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The topic of the thesis work was to map the working hours and resources spent
on the change process of John Deere Forestry Oy. This work aimed to better
understand the flow of the process and the work contribution of different depart-
ments during its completion and after the process was completed. The work
was done for John Deere Forestry Oy and the purpose was to make a simpli-
fied version of the content of the theses for internal use in the company to in-
crease process awareