamiseen. Sa-
malla pohditaan mittariston mahdollisuutta allokoinnin seurantaan. Opinndytetydssa
perehdytddn kohdeyrityksen tuotannonohjauksen nykyisiin toimintatapoihin havain-
noimalla ja aiheeseen liittyvilld kirjallisuuskatsauksilla. Tutkimuksen my®6téd tuotan-
nonohjauksessa kiytettdvid menetelmid pyritddn yhtendistiméén ja kehittdméén tuo-
tannon tarpeita vastaaviksi. Ehdotetun allokoinnin avulla pyritddn parantamaan hieno-
kuormituksen tarkkuutta ja luotettavuutta. Opinnédytetyon pdétavoitteena on luoda tyo-
kaluja avuksi esihenkildille tuotannonohjaukseen. Uuden henkildstoresurssien allo-
koinnin tavoitteena on suunnitella ja miettid vaihtoehtoja kaikille koneryhmille sovel-
tuvaan toimintamalliin. My06s ehdotuksia asettajien toimenkuvaa parantavista asioista,
on tarkoitus tuoda ilmi. Kyseiset parannusta vaativat asiat ovat todettu olevan esteita
resurssoinnin oikea-aikaisuuden toteutumiseen. Pdépainona opinndytetydssd on toi-
mintamallin sekd tyokulttuurin kehittimisessd. Néiden avulla parannetaan my0s tyo-

maéré- ja aikatauluarvioiden luotettavuutta.



Konkreettiset tavoitteet ovat:

- oikeat asettajat oikeaan aikaan oikeissa tehtivissa

- parantaa resurssien oikeaa kohdentamista

- parantaa resurssitarpeiden ja -tilanteiden ennakointia

- tehostaa henkiloresurssien hyodyntdmisti

- parantaa tehtdvien tydmaéérien arviointia (arvioitu tyomairé vs. toteutunut tyo-
madrd)

- tuottaa viikkokohtainen kokonaisndkyma yksikon henkildresursoinnista

- pohtia mittaristoa allokoinnin seurantaan

2.1.1 Nykytilanne

Nykyisellddn resurssien allokointi ei ole toimiva, koska kaytossi ei ole selkedi jérjes-
telméé tdmén toteuttamiseen. Tuotannon aikataulusta vastaavat tuotannonsuunnitteli-
jat toimivat periaatteilla, joilla tuotantoa on aina ennenkin ohjattu. Tyo6lle laadittu viik-
kosuunnitelma hahmotellaan esimerkiksi erilliselle paperille, ja sisdinen informaatio
kulkee pddsidintoisesti erilaisten pikaviestijarjestelmien vélitykselld. Koska yritykselld
el ole yhtendista tiedotustapaa, on vaarana informaatioketjun katkeaminen, joka taas
aiheuttaa sekaannusta tydnohjauksessa. Tieto tulevista tyotehtivistd kulkeutuu tyonte-
kijille suullisesti tai eri pikaviesti-jirjestelmilld, eikd tuotannon ajantasaista tilannetta
valttdmatti ole aina heti saatavilla. Jotta ongelmat voidaan vihentda, tarvitaan uusia
kaytiantdjd, joilla henkiloresurssien sekd tyotehtdvien ohjaus saadaan tehokkaam-
maksi, seurattavaksi ja oikea-aikaiseksi. Oman haasteensa resursoimisen paranta-
miseksi tuo yrityksen laaja tuotevalikoima ja tuotteiden epdtasainen kysynti, joka lisdd
koneiden asetusmiirid ja sitoo asettajien tyotehtidvid. Tuotannon reaaliaikainen tieto

on rajallista ja aiheuttaa haasteita aikatauluttamiseen.

Yrityksen toiveena on saada nykyisten asettajien tyGtehtévien aikatauluttaminen sel-
kedmmaéksi ja yhtenevdisemmaksi. Toiveena oli ideoida vaihtoehtoja oikea-aikaiseen
tyontekijoiden resursoimiseen ja koordinoimiseen. Tyd aloitettiin kartoittamalla yri-
tyksen nykytilanne, jonka pohjalta 1dhdettiin kehittimédn kiytdntdd toimivammaksi.

Kartoituksessa kéytiin ldpi, mitd toimintamenetelmié yritykselld oli jo entuudestaan
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kéaytossd, niiden hyvét ja huonot puolet sekd uusia vaihtoehtoja niille. My®s itse aset-

tajien ndkemyksid nykyisestd toimintatavasta selvitettiin sdhkoiselld kyselylla.

Yrityksen tydajanseurannan péivitys on kdynnissa ja uusi ERP —jdrjestelmad, jolla tuo-
tantoa ohjataan, on tarkoitus uusia tulevien vuosien sisilld. Tutkimus on my0s ajan-
kohtainen tulevan toiminnanohjausjirjestelméin vaihdon vuoksi. Tdémén tutkimuksen
avulla selvidd, mitd asioita uudessa toiminnanohjausjirjestelméassd olisi hyva ottaa
huomioon, ja millaisia kehitysmahdollisuuksia uusi jarjestelmélld voisi antaa tuotan-
nonohjaukseen. Tutkimuksen tulokset ovat ehdotuksia siitd, miten resurssien allo-

kointi tulisi kohdeyrityksessé jatkossa tapahtua.

2.1.2 Aiheen rajaus

Tutkimus on rajattu koskemaan asettajien tyonohjausta ja allokointia, eiki siind huo-
mioida muita tyontekijoitd. Opinndytetydssa ei myoskain keskitytd tuotteiden valmis-
tustekniikkaan tai niiden materiaaleihin vaan asetusten pééllekkiisyyksien valttdmi-

seen ja asettajien resurssien oikea-aikaiseen ohjaukseen.

Kohdeyrityksen tuotannonohjauksen nykytilaa ldhdettiin selvittiméain perehtymalla
prosessiin sekd havainnoinnin ettd sdhkoisen kyselyn avulla. Syvéllisemmén tutki-
muksen kohteena olivat tuotannon yksi osasto ja sen asettajat. Tydssé esitettyd ongel-
maa ldhdettiin ratkaisemaan tutkimalla Lean-filosofiasta 10ytyvia kirjallisuuden 1dh-

teitd, joiden pohjalta muodostui teoreettinen viitekehys tutkimukselle.

2.2 Nimikkeet ja tydonkuvat

R-Sarkon Oy on jaettu kolmeen osastoon. Osastojen tyontekijéiden esihenkiléind toi-
mivat tuotannonsuunnittelijat. Automaattisorvaamon koneiden tuotantoa ylldpitavit

asettajat sekd koneenhoitajat.

Tuotannonsuunnittelija vastaa tuotannon jouhevuudesta. Héneltd vaaditaan oma-aloit-
teisuutta, vuorovaikutustaitoja, suunnitelmallisuutta, priorisointikykyja seké halua ke-

hittd4 prosesseja ja toimintatapoja.
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Koneenhoitaja on sorvien kdyttdjd. Laitteet ovat pitkéltd automatisoituja, mutta niiden
ohjaukseen ja kdynnissé pitoon tarvitaan edelleen ihmiskéyttdjad. Koneenhoitajan tyo
on koneiden kéytto- ja kunnossapitotydtd. Kunnossapitotyot ovat pienimuotoisia kayt-

tod edellyttavid korjauksia.

Asettaja on henkild, joka valmistelevat tuotantolaitteen kayttokuntoon. Asettaja tekee
vaadittavat sorvien asetustyOt tuotantosarjojen vaihtuessa. Asettaja auttaa tarvittaessa
koneenhoitajaa laitteen valittomissd kunnossapitotdissd sekd tarvittacssa avustaa ko-

neenhoitajaa.

Sekai asettajalta, ettd koneenhoitajalta vaaditaan vahvaa piirustusten lukutaitoa ja mit-

tausmenetelmien tuntemusta.

2.2.1 Tuotannonsuunnittelija

Tuotannonsuunnittelijan tehtdvadn kuuluu karkea- ja hienosuunnittelu sekd kuormi-
tuksen jatkuva seuranta. Hanen vastuullaan on asiakastilausten pohjalta tuotantosuun-
nitelmien tekeminen, tilausten vahvistaminen, valmistusmateriaalien varaaminen seka
kommunikointi tuotannon ja tukiryhmien kanssa. Han myos toimii osastonsa esihen-
kilond vastaten tyOturvallisuudesta, toimintamallien kéyttdonotosta, ohjeiden teosta
sekd henkiloston osaamisen kehittimisestd. Lisdksi hédn tekee osastonsa tyOsuunnitte-
lua ja henkiloresurssien koordinointia ja osallistuu osastonsa kehittdmiseen. Tahtotila

on kehittda osastoaan pyrkien jatkuvaan parantamiseen.

2.2.2 Asettaja

Koneen asetus on toimenpide, joka suoritetaan aina valmistettavan kappaleen vaihdon
yhteydessa. Erdkoosta ja tydstoajasta riippuen tyostokoneelle voidaan joutua tekemééin

useita asetuksia tydpdivan aikana. (Lapinleimu, ym., 1997, s. 60.)

Asettajan tyo on valmistella kuormitettuja toitd ja sopia seuraavasta asetuksesta tuo-
tannonohjaajan kanssa. Han huolehtii, ettd kuormitetut tyot tulevat tehdyksi méaritel-

lyssd aikataulussa. Mikéli aikataulussa ei pysytd, asettaja raportoi asiasta
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tuotannonohjaajalle. Asettaja tiedottaa my0s tarvittaessa koneenhoitajalle tuotan-
nosta, raaka-aineesta ja mahdollisista erityisvaatimuksista esimerkiksi, kun valmista-
miseen tarvitaan erikoisterid. Raaka-aine- ja lastuhuoltotarpeista tulee asettajan il-

moittaa raaka-ainevaraston henkilokunnalle. (R-Sarkon Oy, 2023.)

Asetusty6 koostuu péadosin:

e kiinnittimien tai leukojen vaihdoista

e tyokalujen vaihdoista

e tyOstdohjelman hakemisesta ja siirrosta

e ohjelman koordinaatiston 0-kohdan ja mahdollisesti joidenkin muiden para-
metrien asetuksista

o tyoOkalujen hienosdddosta

e muista tuotantoerédn aloittamiseen liittyvistd toimenpiteistéd. (Lapinleimu, ym.,

1997, s. 60.)

Tyovélineiden sdilyttdimiseen tulee kiinnittdd huomiota, jotta ne pysyvét kiyttokel-
poisina. Tydkalukartiot, ohjausholkit ja terdnpitimet tulee puhdistaa joka kerta, kun
terid kiinnitetddn. Asettaja, joka hoitaa ja huoltaa tyostokoneensa sddnnollisesti ja

huolellisesti on ammattitaitoinen. (Maaranen, 2012, s. 50.)

Asettajan tyd on monivivahteista ja siséltdd paljon kunnossapitoon luokiteltua tyota.
Tuotannon aikana asettaja korjaa koneissa ilmenevia vikoja sekd avustaa suurem-

missa kunnossapidon tehtédvissa taitojensa mukaan.

2.2.3 Koneenhoitaja

Konehoitajan péédtehtéva on tarkkailla laatua ja ylldpitdd koneen tuotantoa.

Koneenhoitajan ty6 koostuu péddosin:

e Terdhuolloista sekd koneen kompensoinneista

e Tankojen lisdyksestd koneelle

e Leikkuunesteiden ja johdedljyjen lisdyksesti
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e Kappaleiden tarkastusmittauksista, mahdollisista valmiskappaleiden ladon-
noista sekd laskemisista, kappaleiden laputtamisista ja lopulta niiden kirjaami-

sista jarjestelmdéin. (R-Sarkon Oy, 2023.)

Koneistettujen tuotteiden mitat ovat kellontarkkoja. Mittaustoleranssit ovat muuta-
masta sadasosamillimetristd tuhannesosamillimetriin. Tarkkuus johtuu siité, ettd tuot-

teiden pitdd sopia toisiinsa tarkkamittaisella sovitteella. (Maaranen, 2012, s. 11.)

Kappaleiden asetusmittaus ja jatkuva laadunseuranta seki sen kirjaus takaavat hyvin
laadun ja jéljitettdvyyden. Mittauksen ovat yksi eniten aikaa vievistd koneenhoitajan

tyotehtavista.
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3 TUOTANNON SUUNNITTELU

Tuotannonsuunnittelulla tarkoitetaan yrityksen tuotannon seké siihen tarvittavien tyo-
resurssien, materiaalien ja aikataulujen suunnittelua kysyntédn vastaamiseksi. Se on
osa tuotannonohjausta. Prosessina se on monivaiheinen ja sen toteuttamiseen kayte-
tdén nykypdivanid apuna erilaisia toiminnanohjaukseen suunniteltuja tietojérjestelmid.
(Jacobs, ym., 2011, s. 1.) Voidaan ajatella, ettd tuotantosuunnitelma on koko tuotannon
solmukohta. Toimiessaan hyvin se on erittdin tuottoisa, mutta ongelmien ilmetessi ne
projisoituvat koko yritykselle. Toimitusaikojen pituuden arviointi ja toimitusvarmuus

paranevat tuotannonsuunnittelun avulla.

Materiaalien hallintaan suunnitellut jarjestelméit ovat vuosien saatossa kehittyneet. Ny-
kypdivénd jokaisesta yrityksistd 10ytyy jonkinasteinen tietojérjestelma, jolla toimintaa
ohjataan. Ty0ympéristot ovat erilaisia, joten my0s tuotannonohjaustavoissa on vaihte-

lua. Samat ohjausmallit eivit vélttimattd toimi jokaisessa tyoymparistossa.

Tuotannonsuunnittelu on yhdistéva linkki yrityksen tuotannon, johdon, myynnin sekd
muiden toimintojen vélissd. Sen perustana on kysynta. Sipper & Bulfinin mukaan ky-
syntd ja tarjonta muodostavat jatkuvasti kiertivdn ympyrén, jossa yhdistyvit jo var-
mistunut myynti seki tuleva ennuste. Tdmén jatkuvan kiertdmisen yllépitdminen vaatii

tuotannonsuunnittelua. (Jacobs, ym., 2011, s. 2.)

3.1 Tuotannon suunnittelun tavoitteet

Tuotannonsuunnittelun tavoitteena on laatia tuotantosuunnitelma, jonka avulla ollaan
tietoisia valmistuksen kuormituksesta, sekd resurssien ja materiaalihankintojen tar-
peista. Néiden tietojen perusteella pyritddn hallitsemaan saatujen tilausten jonoa, an-
tamaan tilauksille valmistusajankohdat seka realistiset toimitusajat. (Lapinleimu, ym.,
1997, s. 191.) Peltonen ym. on kuitenkin kuvaillut tuotannonsuunnittelua ”ongelmien
ratkaisemiseksi”. Talld tarkoitetaan valmistusprosessissa jatkuvasti tapahtuvia muu-
toksia. Tuotannonsuunnittelussa on otettava huomioon alati muuttuvat markkinat, ky-
synndt sekd tuotannossa tapahtuvat toiminnot, kuten materiaalivarauksissa, tilausten

priorisoinneissa ja tuotannon ajoittamisessa eldviat muutokset. Tdmi ajaa yrityksen
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suunnittelemaan tuotantoaan jatkuvasti uudestaan pystydkseen vastaamaan mahdolli-

simman hyvin asiakkaiden tarpeisiin ja vaatimuksiin. (Peltonen, 1997, s. 129-130.)

3.2 Tuotannon suunnittelun toiminnot

Tuotannonsuunnitteluprosessi alkaa myynnin tarpeesta. Ndiden tarpeiden pohjalta teh-
dddn materiaali- ja kapasiteettitarvelaskennat, sekd ulkopuolisten hankintojen tarve-
laskennat, mikéli omat resurssit eivét riitd valmistamiseen. (Lehtonen, 2004, s. 72.)
Karkeiden suunnitelmien lisdksi tuotannonsuunnitteluun kuuluu alemman tason hie-
nosuunnittelua ja -kuormitusta, jota tehdiddn lyhyemmalld aikajénteelld. Tuotannon-
suunnitteluun voi osittain kuulua myos varastotasojen hallintaa. Tuotannonsuunnitte-
lun toimintoihin voi siis kuulua, yrityksesta riippuen, monia eri toimintoja, jotka vai-
kuttavat yrityksen tuotteiden valmistukseen ja ajoissa asiakkaalle toimittamiseen. (Os-

karsson, ym., 2021, s. 84-85.)

Suunittelmaa laadittaessa on syytd tietdd tarkasti tuotannon todellinen tilanne. Tyo-
jonot, tuotannon mydhistykset ja tuotantohdiriot sekd mahdolliset tyoresurssien ékil-
liset puutteet vaikuttavat kaytettivissa olevaan kapasiteettiin. Suurimpia hankaluuksia
hienosuunnittelussa aiheuttaa erilaiset hiiriot ja muutokset, joiden seurauksena tuotan-
toa joudutaan uudelleen suunnittelemaan. Hienosuunnittelun aikajannettd pyritdén pi-
tdméddn mahdollisimman lyhyend, jotta suunnittelu voidaan perustaa varmempien tie-
tojen pohjalle. Aikajidnne hienosuunnittelulle on tavallisesti yhdesta viikosta pdivéén.

(Haverila, ym., 2009, s. 418.)

3.2.1 Kapasiteetti ja kuormitus

Kapasiteetti on tuotantokykyéd kuvaava mittari. Se kertoo, kuinka monta tuotantoyk-
sikkdd voidaan tuottaa tietyssd aikayksikossa esimerkiksi sorvin tahtiaikana ilmaistava
kpl/sek. Sen hallinta perustuu tyOyksikon kapasiteettiin sekd suunniteltujen tdiden

kuormitukseen. (Haverila, ym., 2009, s. 399—400.)

Tehtdville toille varattua kapasiteettia joudutaan aika ajoin tasaamaan kuormituksen

kdydessa liian suureksi. Télloin kuormitusta ohjataan eri ajanjaksoille; ennakoitua
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ailemmin tai myohemmin. Pddtokseen vaikuttaa erityisesti tydlle luvattu toimitusaika.
Aikaisemmaksi siirrettdvét tyot edellyttdvit vapaan kuormituksen liséksi sen, ettd tar-

vittavat materiaalit ovat tuotannon saatavilla (Lapinleimu, ym., 1997 s. 200-201.)

Mikali ty6ta ei voida siirtdd, tdytyy hankkia lisdkapasiteettia. Tdiméa voidaan tehda ly-
hyelld aikavalilla esimerkiksi ylit6illd tai alihankinnalla. Toinen vaihtoehto on neuvo-
tella toimitusaikaa myohemmaksi. Kapasiteetin muuttaminen on kuitenkin pitemmaélla
aikavélilld tehtdva muutos ja se vaatii yleensd suurempia investointeja. Sellaisia ovat
esimerkiksi konekannan tai tyontekijoiden lisdys, tehokkaamman koneen hankinta,
rinnakkainen valmistusyksikkd tai tyontekijoiden siirtyminen toiseen tai kolmanteen
vuoroon. Téllaiset muutokset vaativat kuukausia tai vuosia, eivitkd ne siten sovellu
lyhyen aikavilin ratkaisuiksi. Osa joustavaa tuotantoa kuormituksen tasausvaiheessa
ovat monitaitoiset osaavat tyontekijit, joiden siirtyminen yksikosti toiseen on sujuvaa.

(Lapinleimu, ym., 1997 s. 202-203.)

3.2.2 Asetusaika

Tyovaiheen valmisteluun kuluvaa aikaa nimitetdén asetusajaksi. Asetusten teon aikana
tyOkone seisoo, jolloin kapasiteetti ei ole oikeassa kdytdssi ja tuotantokoneen kuormi-
tusasteet jddvit mataliksi. Asetusaikojen ollessa pitkid, ei ole taloudellisesti kannatta-
vaa valmistaa tuotteita pienissé erissd. Suuri erdkoko taas kasvattaa valmistuksen 1a-
péisyaikaa, joka taas lisdd varastoinnin tarvetta. Pienten erien valmistus edellyttii ase-
tusaikojen lyhentédmistd. Lyhyemmilld asetusajoilla pienempien erdkokojen valmistus
on taloudellisesti kannattavampaa ja tdimé taas puolestaan lisdd yrityksen joustavuutta

ja kilpailukykyi. (Haverila, ym., 2009, s. 406.)

Yrityksen pddoman tuottavuus on korkea silloin, kun tuotanto on korkeaa. Tuotanto
pitdisi olla sellaista, ettd resurssit ovat tehokkaasti kdytossd. Toimintaa pitdd ohjata
siten, ettd raaka-aineisiin ja lopputuotevarastoihin sitoutunutta pdiomaa on mahdolli-
simman vihdn. Yhtion pitdd pystyd toimittaa tuotteet asiakkaiden tarpeiden mukai-
sesti. Suunnittelua vaikeuttaa se, etté tavoitteet ovat ristiriidassa keskendidn. Hyva toi-
mintavarmuus vaatii raaka-aineiden varastointia sekd joustavuutta. (Haverila, ym.,

2009, s. 407.)
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3.2.3 Tehtévien priorisointi

Tyon priorisointi ajanhallinnassa on térkedd. Priorisoinnilla voidaan kirkastaa organi-
saation ydintehtdvit, joihin aika ja resurssit keskitetddn. Priorisoitaessa asioita on tar-
kedd muistaa, ettd ei mietitd vain tehtdvén kiireellisyyttd vaan otetaan huomioon myos
tehtdvén tirkeys. Tehtivit voidaan luokitella eri luokkiin tirkeyden ja kiireellisyyden
mukaan. Realistista on keskittyd muutamaan keskeisimpédin kokonaisuuteen. Esihen-
kilon ndkokulmasta priorisointi edellyttdd, ettd hin tuntee koko organisaation tavoit-

teet ja selkiyttdd ne yksikkonsé ja alaistensa kanssa. (Jacobs, ym., 2011, s. 281-282.)

Esimerkkijéirjestys tdiden priorisoinnista:

1. Ty0, jonka valmistumispiiva on aikaisin.

2. Ty0, jonka osaty©6llé on aikaisin valmistumispdiva.

3. Tyd, joka saadaan, kun lasketaan yhteen kaikkien téiden valmisteluajat ja tydajat,
vihennetdédn ne jiljelld olevasta ajasta ennen jokaisen suunniteltua padttymispaivaa ja
valitaan se, jolla viliin jai vihiten aikaa.

4. Ty0, joka saadaan kaavalla aikaa jéljelld/tyota jaljelld. Tasté valitaan tyd, jolle kaava
antaa pienimmaén arvon.

5. Tyo, joka kestdd lyhyimmaén ajan. Eli valitaan tyd, jonka valmisteluaika laskettuna

yhteen ty6ajan kanssa on lyhyin. (Jacobs, ym., 2011, s. 281-282.)

Priorisointi késite liittyy my0s 1dheisesti tydvoiman allokointiin. Jacobsin ym. (2011)
mukaan priorisointi on resurssien allokointia kilpailevien vaatimusten vilillad. Rajalli-
set resurssit ja tydvoiman kaytto tdytyy priorisoida, jotta saavutetaan tehokas kapasi-
teetin kayttd. Suurimmaksi osaksi tyontekijit ovat tdysipaiviisesti palkattua henkilo-
kuntaa ja tulee yritykselle kalliiksi, jos tdtd tyovoimaa ei saada kayttoon tidydella te-

holla ty0pdivén aikana. (Widgren, 2013, s. 6.)
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4 LEAN

Lean-toimintamalli on 1&htoisin Japanista, Toyotan autotehtaiden tuotantoperi-
aatteiden pohjalta. Toyotalla tekniikkaa kutsutaan Toyota Production Syste-
miksi (TPS), ja se otettiin kdyttoon ldnsimaissa, kun Toyota perusti tuotanto-
laitoksia erityisesti Pohjois-Amerikkaan paistikseen ldhemmaéksi markkinoita.
(Olhager, 2013, s. 450—451.) Télla hetkelld se on johtava tuotantoperiaate, jota
on sovellettu useilla tuotantoaloilla maailmanlaajuisesti. (Jacobs, ym., 2011, s.

344.)

Lean-ajattelu on johtamisfilosofia, joka keskittyy kahdeksan erilaisen turhuu-
den poistamiseen. Leanin avulla pyritddn parantamaan asiakastyytyvaisyytta,
laatua ja pienentiméén toiminnan kustannuksia sekd lyhentdmiin toimeksian-
tojen ldpimenoaikoja. Perinteisemmissd tuotannonkehitystavoissa on tyypilli-
sesti keskitytty parantamaan valmistusprosessin yksittdisid osaprosesseja ja py-
ritty tehostamaan niitd. Leanissa valmistusprosessia katsotaan kokonaisuutena
ja prosessista pyritddn mahdollisuuksien mukaan poistamaan kaikki sellainen
aika, jolloin hyddykkeelle ei synny lisdarvoa. (Santorella, 2017, s. 16-22.)
Ydinajatus on arvon maksimointi asiakkaalle, samalla kun minimoidaan huk-
kaa. Lean pyrkii sithen, ettd oikea maédré oikeita asioita saadaan oikeaan aikaan
jaoikeaan paikkaan oikean laatuisena. Samaan aikaan vihennetdén kaikkea tur-
haa ja ollaan joustavia sekd avoimia muutoksille. Suunnittelulla on suuri mer-
kitys, jos halutaan luoda edellytykset toiminnan tehokkuuden saavuttamiseksi.

(Santorella, 2017, s.16—-17.)

4.1 LEAN ja tuotannonohjauksen kehittiminen

Suomen talouden ongelmat eivit johdu tyon vihdisestd madrdstd. Ne johtuvat tyon
heikosta tuottavuudesta. Tétd ongelmaa voidaan hetkellisesti parantaa tyon maardd
kasvattamalla, mutta kestdvaa kasvua saadaan aikaan vain tuottavuutta kehittimalla.
Tuottavuus kisitteend tarkoittaa tyOstd syntyvdd lopputulosta suhteessa tuotantopa-

noksiin. (Kauhanen, 2018, s. 21.)



19

Vanhentuneen kisityksen mukaan tuottavuuden kehittiminen oli johdon ja esihenki-
16iden vastuulla. Modernin kidsityksen mukaan johto on edelleen viime kédessd vas-
tuussa kehittdmisestd. Kuitenkin kaikkeen kehittimiseen on osallistettava koko henki-
16std. On ymmdrretty, ettd johto ei vélttdméittd tunne toimintaprosesseja ja ongelma-

kohtia yhtd hyvin kuin henkilstd. (Kauhanen, 2018, s. 28.)

Kuviossa 1. kuvataan tilannetta, miksi menestydkseen organisaation on luotava orga-
nisaatiokulttuuri, jossa henkilosto osallistuu kaikilla organisaatiotasoilla paiatoksente-

koon.

4 % ongelmista on ylimmén johdon tiedossa

e e e e et S

9 % ongelmista on keskijohdon tiedossa

74 % ongelmista on lahiesihenkildiden tiedossa

100 % ongelmista on tydntekijdiden tiedossa

Kuvio 1. Tietimattomyyden jadavuori. (Kauhanen, 2018, s. 28.)

Tyon tuottavuutta voidaan kasvattaa esimerkiksi tydoprosesseja ja organisaatio raken-
netta kehittdmalld sekd investoimalla koneisiin. Lean-ajattelu on organisoinnin ja
johtamisen tydkalu sekd johtamisjirjestelma. Sen keskeisend tavoitteena on kohdis-
taa organisaation toiminta olennaiseen eli arvoa tuottavaan toimintaan. Kehitettavasti
prosessista arvioidaan toiminnot, jotka tuottavan kyseisen prosessin maaritellylle asi-
akkaalle arvoa. Asiakkaalle arvoa tuottamattomat toiminnot ja kdyténteet karsitaan

pois. (Kauhanen, 2018, s. 22.)
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4.1.1 SMED

SMED jérjestelmé on osa Toyota Manufacturing-systeemid. Toyotalla Shigeo Shingo
havaitsi jo 1950-luvulla auton koripaneelien taivutusprosessin tehottomuuden. Suurin
osa prosessin hukasta eli 2—8 tuntia tuli taivutusmuottien vaihdoista eri tuotantovai-
heissa. Vaihtoaikojen pituus aiheutti my0s varastojen kasvamisen. Menetelma on luotu
erityisesti lastuavaa tyostod ja valssausmuottien vaihtoa varten. (Jokinen, ym., 2020,

s. 40.)

SMED on lyhenne késitteestd Single-digit Minute Exchange of Die. Termilla tarkoi-
tetaan dlykéstd ajattelua ja keskitytddn asetusaikojen minimointiin. Asetusajaksi las-
ketaan edellisen tuotesarjan viimeisen kappaleen valmistumisen ja seuraavan tuotteen
ensimmadisen kelvollisen kappaleen vilinen aika. Téhén aikaan sisdltyy edellisen tuot-
teen tyOkalujen poisto, uuden tuotteen tydkalujen kiinnitys ja mahdolliset koeajot ko-

neella. (Mihok, ym. 2015, s. 568.)

SMED-menetelmélld pyritddn poistamaan hukkaa. Hukkaa aiheuttaa koneiden pitkat
asetusajat sekd suuret erdkoot. Menetelmé sopii paitsi tuotantoprosessin paranta-
miseksi, myds laitteiden suunnittelun kehittdmiseksi. SMED asetusaika-analyysilld ly-
hennetiin koneiden asetusaikoja, minkd seurauksena myds erékokoja voidaan pienen-
tdd. Lyhyet asetusajat ja pienemmit erdkoot vaikuttavat valmistusprosessin joustavuu-
teen, ja lisddvét talloin myos toimitusvarmuutta. Myds laajempien tuotevalikoimien
valmistaminen helpottuu, kun asetusajat ovat optimoitu. Valmistusprosessin vaihto
tuotteesta toiseen pitdisi tapahtua nyt nopeammin kuin koskaan ennen, koska tuottei-
den kysynnén kasvu vaihtelee, niiden elinkaaret ovat lyhentyneet sekd varastojen maa-

rid halutaan vihentéa jatkuvasti. (Mihok, ym. 2015, s. 568.)
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4.1.2 TPM

Total productive maintenance lyhennettynd TPM on japanilaisen Seiichi Nakajiman
1970-luvulla kehittdima jarjestelmé, jonka tarkoituksena on sitoa yrityksen henkilo-
kunta yhteen seké tétd kautta nostaa tehokkuutta ja pitéa laitteiston kuntoa mahdolli-
simman hyvénd. Tdéméd on Lean-huoltotydkalu, jolla parannetaan tuotannon tehok-
kuutta. Suomennettuna TPM tarkoittaa kokonaisvaltaista tuottavaa kunnossapitoa.

(Ahuja & Khamba, 2008, s. 715.)

Puutteelliset kiytannot kunnossapidossa voivat johtaa ldpimenoaikojen pitenemiseen,
laitteiden kéytettivyyden alenemiseen, varastointitarpeen kasvuun ja epidvakaaseen
toimituskykyyn. Oikeanlaisella kunnossapidon johtamisella voidaan kuitenkin vaikut-
taa tuottavuuteen ja alentaa samalla kunnossapitokustannuksia. Luotettavasti toimiva
tuotantolaitteisto on térked tekija tuottavuudessa ja tuotannon suorituskyvyssi. Tuo-
tantoteknologian kehityksen myota laitteiden toimintavarmuuden rooli korostuu enti-
sestddn. Néin ollen kunnossapito tulisikin ndhda osana yrityksen tuotantostrategiaa.
TPM on yksi kunnossapitostrategioista, jota voidaan kéyttdd kunnossapidon tehosta-

miseen. (Ahuja & Khamba, 2008, s. 711.)

Tuotantotilojen suurista puskurivarastoista padseminen edellyttdd laitteiden ja tyoka-
lujen toimintaa. Laitetta, jota ei kdytetd jatkuvasti, on kuitenkin tarkistettava ja hoidet-
tava. Laitteiden toimivuuden varmistamiseksi voidaan kiyttdi tatd ennalta ehkdisevaa
huoltoa (TPM). Paras tapa saada hiiriét kuntoon on 10ytdd hdirididen perussyy. Ta-
voitteena tulisi olla, ettd hiirididen juurisyitd hoidetaan oikean hiirion oireiden hoidon

sijaan. (Ahuja & Khamba, 2008, s. 745.)

TMP on tuhlauksen torjuntaa. Ennakoivalla huollolla pyritddn varmistamaan, ettd tuo-
tantolaitteet ovat luotettavasti tyontekijoiden kdytettdvissd, jotta koneiden rikkoontu-
miselta tai koneista aiheutuvista laatuvirheiltd véltytddn. Kun TPM otetaan kédyttoon,
laitekustannuksissa tapahtuu huomattavaa siirtymistd kohti pidempid koneiden elin-

kaaria ja kustannussééstojd. (Peltonen, 1997, s. 170.)

Kayttdjakunnossapidossa konetta kéyttdva tyontekijd opetetaan kunnon valvontaan

sekd pdivittdisiin puhdistus- ja tarkastustoimenpiteisiin. Kayttdjakunnossapidon
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tavoitteena on lisdtd tyontekijoiden konetuntemusta, huomata ajoissa alkavat viat ja
helpottaa vikojen paikannusta. Kayttdjdkunnossapito onkin yksi TPM:n peruspilareita,
mutta se ei ole valttamattd kovin helppo toteuttaa. Vaikeuksia aiheuttaa mahdollinen
tyontekijoiden muutosvastarinta. Muutosvastarintaa aiheuttaa erityisesti se, ettd kayt-
tohenkilot kokevat heidén tyomairansa lisddntyvén ja kunnossapidon tyontekijoiden

toiden vihenevin. (Numminen, 2005, s. 32.)

4.1.3 Hukka

Hukka on kaikkea mika ei lisdd arvoa lopputuotteeseen tai palveluun asiakkaan niko-
kulmasta. Se on aktiviteettia, josta asiakas ei haluaisi maksaa, jos tietdisi etta sitd teh-

déan. Alla kuviossa 2 on esitelty Lean-ajattelun kahdeksan eri hukan muotoa.
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Kuvio 2: Kahdeksan eri hukan muotoa.
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Pahin hukan muoto on ylituotanto. Tuotetta tuotetaan kysyntéa tai tarvetta enemmaén.
Samalla se lisdd myds muuta hukkaa, kuten varastojen kasvamista ja resursseja. Yli-
tuotantoa voidaan havaita erityisesti tehtaiden tuotannoissa, joissa tuotteita valmiste-
taan suuria madria kerrallaan. Ylituotantoa voi kertyd myds liian suuresta tiedon maa-
ristd. Toimistossa tdmé voi esiintyé tarpeettomina séhkopostiviesteind. Yliméaardista
tiedon méardd on vaikeampaa havaita, mutta ne ovat silti hukkaa. (Santorella, 2017, s.

16-17.)

Turha odottaminen on yrityksissi yleisin ja helpoiten havaittava hukan muoto. Hukkaa
muodostuu, kun odotetaan esimerkiksi tyokaluja, toimituksia, tydvaiheiden alkamista
tai esimerkiksi koneet voivat olla vajaakdytolld. Odottamisen syynd on huonosti suun-
niteltu tuotannon toteutus tai tyoméérid ei olla tasoitettu. Odottamisen vdhentdminen

parantaa tydskentelyyn kuluvaa aikaa ja tehokkuutta. (Santorella, 2017, s. 21.)

Muita hukan muotoja syntyy, kun tyontekijit eivit pysty tyoskenteleméén tehokkaasti,
jos materiaalit ovat sijoitettuna véiriin paikkoihin. Tyontekijit voivat kédvelld paikasta
toiseen esimerkiksi tyOkaluja etsiessdin. Myds védrissd paikoissa olevia materiaaleja
joudutaan siirtdmédn tavallista enemman. Valmiiden ja keskenerdisten tuotteiden yli-
médrdinen siirtely madritellddn néin ollen hukaksi. Kaikella ylimairdiselld siirtelylla
sidotaan resursseja sekd samalla lisdtddn mahdollisen lisdvarastoinnin tarvetta. (San-

torella, 2017, s. 17-18.)

Yliprosessoinnissa asiakkaalle valmistetaan laadukkaampi tuote tai palvelu asiakkaan
vaatimuksiin ndhden. Huonosti laaditut sopimukset tai niiden huono tuntemus lisdévit
ylimddrdisen tyon madrad. Yliméairdisten vaiheiden tekeminen prosessissa pidentévit
valmistumisaikaa. Ndiden seurauksena my0s kustannuksien ja resurssien miira kas-

vaa. (Santorella, 2017, s. 20.)

4.1.4 Kapeikkoajattelu

Kapeikkoja on aina havaittavissa tuotantojarjestelmissd. Nama maarittdvat suurimman
mahdollisen tuotantoméddran. Jos tuotteiden kysyntd ylittdd tuotannon kapasiteetin ja

tuotannon lisddminen on talouden ndkokulmasta tarkoituksenmukaista, kapeikkoa
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tulee avartaa. Kapeikon avartamiseen perustava tuotantojdrjestelman kehittiminen on
toimiva toimintamalli, kun kapeikkona on esimerkiksi huomattavan sijoituksen vaa-

tiva tuotantolaite. (Jokinen, ym., 2020, s. 36.)

Tuotantojérjestelmin kehittimiselld vahennetdén hukkatekijoiti ja optimoidaan tuo-
tannon virtausta. Tavoitteiden saavuttamiseksi voidaan hyddyntdd muun muassa ka-
peikkoajattelua. Tastd kédytetddn myds nimitystd pullonkaula-ajattelu. Kapeikkoajat-
telu on tuotantoprosessin kapasiteettia rajoittavien esteiden hallintaan perustuva oh-
jaus- ja johtamismalli. Kyseisen ajattelun avulla pystytdén paikantamaan prosessin
pullonkaulat, joihin tehostetut parannustoimet voidaan kohdistaa. Kun kehityksessa
keskitytddn muovaamaan kapeikkoja ja maksimoimaan niiden toimintaa, voidaan sa-

malla maksimoida koko jirjestelmén tuotantoa. (Jokinen, ym., 2020, s.36.)
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5 RESURSSIEN HALLINTA JA OHJAUS

Henkiloresurssien hallinta (Human Resource Management) on tarkeédd kaikissa orga-
nisaatioissa. HenkilGresurssit ovat organisaation arvokkain resurssi. Resurssisuunnit-
telulla tehdddn henkilostokapasiteetin kokonaishallinnan kannalta paétoksié ja sovite-
taan tarvittava méiéréd vastaamaan tuotantoa. Resurssiensuunnittelussa on otettava huo-
mioon resurssien todellinen tehokas kapasiteetti. Vuosittaista tydaikaa vievdt monet

tekijét ja paivittdistd tydaikaa monet rutiinit ja muut ajanry0stijat. (Pelin, 2020, s. 141.)

Organisointi ja resursointi ovat esihenkilon perustyotd. Hénen tehtdvidnddn on 16ytda
parhaat tavat jakaa tyot henkiloston kesken. Oikealla ja optimaalisella resursoinnilla
esihenkilo varmistaa yksikkonsé tehokkaan toiminnan erilaisissa tilanteissa. Toimin-
nan suunnittelussa esihenkilon on otettava kantaa muun muassa henkildston mairian
jatarvittavaan osaamiseen. Hianen on jatkuvasti arvioitava ja seurattava toimintaa seki
tehtdva tarvittaessa muutoksia toimenkuviin tai tehtdvédjakoon. (Hyppéanen, 2015, s.

80.)

Henkil6stod allokoitaessa on pidettidvd mielessd, ettd epdonnistuminen henkildresur-
soinnissa voi aiheuttaa suuria ongelmia tuotannon eri vaiheiden ldpiviennissd. Myos
se, jos varatut henkilresurssit eivét ole saatavilla haluttuna ajankohtana, aiheuttaa on-

gelmia tuotannon lépivientiin. (Pelin, 2020, s. 131.)

Kaikkea tydaikaa ei pysty kayttdmiin tehokkaasti suunniteltuun ty6hon, vaan todelli-
suudessa 75—80 prosenttia on kaytettdvissd, vaikka henkil6 toimisi jatkuvasti tdysiai-
kaisena resurssina. Jiljelle jddvd aika menee kirjauksiin, siirtymiin sekd muihin tyon
tekemiseen liittyvddan. Mikéli tyontekijélld ei ole aiempaa kokemusta tai tietdimysta
hénelle kohdennetusta tehtdvistd, on luonnollista, ettd tehtivin suorittamiseen voi ku-

lua paljon enemman aikaa. (Mintyneva, 2016, s. 65.)

5.1 Henkiloresurssien ennakoiminen ja suunnitelman tekeminen

Sarkon Oy:n tuotanto on pddasiassa massaerdtuotantoa. Kappaleiden laaja valikoima

tuo kuitenkin omat ongelmansa asetusten kanssa. Toisinaan asetusajat voivat myos
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olla ajoaikaan verrattuna pitkid. Opinndytetyon alussa tilanne koneilla oli melko hyva.
Tyot toteutetaan kolmessa vuorossa. Jokaisessa vuorossa on yksi tai kaksi koneenhoi-
tajaa, jonka vastuulla on ylldpitdd tuotantoa. Asettajien tydaikamuoto voi olla poik-
keava ja toisinaan on useampia asettajia samaan aikaan toissd. Asettajat pyrkivit teke-
midn esivalmisteluja koneille ja suorittamaan tarvittavia koneiden korjauksia ja saa-

toj4.

Tuotannon suunnittelijat yrittavét pitda tydjarjestyksen jarkevina, jotta asetukset oli-
sivat mahdollisimman tehokkaita eikd mikad4n kone joutuisi resurssipulan vuoksi odot-
tamaan asetusta. Tydjérjestykseen ongelmansa tuo kiireelliset tyot, jotka hyppadvét
tyolistan kirkeen tehden jirjestyksen suunnittelun vaikeaksi.

”Hyvikéédn aikataulu ei auta, ellei tarvittavia voimavaroja ole kiytettivissi tarvitta-

vana ajankohtana.” (Peltonen, 1997, s. 120-122.)

Koska aikataulutus ja resurssisuunnittelu ovat kiinteésti sidoksissa toisiinsa, muutos
toisessa tekijdsséd vaikuttaa toiseen. Aikataulun hallinnalla varmistetaan, ettd tyd voi-
daan toteuttaa ja saada valmiiksi sovittuun aikaan. Resurssisuunnittelulla varmiste-
taan, ettd resursseja on kaytdssd oikea mddrd oikeaan aikaan, ja ettd niitd kéytetddn
tehokkaasti tyopdivin aikana. Hyvélld resurssien hallinnalla tuetaan aikataulussa py-
symistd, silld aikataulutetut tyot vaativat sekd resursseja ettd aikaa. (Méntyneva, 2016,

s. 53))

Tyon aikatauluttamisella varmistetaan, ettd aikataulutavoitteessa on ylipddnsi mahdol-
lista pysyd. Aikataulujen tekeminen saattaa vaikuttaa helpolta mutta kdytinndssa asiat
eivit aina toimi sen mukaan. Yleisin ongelma on resurssien hallinta. Tarvittavia re-
sursseja el ole aina kdytettdvissd oikea-aikaisesti. Tdmén vuoksi aikataulunhallinta ja
resurssinhallinta on kytkettéva toisiinsa. (Méntyneva, 2016, s. 59.) Aikataulujen suun-
nittelun tueksi tulee siis myos méérittdd eri resurssien rajoitteet ja saatavuus. (Ménty-

neva, 2016, s. 63.)

Tehtdvien kesto riippuu niiden sisdllon lisdksi kdytettdvissd olevista resursseista,
loma-ajoista ja muista tilannetekijdistd, tdytyy aikataulun suunnittelussa ottaa huomi-
oon todelliset resurssit ja niiden saatavuus, henkildston osaaminen ja tehokkuus sekd

tehollisen tydajan osuus kokonaisajasta. Tyon aikana keskeytyksid tulee useista eri
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syistd, joiden takia keskimdérdinen tehollinen tydaika on noin 70 % kokonaistydajasta.
(Lehtonen, 2004, s. 237.) Vaikka tarvittavat resurssit ja aikataulu saadaan maéritettya
tehtdvien téiden perusteella, voivat tydméérdarviot muuttua, jos tehtavin tavoitteet tai

muut olosuhteet muuttuvat. (Lehtonen, 2004, s. 238.)

5.2 Henkiloresurssien allokointi

Henkiloresurssien allokointi tarkoittaa tydpanoksen kohdentamista oikeaan aikaan oi-
keaan paikkaan. Tydvoiman allokointi lisdd tehokkuutta. Tehokkuus késitteend on
usein hankalaksi miarittd4. Tehokkuus ja tuottavuus sekoitetaan kisitteind usein kes-
kenddn. Ne voivat olla ldhes toistensa synonyymeji. Tehokkuuden merkitys on riip-
puvainen tieteenalasta. (Widgren, 2013, s. 4.) Tuotantotieteen nikdkulmasta henkil6s-
toresurssi voidaan ndhda panoksena muun muassa koneiden, rakennusten, véalineiden
ja materiaalien liséksi. Tuottavuus on mittarina sille, kuinka tehokkaasti edelld mainit-
tuja resursseja kdytetdan. Tuottamattoman tyon panosta ja tuotosta ei voi mitata suo-
raan vertailukelpoisina yksikkdind. Henkiloresurssin tehokasta kdyttod voidaan arvi-
oida vertaamalla sen tehokkuutta esimerkiksi sen tuottaman tyon laatuun. Asettajan
intensiteetin voidaan tulkita olevan tuotos, joka on saatu aikaiseksi asettajan tyon pa-
noksella koneen asetusprosessin aikana. Tydpanos on siis yksi tehokkuuteen voimak-
kaasti vaikuttavista tekijoistd ja tydvoiman allokoinnilla tavoitellaan tyévoiman koh-

distamista oikein tuotannon tarpeisiin ndhden. (Pusa, 2007, s. 48.)

5.3 Tydajanseuranta

Aikataulujen hallintaan liittyy vahvasti tydajanseuranta. Tuotannon suunnittelussa ai-
kataulu ja tehtdvien ajoittaminen on yksi keskeisimmistd tehtdvistd. TyOajanseuran-

nalla voidaan mitata kohdennetun tyopanoksen onnistumista.

Tyoajanseurantaan on olemassa lukuisia digitaalisia seurantapalvelut, joiden kirjo kas-
vaa vuosi vuodelta. Tyontekijdn on nykyisin helppo leimata itsensi toihin tullessa tai
lahtiessd digitaalisella paétteelld. Sdhkdisen tydajanseurantajéirjestelmén lépikdynti ja

jatkojalostus on myds helpompaa. Tieto siirtyy péétteeltd reaaliajassa tyOnantajalle.
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Digitaaliset pditteet ovat tyonantajalle kiteva tyokalu esimerkiksi tyotd kohdennetta-

essa tietylle tuotteelle tai asiakkaalle. (Visma, 2023.)

Tyo6ajanseurannasta on my0s hyotya tyontekijoille. Erimielisyydet on helppo oikaista,
kun ty6tunnit on merkattu oikein. Toimiva tydajanseurantajirjestelma helpottaa myos
liukuvan ty6ajan seurantaa ja kirjaamista. (Visma, 2023.) Tydajanseurannan my4td on

myo6s helpompi huomata poikkeavat ja huomiota vaativat asiat.
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6 TUKIMUSSTRATEGIA JA -MENETELMA

Jotta tutkimusta voitaisiin tehdé, tarvitaan tutkimusstrategia ja -menetelma. Niiden
tavoitteena on antaa tutkimukselle uskottavuus selittdmélld menetelmié ja ajatteluta-
poja. Tutkimusstrategia on kuvaus siitd, miten tutkimus tulisi tehdd. Tdmén tutkimuk-
sen strategiana on kayttdd tapaustutkimusmenetelmaa (case study). Yinin (2018) mu-
kaan tapaustutkimuksen avulla voidaan antaa hyvii vastauksia kysymyksiin siitd, mi-
ten ja miksi sekd luoda syvempi kisitys tutkimusongelmasta. Tapaustutkimusten kay-
ton lisdetuna on, kuten Yin (2018) uskoo, ettd tapaustutkimuksella kysymykset ja on-
gelman muotoilu voidaan hahmotella tyon kulun mukaan, eikd niitd tarvitse pohtia

etukéateen.

Kvantitatiivinen tarkoittaa tutkimusta, jossa kdytetdan lakennallisia, tdsmaéllisid ja ti-
lastollisia menetelmid. Kvantitatiivisen tutkimuksen aineistonkeruumenetelmisti ylei-
sin on kysely, jolla kerdttyd aineistoa analysoidaan tilastollisilla menetelmilla. (Yin,
2018, s. 18.) Tama tutkimus on suoritettu kvantitatiivisena eli maaréllisena tutkimuk-
sena. Se tapahtui luonnollisessa kontekstissaan ja aineistoa kerittiin vuorovaikutus-
suhteissa asianomaisilta. Tavoitteena oli saada kokonaisvaltainen ymmarrys tutkitta-
vasta ilmidstd. Lihestymistapana oli fenomenologinen tutkimus, silld tutkimuksen tar-
koituksena on kuvata asettajan tyon allokointia ja sithen liittyvad paatoksentekoa. Tut-
kimuksessa oltiin kiinnostuneita siitd, miten asettajan tyo jaksottuu asettajien ja ase-
tusten viliin sekéd siitd, mitd toimenpiteitd voidaan kehittdd tehostamalla allokoinnin

toimivuutta.

OpinndytetyOsséd pyritddn l0ytdimadn vastaus padkysymykseen. Késiteltdva padkysy-
mys on: Miten henkilostoresurssit saadaan tehokkaimmin kohdennettua? Tdhén

kysymykseen saadaan parannusehdotuksia tyon yhteenvedossa.

6.1.1 Kysely

Kysely voidaan toteuttaa sahkoisend tai paperilomakkeella. Se sopii tilanteisiin, joissa
tiedusteltavia asioita on suhteellisen vdhén ja vastaajia on useampia. Etuna on, ettid

vastaajalla on mahdollisuus pdittdd ajankohta, milloin hén vastaa kyselyyn. (Yin,



30

2018, s. 118.) Kysely valittiin aineiston keruun menetelmiksi, koska aiempaa tutki-

mustietoa asettajan tyon allokoimisesta on hyvin vihan.

Tamin tutkimuksen kohderyhmin muodosti R-Sarkon Oy:n 16 tyontekijdd. Kaikki
kyselyyn osallistuneet olivat yrityksen asettaja nimikkeelld tyoskentelevid. Tyokoke-
musta oli kertynyt vaihtelevasti. Kyselylla 1dhestyttiin perustaen WhatsApp-ryhmaé ja
samalla avattiin tutkimuksen tarkoitusta ja liitettiin linkki MS Forms kyselylomakkee-

seen. Kysely toteutettiin maaliskuussa 2023. Kyselyn sisélta tiivistettyna liitteissa.

6.1.2 Havainnointi

Aineiston keruun menetelméksi kvantitatiiviseen tutkimusmenetelméaén sopii havain-
nointi. Menetelmaélld saadaan tietoa siitd, miten ihmiset todellisuudessa kéyttdytyvit.
Télld menetelmalld saadaan myds vélitontd tietoa ryhmien ja organisaatioiden toimin-
nasta. Havainnoimalla voidaan saada tietoa prosesseista ja yksiloisti tyOssa ja havain-
nointi sopii hyvin aineiston keruun menetelmaéksi silloin, kun tutkittavasta ilmidstd on
olemassa vain védhin aikaisempaa tietoa. Havainnointi on myds erinomainen mene-
telmé, kun tutkitaan vuorovaikutusta tai vaikeasti ennakoitavia ja nopeasti muuttuvia
tilanteita. Erityisen hyddyllinen havainnointi on menetelména silloin, kun halutaan tie-
toa siitd, kuinka thmiset kuluttavat aikaansa toissé ja arvioitaessa resurssien allokoin-
tia. Tdmain avulla saadaan varmistus siitd toimivatko ihmiset sanomansa mukaan. (Po-

lit & Beck, 2003, s. 320-321.)

Havainnoinnin avulla saadaan vélitdnté ja suoraa tietoa yksiléiden, ryhmien tai orga-
nisaatioiden toiminnasta ja kayttdytymisestd. Havainnointi on hyvd my®ds silloin, kun
tutkittavilla on kielellisid vaikeuksia, ja kun halutaan tietoa, jota tutkittavat eivét halua

suoraan kertoa. (Yin, 2018, s. 121-122.)

Havainnointia pidetdin tieteiden yhteisend ja vilttimattomand perusmenetelmina.
Menetelménd havainnointi on ty6lés ja sen kdyttdminen tutkimusmetodina vaatii tut-
kimuskohteen sisélle pddsemistd ja tutkittavan yhteison luottamuksen saavuttamista.
Tatd varten on hyvi 10ytdd henkild, joka tuntee tutkittavan yhteison. (Yin, 2018, s.
122-123.)



31

7 TUTKIMUSTULOKSET

Organisaation nykytilaan pééstiin hyvin kasiksi kyselyn ja keskustelujen pohjalta. Ky-
selyt olivat kohdennuttu ainoastaan asettajille. Kyselyn vastausprosentti oli 94 %. Ky-
sely ldhetettiin kuudelletoista asettajalle ja heistd 15 vastasi. Heille esitettiin kuusi-
toista eri kysymystd, joihin he vastasivat parhaimman nikemyksensd mukaan. Tallai-

nen kysely tehtiin ensimmaista kertaa.

Kyselyn vastauksista nousivat esiin tiedossa olevia asioita. Esiin nousi my0s asioita,
joiden vaikutus asettajien allokoimiseen ei niinkdédn ole ollut tiedossa. Kysely olisi
hyva toistaa mahdollisten kehittdmisprojektien jilkeen vield esimerkiksi vuosittain,
jotta saadaan kdytédnnon ldheinen tilanne asettajien mielipiteistd ja tyotilanteesta. Hen-
kilostolle tullaan tekeméddn my0s laajempia, virallisia tyotyytyviisyyskyselyjd yrityk-

sen toimesta.

Kyselyssé kaytetyt kysymykset 16ytyvit opinndytetyon liitteistd (LIITE 1). Seuraa-
vassa otsikoinnissa kisitellddn kyselyn tuloksia ja otetaan rehellisesti kantaa niiden

reliabiliteettiin. Virheiden osuus on pyritty minimoimaan.

7.1 HenkilGston osaaminen

Kyselyn ensimmiinen kysymys koski tyokokemusta (kuivio 3 alla). Téll4 kartoitettiin

asettajien nykyista tyohistoriaa, jotta voidaan ymmaértdd vastausten todenmukaisuus.

Suurimmaksi osaksi asettajat ovat tydskennelleet nykyisessd tehtdvissddn jo useita
vuosia. He ymmartivit hyvin tyonsd tuomat haasteet ja ongelmat sekéd osaa nimetd

toivomansa parannuskohteet.
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Tyokokemus vuosissa

m Alle vuoden

» 1-3 vuotta

4-6 vuotta

m Yli 6 vuotta

Kuvio 3: Tyokokemus nykyisessa tydtehtavassa.

Koneet eroavat toisistaan ldhinné asetuksen vaatimuksen mukaan. Kun kone on vaa-

tiva asettaa, myds konemééra on vahdisempi, koska aikaa ei jdi muille koneille.

Kuviossa 4 voimme havaita ettd, noin puolet vastanneista osaavat asettaa 1-3 konetta.
Tyo6kokemuksiin verraten, on péételtdvissd, ettd heidén tyonsd on vaativaa ja aikaa
vievad. Loput vastanneista ilmoittivat hallitsevansa yli 6 koneen asetuksia. Asetetta-
vien nimikkeiden vaikeusasteissa sekd koneissa on eroja. Useamman koneen asetus-
taitoisella osaamisen méérd on suuri, joten titd ei mahdollisesti voida endé kasvattaa.
Osaamisen ylldpitdmiseen tarvitaan mahdollisuus saada tehdi kyseistd tyotd sddnndl-

lisin véliajoin.

Vilimaastoon kuuluvaa asettajaa ei ole. Tdmé saattaa ilmentdi sen, ettei osaamista ole

yli osastorajojen.
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Asettajataitojen konemaara

1-3 koneen

e ® 4-5 koneen

m Yli 6 koneen

Kuvio 4: Asetustaitoisten koneiden lukumaééra.

7.2 Tydtehtdvien jakautuminen ja ohjautuvuus

Esihenkilon viestintd ja ohjeistus on merkittivéssd asemassa tyotehtdvien sujuvalle

hoitamiselle. se on my0s tarked osa tyOssd jaksamista ja vithtymista.

Alla olevassa kuviossa 5 havaitsemme ettd, vastanneista suurin osa (93 %) ilmoitti
tehtdvien ohjautuvan esihenkilon kautta. Asettajien tyotehtavét ohjautuvat korrektista

ldhteesta.

Tyotehtdvien ohjautuvuus

m Esihenkilon
Tyokaverin
® Toisen osaston

® Ei mitenkaian
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Kuvio 5: Mité kautta tydtehtidvét ohjautuvat.

Kyselyssi selvitettiin tydjaon tasapuolisuutta (kuvio 6 alla). Kyselyssi itsessédén ei eri-
telty vastaajien osastoja, joten ei ole tietoa onko epitasainen kuormittunen osastokoh-
taista. Osa asettajista tyoskentelee kolmessa vuorossa, osan tyopdivé on aina péivisai-
kaan. Tdmi saattaa vaikuttaa tilanteeseen, miten tyomdiridn jakautuminen koetaan

henkil6iden kesken.

Tyo6tehtdvien jakautumisessa on vaihtelevuutta, koska tuotanto on syklittdistd. Myos
erindiset poissaolot yms. muutokset asettajaresursseissa vaikuttavat jakautumiseen.
Vastaukset ovat vastaajien nikemyksiéd ja kokemuksia. Ne eivdtkd vilttdmattd poh-

jaudu todelliseen tietoon.

Myos tyontekijdn osaamistaidot vaikuttavat vastauksiin. Mitd suurempi osaaminen,
sitd enemmén henkilod kuormitetaan. TyGtehtdvien epitasainen jakautuminen saate-

taan kokea vahviten oman osaston sisalla.

Tyon jakautuminen

® Kaikille tasapuolisesti

Vain tietyt ihmiset kuormittuvat

Kuvio 6: Tyon jakautuminen asettajien kesken.
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7.3 TyOmééri- ja -siséltd

Tyontekijoiden asetusten miidrd viikkotasolla kiinnosti. Kysymykselld selvennettiin
niin tuotannon kuin tyontekijoidenkin tahtia. Vastaajista suurin osa (67 %) arvioi te-
kevénsi asetuksia 3—4 kpl viikossa (kuvio 7 alla).

Koneelle uuden nimikkeen asettamiseen lasketaan kuluvan aikaa keskimdirin yhden
tyOpdivéan verran. Néin ollen maksimina voidaan pitdéd viittd asetusta viikossa. Osa
ndistd ovat helpompia, osa vaativampia. Asetuksista ei ole tehty tyotutkimusta, joten
niihin arvioitu aika on méadritelty kokemusperéisesti. Vastauksien pienestd hajonnasta
saattaisi padtelld, ettd eri koneiden asetukset vaativat erimiéran aikaa. Asetustaajuus
saattaa myds vaihdella. Sekd osaston koneiden mééri suhteessa asettajien maarién etti

valmistettavien kappaleiden sarjamiira korreloi vastauksia.

Asetusten viikkomaara

2 tai vahemman
m 3-4 asetusta

Enemman kuin 4

Kuvio 7: Asetuksia keskiméaaraisesti viikossa.

Kaikki asettajat hallitsevat koneiden ylldpitdvan ajon. Halusimme myds selvittdd
kuinka aktiivisesti he osallistuvat tuotannollisiin tehtéviin (kuvio 8 alla). Aikaisempaa
tutkimusta ei ole tehty, joten vertailukohdetta ei ole. Muutosta on kuitenkin oletetta-
vasti tapahtunut ja osassa tyontekijoitd tima herdttdd muutosvastarintaa. Olisi tarkedd
ymmartdd miksi kolmasosa ilmoittaa, ettei edelleenkdin osallistu koneiden yllapita-

vain ajoon.
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Usein esimerkiksi ylldttdva resurssipula ajaa ajattelemaan tilanteita uudella tavalla.
Kankeaan nykykéytdntoon on toivottu muutosta. Téllainen on sidoksissa organisaation

omaan kulttuuriin. Muutos vaatii sopeutumista ja aikaa.

Asettajat koneenhoitajan roolissa

®m Paivittain
Viikottain
® Kuukausittain

En koskaan

Kuvio 8: Kuinka moni osallistuu koneiden ajoon.

Seuraavassa kysymyksessd pyydetdén asettajaa arvioimaan kuinka paljon kunnossapi-
dolliset tyot vievit pdivittdistd tydaikaa. Tdlld halutaan selvittdd koneiden vikaantu-
mista sekd konehoitajien kiyttdjd kunnossapidollisiasi taitoja. Kysymys kertoo myos
sen, kuinka paljon asettajan ty0 keskeytyy pdivén aikana. Keskeytykset pidentivét ase-
tusaikoja. Kun asetusajat eivét ole standardeja ei mydskain allokointiin voi tdysin luot-

taa.

Asettajan tyOpdivadn sisiltyy paljon kunnossapidollisia toitd. Naitd toitd ei ole mééri-
telty kysymyksessd, joten tyot voivat olla mité vain pienen ja suuremman korjauksen

vililld (kuvio 9 alla).

Suuri osa asettajista (47 %) kuluttaa Iihemmas puolet pédivastdin korjauksien parissa.
Yrityksen kunnossapitoa on ulkoistettu. Asettajien resurssi koneiden korjauksissa on
kriittinen. Osa kunnossapidollisista tehtdvistd kuuluu kéyttdja kunnossapitoon. Ko-
neenhoitajien heikko osaamistaito tai valmiiksi kiireellinen tyonkuva siirtdéd kyseiset

tehtavit asettajille.
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Asettajan kunnossapidolliset tyot

m Alle 25%
25-45%
mA45-75%

® Enemman kuiun 75%

Kuvio 9: Asettajien péivittdiset kunnossapitotehtivit.

Lahdimme selvittdimiin my0s tydrauhaa ja sen keskeytymistd. Kyselyssé asettajat ar-
vioivat itse, kuinka paljon heilld kuluu aikaa tyOpaivistd tavaroiden etsimiseen (kuvio
10 alla). Vastauksella haluttiin selvittdad standardoimisen tarvetta tavaroiden jirjesté-

misessa.

Noin puolet (47 %) vastaajista kuluttavat vahintddn 25 % tyOpéivastiédn etsien tarvit-
tavia viélineiti tai tyokaluja. Tdma tarkoittaa viikoittain minimissdén 14 tuntia. Tunti-

madra on merkittava.

Tavaroiden epédjdrjestys tuo suuren menetyksen tyotehokkuuteen. Myods muuta talou-
dellista hukkaa aiheutuu mm. turhista hankinnoista. Talld hetkella yrityksessi ei ole
jarjestelmai, josta 10ytyisi kerdtysti tieto varaosista tai tavaroista. Pahin skenaario on,

ettd ei ole varmuutta niiden olemassaolosta, joka johtaa turhiin hankintoihin.
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Tavaroiden etsimiseen kuluva aika

m Alle 25%
25-45
m45-75

m Yli 75%

Kuvio 10: Tyokalujen ja vélineiden etsimiseen kuluva péivittdinen aika.

7.4 Tybajankaytto

Kyselyssé selvitettiin, kokeeko tyontekija mahdolliseksi suunnitella omaa tydajan-
kayttod (kuvio 11 alla). Kysymys antaa vastauksen tyon mielekkyyden ja vaikutus-
mahdollisuuden kokemiseen. Se heréttdd tyytyvaisyyttd, kun tydhonsi pystyy vaikut-
tamaan. Suurin osa vastaajista (53 %) koki mahdolliseksi vaikuttaa omaan tydajan-

kayttoon.

Mahdollisuus vaikuttaa omaan tyoajankayttoon

Kylla

m Osittain

®En

Kuvio 11: Vaikutusmahdollisuus omaan tydajankédyttoon.
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7.5 Tyon ennakointi

Tyon ennakoinnin tiedetddn lisddvén tehokkuutta. Tuotannonsuunnittelijalle timé on
vililld haasteellista, koska koneiden kdyttdvarmuutta ei aina voi tdysin ennustaa. Ase-
tusten kiireellisyyteen vaikuttaa asiakkaiden muutostarpeet sekd toisinaan viivéstyvit

raaka-aineet. Tuotannonsuunnittelun kiireet jalkautuvat ndin ollen asettajille.

Alla olevassa kuviossa 12 selviid, ettd suurimmalle osalle kiireelliset aikataulumuu-
tokset eivit aiheuta ongelmia. Enemmistd (67 %) kokee saavansa tiedon tulevasta
tyOstd sopivassa aikataulussa, joten tiedonkulku ja tyon ennakointi hoituu esihenki-

16iltd sujuvasti.

Toiden ennakointi

® Liian varhain
® Sopivassa aikataulussa

Liian nopealla aikataululla

Kuvio 12: Tyoétehtidvien ennakkotiedot.

7.6 Tyomadra ja aikatauluarviot

Paneudumme myds esihenkildiden tydméaardarvioiden onnistumiseen (kuvio 13 alla).
40 % vastaajista eivit osanneet sanoa mielipidettddn. Tdma on tulkittavissa niin, ettd
he eivit ole ylipddnsid ollenkaan tietoisia annetuista asetusten tyomaédrdarvioista. He
eivit vélttdmattd tiedd mitd heiltd vaaditaan, he suorittavat vain tyonsi ja kuluttavat

sithen tarvittavan ajan.
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Tyomaaraarvio

® Hyvin

u Melko hyvin

» En osaa sanoa
u Melko huonosti

® Huonosti

Kuvio 13: Esihenkil6iden laatima tydméadrdarvio.

Kysymyksessé 12 halutaan selvittdé, millaisena tyontekiji kokee tyonsad kuormittavuu-
den. Kysymykselld haetaan takaa henkiloresurssien jalostus kapasiteettia. Noin puolet
tyontekijoistd kokee olevansa vililla liiallisesti kuormittuneita. Kysely ei kerro minne
osastolle tai mille tehtdville kuormitus kohdistuu. Ei mydskéan sitd onko kyseessé ta-

minhetkinen vai jatkuva tunne.

Tyon kuormittuvuus

® Toistuvasti liikaa
» Vililla liikaa

= Sopivasti

= Vililla lilan vahan

m Toistuvasti lilan vahan

Kuivio 14: Ty6n kuormittavuus.
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Esihenkil6iden taidosta tehdé aikatauluarvioita (kuvio 15 alla) on hieman poikkeavia
mielipiteitd. Edelleen osa vastaajista ei ota kantaa (33 %) ja jopa 20 % vastaajista ovat
sitd mieltd, ettd arvioinneissa olisi parantamisen varaa. Aikatauluarviot ovat oleellinen
asia allokoimisen onnistumisessa. Vastauksissa on hajontaa. On pditeltdvissé ettd, ai-

katauluarviointi on haasteellista.

Tuotannon seuranta ei aina ole reaaliaikaista ja muutoksia aikatauluihin tekevét hen-
kiloresurssi vajeet sekd tuotannossa ilmenneet haasteet. Kun ajoa ei ole saatu valmiiksi

suunnitelman mukaan, myds aikatauluarvio epdonnistuvat.

Esihenkilon aikatauluarviontikyky

® Hyvin

= Melko hyvin
En osaa sanoa
Melko huonosti

m Huonosti

Kuvio 15: Esihenkilon aikataulu arviointikyky.

7.7 Tiedonkulku

Kyselyssi selvitettiin kulkeutuuko tieto yrityksen sisdlld. Taémé perusteella tiedetdén,

onko nykyinen tiedonvilitysjédrjestelméd toimiva vai kaipaako se jotain muutosta.

Asettajat ilmaisivat mielipiteensd, milld tavoin he saavat yhteyden tarvittavaan tahoon
kiireellisissd ongelmissa (kuivio 16 alla). Suurin osa (60 %) koki helpoimmaksi ja no-
peammaksi tavaksi ottaa yhteyttd suoraan puhelimitse, joko suoraan soittamalla tai
WhatsApp viestilld. Kolmannes (33 %) ldhestyy tarvittavaa tahoa Teamsin vilityk-

selld. Ndma ovat toimivat ja yleisessd kédytossa olleet menetelmit.
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Tiedonkulku

Teamsin vélitykselld
®m Itse suoraan puhelimitse esim. Whatsapp

® Jokin muu

Kuvio 16: Yhteydenotto akuuteissa tilanteissa.

Yhteydenoton jidlkeen koetaan yleisesti, ettd vastaus saadaan nopeasti tai melko nope-
asti (kuvio 17 alla). Osa kokee vastaamisen melko hitaaksi (20 %). Tamai voi aiheutua

muista samanaikaisista tdistd, jolloin vastaaminen on priorisoitava.

Vastauksen saamisen kesto

» Nopeasti
m Melko nopeasti
Melko hitaasti

m Hitaasti

Kuvio 17: Missi ajassa saa vastaukseen akuuttiin kysymykseen.

Esihenkil6n arkinen viestintd on vuorovaikutusta, tiedon vaihdantaa ja palautteen an-
tamista. Esihenkil6 hyddyntéé eri viestintdkanavia ja kommunikoi péivittdin niin suul-
lisesti kuin kirjallisesti. On tarkedd, ettd tyontekijdn mielestd kommunikointia on tar-

peeksi (kuvio 18 alla). Vastaukset toivat rakentavana palautteena esihenkildille. Suurin
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osa vastanneista (67 %) koki kommunikoinnin méiéran riittavéksi. Osa (7 %) jopa lii-
alliseksi. Vastanneista 20 % ei osannut sanoa millaisena koki kommunikoinnin m&a-

ran. Vain 7 % koki vuorovaikutuksen liian vahéisena.

Kommunikointi esihenkilon kanssa

20%
m Liiallista

»* ® Riittivas

w Liian vahaista

En osaa sanoa

Kuvio 18: Esihenkilon kanssa kommunikointi.
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8 EHDOTUKSET JA KEHITYSIDEAT

8.1 Aikataulutekniikat

Gantt- eli janakaavio on yksi kdytetyimmistd projektinhallinnan tyovilineistd. Ky-
seessd on Henry Ganttin kehittimé projektinhallinnassa kéytetty janakaavio, jonka
avulla seurataan tyon etenemisti suhteessa aikaan. Menetelmin avulla voidaan suun-
nitella toiden kulkua ja seurata niiden etenemistd. Tamén liséksi kaaviota voidaan hyo-
dyntda tyontekijoiden tai laitteiden seuraamiseen, jolloin saadaan tieto, milloin ja mi-

ten paljon kukin on ty6td saanut aikaa. (Pelin, 2020, s. 118-119.)

Aikajana nékyy Gantt-kaaviossa (kaavio 2) vaaka-akselina. Aikajana tehddén kuu-
kausi-, viikko-, pdivi- tai vuorotasoisena. Taulukon vasempaan laitaan sijoitetaan ko-

neet allekkain, jonka jédlkeen aikajanalle piirretddn palkit kuvaamaan tydvaihetta.

Gantt-kaavion avulla on helppo havaita pééllekkéiset tapahtumat. Naitd ovat mm. sor-
vien asetukset ja korjaustoimenpiteet. Visuaalisesti havaittavat paéllekkaisyydet aut-
tavat hahmottamaan henkildresurssien kuormitusta. Janakaavion vahvana puolena on

selkeys ja helppolukuisuus.

N |
oy pesien kartofss
ouno ® | —]
Ragortia kirjontaminen 0
o 0 S —
— —

Kaavio 19: Esimerkki Gantt-kaaviosta
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Aikatauluttamiseen kéytettava ohjelmisto tulisi méarittid, jotta kokonaisvaltaista aika-
taulutusta voisi suorittaa tehokkaasti. Valmiita ohjelmistoja on runsaasti erilaisilla
ominaisuuksilla. Ohjelmisto tulisi tuottaa tietojen perusteella Gantt-kaaviot ja muu-
tokset hienokuormitukseen tulisi olla helppo toteuttaa. Gantt-kaavion voi myds yksin-
kertaisimmillaan toteuttaa MS Excel ohjelmalla. Télloin vaadittavat tiedot on kirjat-
tava erikseen ohjelmistoon, koska kdytossd olevasta ERP:114 ei saada valmista integ-

raatiota Excel-ohjelmistoon.

Opinndytetyohon liittyen, tarkoituksena oli luoda osaston kiytettavistd resursseista ja
kuormituksista toteutettu yksinkertainen tydkalu, jonka avulla pystytdén seuraamaan
ja suorittamaan resurssien allokointia tuotannossa. Nykyisestd toiminnasta laadittiin
seuranta. Seurannasta havaitsemme, etti tuotanto ei aina ole tasapainossa. Eri viik-
koina on eri mééra koneita kdynnissé. Riippuen asetettavista toisti sekd asettajaresurs-
seista. Suunnitelman ja allokoinnin liséksi olisi hyvé mitata, miten eri tyontekijét py-
syvét niille asetetuissa tavoitteissa. Tima voidaan toteuttaa yksinkertaisimmillaan kah-
della rinnakkaisella kaaviolla. Toinen on viikkosuunnitelma ja toisesta voi seurata re-

aaliaikaista toteumaa. Seuranta vaatii jatkuvaa kaavion paivittimista.

Tyo6jérjestykseen tuo ongelmansa kiireelliset tyot, jotka hyppéavit tydlistan kirkeen
tehden jérjestyksen suunnittelun vaikeaksi. My0s henkildresurssien vaihteleva maéra
eri vuoroissa hankaloittaa tuotannon tasapainottamista. Sairaspoissaolot seki erindiset

sovitut vapaat vaikuttavat myds henkiloresursseihin.

Hienokuormituksessa otetaan muutokset huomioon piivitasolla. Jalkiseurannan

avulla voidaan analysoida toteutusta.

8.2 Tyon standardointi

” Tdmidn pdivdn standardointi on vilttimaton perusta, johon huomispdivéin kehitys
pohjautuu. Jos ajattelet ”standardointia” parhaana vaihtoehtona, minki tiedét tdndén,
mutta jota tdytyy parantaa huomenna, alat padsti jyvélle. Mutta jos pidét standardeja

suljettuina, kehitys pysdhtyy.” —Henry Ford 1988
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On mahdotonta parantaa prosessia, jos tyotd ei ole standardoitu. Vakioidulla tyolld
tarkoitetaan turvallisinta ja tehokkainta tapaa tehdd ty0 mahdollisimman lyhyessi
ajassa. Télloin resurssien, kuten tyontekijoiden, koneiden ja raaka-aineiden hyodynta-
minen on tehokkainta. Vasta kun kaikki tyontekijét toimivat samojen toimintatapojen
mukaan, on mahdollista selvittdd, miten tyon toteutustapa vaikuttaa koneiden kaytto-

asteeseen, tuotteiden laatuun, tuotannon tuottavuuteen ja tyoturvallisuuteen.

Talla hetkelld jokaisella tyontekijdlld on oma tydtapansa ja menetelménsid toteuttaa
koneen asetuksia. Téstd muodostuu ongelma, jos asetuksen teko venyy yli yhden tyo-
vuoron verran. Tamé aiheuttaa sen etté, kone seisoo, kunnes kyseinen tyontekijé palaa

toihin, vaikka muita asettajia olisi kiytettidvissa.

Tyo6n standardoinnilla tarkoitetaan parasta mahdollista méérittelyd tyon tekemiselle.
Kun tyontekijat saavat asiallisen perehdytyksen tyotehtdvadnsa kirjallisten ja visuaa-
listen ohjeiden avulla, virheet viahenevit ja tuotannon vakaata virtausta héiritsevé vaih-
telu pienenee. TyOohjeiden ansioista tyontekijét tietdvét, mitd tyohon kuuluu ja mitd
ei. (Jokinen, ym., 2020, s. 21.) Myoskién tasaista laatua ei voida taata, ellei tyd ole

vakioitu yhdenmukaiseksi.

Standardoinnissa laaditaan siis tydohjeet. Tyoohjeiden laatiminen on syyta tehda niin,
hon osallistuvat toimihenkil6t voivat tukea tydohjeiden laatimista antamalla luonnok-
sista palautetta ja esittdmélld tarkentavia kysymyksid tyostd ja luonnosten siséllosta.

kanssa.

Asettajan tyOssé tirkeintd on standardoida tyGtapa sekd tuotantotilojen jérjestys. Tyo-
tavan standardointi tarkoittaa tehtévin jakamista loogisesti eteneviin ja toisistaan ero-
tettaviin tyovaiheisiin. Kustakin tydvaiheesta tulisi kirjata ndkyviin tarpeelliset ohjeet,
joissa tuodaan esiin tydvaiheeseen liittyvét tyotd helpottavat ohjeet. Ohjeita laaditta-
essa on hyvd muistaa, ettd yksi kuva kertoo enemmain kuin tuhat sanaa. Puhelimen
kameralla voi ottaa my0s lyhyitd videoita kriittisistd tydvaiheista ja liittdd ne tuotan-

nonohjausjdrjestelmdén. (Jokinen, ym., 2020, s. 20.) Tyon vakiinnuttamisella ei
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kuitenkaan tarkoiteta tyontekijdn oma-aloitteisuuden vahentdmisté, vaan silld haaste-

taan tyontekijit kehittdméén parempia menetelmid omaan tyohon liittyen.

Tuotantotilojen jirjestykselld saadaan parannettua allokoinnin varmuutta. Kun tavarat
ovat niille mééritetyilld paikoilla, on asettajan helppo 16ytdé tarvitsemansa tydkalun
tai vdlineen. Kyselyssd ilmeni, ettd tavaroiden etsimiseen kuluu 25 % tyOpdivésta.
Vuositasolla puhutaan noin 18 viikon tyOmaéréistd. Jarjestys ja puhtaus tuotantoti-
loissa on hankinta, joka maksaa itsensd nopeasti takaisin. Yrityksessd on aikaisemmin
lahdetty toteuttamaan 6S projektia. TAmé on perinteinen tapa jirjestimiseen mutta

vaatii suurta kurinalaisuutta ja seurantaa.

Muita standardoitavia asioita ovat asetukseen kéytettdva aika. Tdmi saadaan suoritta-
malla ty6tutkimus jokaisesta asetuksesta. Vakioitujen toimintatapojen laatiminen vaa-
tii tyoprosessin tutkimista, valmistuksen sykliaikojen selvittdmistd ja prosessin oh-
jausta, jotta voidaan selvittdd, miten tietty tyd voidaan tehdi tavoiteajassa, ja mika ta-

voiteaika on.

Standardisoinnilla saavutettavat edut ovat:
e ldpimenoajat lyhenevit
e vihemmain keskenerdistd tuotantoa (WIP:id)
e vihemmain odottelua vaiheiden vélilla
e ongelmien helpompi havainnointi
e asiakaskysyntdin vastaaminen nopeampaa

e tasaisemmat tyokuormat

8.3 Varamiesjirjestely

Resurssien allokoinnissa tuotannonsuunnittelijan rooli on tirked. Organisaatioraken-
teesta johtuen, on R-Sarkon Oy:lld kdytdssddn kolme tuotannonsuunnittelijaa. Yhti-
Ossd ei suunnitella resursseja keskitetysti, vaan sitd tekee jokainen tuotannonohjaaja
omalla tahollaan. Téstd syystd resurssien sijoitus tuottaa pddnvaivaa, kun tarvittavia

resursseja ei ole sielldi, missi vajausta millékin hetkell4 on. Akillinen resurssien vajaus
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voi johtua lyhytaikaisesta tyokyvyttomyydestd, vapaista tai muista ansaituista va-

paista.

Koska henkiloresurssit eivit ole samantasoisia, joudutaan resurssisuunnittelu viemaan
henkil6tasolle. Henkil6ill4d on usein monta saman aikaista tyotehtévai, jotka kuluttavat
tydaikaa. My0s erindiset hiiriotekijit saattavat kuluttaa resurssien kapasiteettia, jolloin

hairiot olisi hyva minimoida. (Pelin, 2020, s. 141.)

Henkiloresurssienohjaus pohjautuu esihenkilon laatimiin resurssilaskelmiin, jotka laa-
ditaan joko Excelissé tai hahmotellaan paperille. Resurssilaskelmassa arvioidaan mil-
loin koneet ovat asetuksessa ja ndmd tyot jactaan nimettyjen asettajien kesken. Esihen-
kilo kayttdd laskemissa apuna laadittua ajojarjestystd. Tarkkaan laadittujen resurssi-
laskelmien avulla pyritddn varmistamaan tuotannon tehokkuus ja jakamaan tyot oikeu-
denmukaisesti asettajien kesken. Tuotannossa ei ole laadittu varamiesjirjestelyja,
jonka avulla varauduttaisiin henkilSresursseissa tapahtuviin dkkindisiin muutoksiin.

Varamiesjirjestelyjen laatimista kannatettiin etenkin esihenkildiden keskuudessa.

Nykyinen toimintamalli on uudistunut ja jokaisen tuotannonohjaajan tulee kuormittaa
resurssejaan siten, ettd ensin allokoidaan omien koneiden resurssit, minkd jilkeen kat-
sotaan, onko muiden osastojen resursseja kéytettidvissé vai joudutaanko siirtiméén toi-

mitusajankohtaa.

Tiedot tdiden resursointitarpeista tulee kulkea esihenkildiden kautta. Mikali esihenki-
16n tarvitsema resurssi ei ole saatavilla, niin esihenkilo ottaa tdssé tapauksessa yhteytta
muihin tiedustellen toisten osastojen resursseja. Resurssien allokointi ja seuranta on
ongelmallista ja kankeaa. Tétd varten on kehitteilld uusi pooli, jonka avulla pystytdan
tarkemmin tiedostamaan kdytdssd oleva osaaminen. Kommunikoinnissa on myds pa-

rantamisen varaa.

8.4 Mittaristoja asettajille

Mittarilla tarkoitetaan tdsmaéllisesti madriteltyd menetelméé, jonka avulla voidaan ku-

vata tiettyd suorituskykyd. Voidaan puhua myds tunnusluvuista. Mittaristo on
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puolestaan kokonaisuus, joka muodostuu keskeisistd mittareista. (Lonnqvist, ym.

2000, s. 29.)

Mittarit voidaan luokitella objektiivisiin ja subjektiivisiin mittareihin. Objektiiviset
mittarit mittaavat maérallistd informaatiota, jota saadaan toiminnasta tai sen tuloksista.
Kun taas subjektiiviset mittarit ovat arvioita mitattavan menestyksen tilasta. (Lonn-
qvist, ym. 2006, s. 31.) Subjektiivisilla mittareilla saadut tulokset ovat vain mielipi-
teitd. ne perustuvat kyselyihin. Téhdn rinnalle tulisi saada objektiivista dataa, joka voi

olla tehokkuuden ja pysyvyyden mittaamista.

On myds médriteltdva mitd varten ja kenelle kyseistd mittausta tehddén. Onko tapauk-
sessamme tarve mitata asettajien ajankdyttod ja sen tehokkuutta vai allokoinnin tuo-
toksen laatua? Asetuksen tydnlaatu vaikuttaa myos vahvasti allokoinnin onnistumi-
seen. TAma taas riippuu tdysin siitd miké tavoitteemme asetusten suhteen on; mahdol-

lisimman tasokkaita asetuksia vaiko mahdollisimman monta asetusta.

Asetusten miérad voidaan helposti laskea mutta niiden vaikeusasteet eivét ole verrat-
tavissa keskendan. Haluamme my0s tietdd osaamisen tasoa, jota on hyvin vaikea mi-
tata. Erds menetelmd mitata osaamisen laatua voisi olla asettajan itsearviointi. Néista
tulisi olla raportointivelvollisuus, jolloin itselleen antama pisteytys tulisi perustella.
Nadin olisi helpompi havaita kehitystd vaativia kohteita, niin tydmenetelmissi kuin esi-
merkiksi vélineiden saatavuudessa. Asettajat voisivat auditoida toisiaan sdédnnollisesti
eli tarkkailla toistensa tyon laatua antaen samalla palautetta. Myos toisen tydmetodien
tarkkailu heréttdd mahdollisesti uusia ideoita tarkkailijalle itselleen. Téllaisille audi-

toinneille sopiva miéra voisi olla kerran kuukaudessa.

Nopea asetuksen kdynnistyminen kertoo ajankdyton tehokkuudesta. Asetuksen kdyn-
nistymiseen kuluvaa aikaa voidaan mitata esimerkiksi laskemalla se aika, joka kuluu
toimeksiannon antamisesta asetuksen kdynnistymiseen. Jos suunnitteluun ei kulu pal-
jon tydaikaa, jai sitd enemmaén varsinaiseen asetuksen tekemiseen. Edellytyksend on
jonkinasteinen tyonseuranta. Suunnittelua voi tehdd ennakkoon, jos tieto tulevasta

tyOstd on tiedossa hyvissé ajoin.
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Mittaristo muodostuu useasta eri mittauskohteesta, joten mittavia kohteita voivat olla
kaikki ylld ehdotetut. Mittaustulokset vaativat analysointia. Niiden tulkinta tulisi suo-

rittaa ryhmaéssa ja seurata sddnndllisesti niiden trendid.

8.5 Henkilostotuottavuuden mittaaminen

Henkildstotuottavuuden mittaaminen ja seuranta ovat melko véhiistd pienissi ja kes-
kisuurissa yrityksissd Suomessa. Tadman mittaaminen olisi hyva olla johdolle yhté tér-
ked péaitoksen teossa, kuin taloudelliset mittaritkin Jotta litketoiminnan ja henkiléston
syy- ja seuraussuhteet voitaisiin hahmottaa helpommin, tulisi yrityksissi laskea ja seu-
rata litketoimintavaikutuksia. Silloin kun yhtion liikevaihto muodostuu piéosin yhtion
henkildston tyon perusteella ja toimintakapasiteetti ndkyy kdytdnndssi liikevaihtona,
on johdon tirked tietdd, kuinka paljon yhtd kokoaikaista tyontekijdd kohti tuotetaan
liikkevaihtoa. (Kesti, 2014, s. 13.) Tdhén toimiva mittari on HCRF (Human Capital Re-
nevue Factor). Mittari kertoo henkildstovoimavarojen tehokkuudesta, ettd liiketoimin-
takertoimesta, jolla tehollinen tydaika on muutettavissa liikkevaihdoksi. Saatua tietoa
voidaan myods hyodyntdd esimerkiksi henkildstoresurssien suunnittelussa. (Kesti,

2014, s. 18.)

8.6 Jatkuva parantaminen

Asettajien sekd muidenkin tyontekijoiden mahdollisuuksia oman tyon ja tydpisteen
kehittdmiseen on tuettava paremmin. Téll4 hetkelld tuotannossa koetaan, ettd kehitys-
toimenpiteitd voi tehdd ainoastaan esihenkilon tai johdon luvalla, eikd kehitystoimen-
pide vélttamattd koskaan toteudu. Toimintatapa kuormittaa myds esihenkilda tarpeet-
tomasti, silld monesti kehitystoimenpide olisi saatu jo toteutettua siind vaiheessa, kun

lupa kehittdmiseen on saatu.

Yritykseen olisi hyvé luoda Leanin mukainen jatkuvan parantamisen ilmapiiri, jossa
jokainen tyOntekijé saa ja on velvollinen kehittdméén toimintatapoja omalta osaltaan.
Tadma vaatii selkedn yrityskulttuurin muutoksen.

Johdon on my®ds sitouduttava kehittdmiseen, silld tyontekijéille on annettava mahdol-

lisuus luoda ja kehittdd uutta ilman, ettd jokaiseen kehityshankkeeseen tiytyy kysya
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erikseen lupa. Esihenkilon tehtdvind onkin my0s valvoa, ettd hyvit kehitysideat tul-
laan monistamaan mahdollisuuksien mukaan kaikkialle tuotantoprosessissa tai sen ul-
kopuolella. Tama ei olisi ainoastaan tuotannon tyontekijoiden tyokalu, vaan samaa

pohjaa voidaan hyddyntdd myds toimihenkilGtasolla oman tyon tehostamiseen.
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9 POHDINTA JA JOHTOPAATOKSET

Lopputy6stini muodostui matka, jonka kulkeminen venyi omien ty6 sekd muiden kii-
reiden vuoksi pitkédksi. Matkan aikana olen oppinut ja kasvanut eri suuntiin. Kun ty6-
hon itsessddn oli enemman aikaa perehtyd, alkoi myds aihe tarkentua. Tdma on ollut
suuri etu opinndytetyotd tehdessidni. Ndin havainnoinnit ja kysely ovat laadullisesti

luotettavampia

Koska kyselyyn vastasi 15 henkil6a 16:sta, timaé tarkoittaa, ettd vastanneiden prosent-
tiosuudet ovat korkea. Kysely oli helppo toteuttaa. Tyontekijoisté oli aistittavissa am-
mattiylpeyttd sekd halua ja tahtotilaa vaikuttaa omaan tyonkuvaan. Kyselyn johtopai-
toksid voidaan pitdd uskottavana. On kuitenkin mahdollista, ettd kyselyssd on synty-
nyt myos vadrinkdsityksid. Kyselyssd nousi esille mielenkiintoisia asioita, joita olisi
hyva tutkia perusteellisemmin. Esimerkiksi hukatun ajan maarittiminen jai mielestini

kaipaamaan tarkennusta.

Aiheena tyon allokointi oli haastava. Suoraa materiaalia ei ollut tarjolla, joten tietoldh-
teitd oli kerdttdva runsaasti eri ldhteistd. TAmA etsintdmatka oli mielenkiintoinen,
koska thmisten ohjaus on 1lmid, jonka mittaus tapahtuu ldhinné subjektiivisesti. On
kyse aineettomasta pddomasta. Sithen on hyvin vaikea kehittdd yksinkertaista objek-
titvista mittaria. Tuotannonohjauksen kaytdssé olevat resurssit ovat seké koneita etti
thmisid. Se on samaan aikaan puhtaasti tekninen seki sosiaalidynaaminen prosessi,
johon vaikuttaa moni asia. Mittarin kehittdminen jdikin hyvin karkealle asteelle ja pa-

nostin enemmadn toteutettavaan seurantaan.

Koneiden kéayttdasteeseen vaikuttaa tilauskannan liséksi, asettamiseen kuluva aika.
Tein aiheesta seurantaa, joka on esitettidvissa visuaalisessa muodossa. Tdmén avulla
on helpompi havaita kuin paljon esim. uudet valmistettavat tuotteet sitovat kayttoas-
tetta. Asetusaikojen merkitys voidaan todeta kannattavuuden médritelmédstd, jonka
mukaan varastojen vdheneminen ja asetusaikojen lyheneminen parantaa kannatta-

vuutta.
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Asetusaikoja nopeuttamalla, muuttuu tuotanto joustavammaksi ja erdkokoja voidaan
pienentdd. Asetuksissa yliméariistd aikaa vieviat mm. tyokalujen ja vélineiden etsimi-
nen mutta myos tyontekijoiden asenne on usein syyné asetusten viivistymiselle. Am-
mattitaidottomuus sekéd ennakointikyvyn puute voi my0s viivéstyttdd asetuksia. Kun

asetuksen viivastyvit, myds allokointi on virheellista.

Hyodyllistd tietoa kerattiin paljon. Monet ilmenneet asiat ovat tietylld tasolla olleet
tiedossa mutta kerdttyd dataa ei ole ollut. On mahdotonta saada kehitystd aikaiseksi,

jos ei tiedd alkutilannetta. Tdma toimii siis pohjana kaikelle kehitykselle.

Asettajille kehitetty mittaristo toteutui ainoastaan ajatustasolla. Suunnitteluun vaadi-
taan suurempi ryhmad, jossa ajatuksia voi ideoida aivoriihen kaltaisessa ympéristossa.
Ideoinnin pohjana voi toimia auditoinninkaltainen tarkkailumalli, jota tyontekijét to-
teuttavat toisilleen sadnndllisin aikavilein. Ei ole tavatonta, etti tyonpaikoilla sovel-
letaan tdménkaltaista tarkkailutoimintaa. Esimerkkind urheilumaailman erotuomari-
tarkkailijat. He toimivat erotuomareiden kouluttajina ja valmentajina. Samaa kéytin-

tod voidaan soveltaa tyoelamassa.
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LIITE 1

Liite 1. Henkil6stokysely kysymykset

1. Kuinka paljon tyokokemusta sinulle on kertynyt nykyisessa tyotehtidvassédsi?
e Alle vuoden
e 1-3 vuotta
e 4-6 vuotta

e Yli 6 vuotta

2. Kuinka monen erillisen koneen asetustaitoinen olet?
e 1-3 koneen
e 4-5 koneen

e Yli 6 koneen

3. Mitd kautta tyGtehtdvat ohjautuvat sinulle (voit valita useampia)?
e Esihenkilon
e Tyokaverin
e Toisen osaston kautta

e Fi mitenkédin

4. Miten koet, ettd asettajien tyotehtdvit jakautuvat tyoryhméssési?
e Kaikille tasapuolisesti

e Vain tietyt thmiset kuormittuvat

5. Kuinka monta asetusta teet keskimaéaraisesti viitkossa?
e 2 tai vihemmain
e 34

e Enemmin kuin 4

6. Osallistutko koneiden ajoon?
e Piivittdin

e Viikoittain



10.

11.

e Kuukausittain

e En koskaan

Arvioi paljonko kunnossapidolliset tehtévit ja koneenhoitajan auttamiset keskeyt-
tavit tyOpaivaisi keskimadriisesti viikon aikana?

o Alle25%

o 25-45%

o 45-75%

e Enemmain kuin 75 %

Arvioi paljonko aikaasi kuluu keskiméaréisesti viikossa tydssési tarvittavien tyo-
kalujen ja vilineiden etsimiseen?

e Alle25%

e 25-45%
o 45-75%
e YIi75%

Koetko mahdolliseksi suunnitella omaa tydajankayttodsi?

o Kylld
e Osittain
e En

Millaisella aikataululla saat tietdd tulevista tyotehtivista?
e Liian varhain
e Sopivassa aikataulussa

e Liian nopealla aikataululla

Miten esihenkil6t osaavat mielestdsi tehda tyotehtéviisi liittyvid tydmadraarvioita?
e Hyvin

e Melko hyvin

e En osaa sanoa

e Melko huonosti

e Huonosti



12. Millaiseksi koet tyon kuormittavuuden? Minulla on toita..
e Toistuvasti litkaa
e Viililla litkaa
e Sopivasti
e Viililld liian vdhin

e Toistuvasti liian vahin

13. Miten esihenkil6t osaavat mielestési tehdé aikatauluarvioita liittyen tyotehtéviisi
(esim. milloin kone on valmis asetettavaksi)?
e Hyvin
e Melko hyvin
e En osaa sanoa
e Melko huonosti

e Huonosti

14. Milla tavoin saat yhteyden tarvittavaan tahoon akuuteissa tilanteissa (esim. epésel-
vyydet kuvissa/ laatuméérityksissa, konerikko yms.)?
e Teamsin vilitykselld
e Itse suoraan puhelimitse esim. WhatsApp

e Jokin muu

15. Miten nopeasti yleensd saat vastauksen néihin akuutteihin ongelmiin?
e Nopeasti
e Melko nopeasti
e Melko hitaasti

e Hitaasti

16. Onko esihenkilon kanssa kommunikointi. ..
e Liiallista
e Riittdvad
e Liian vahaista

e En osaa sanoa
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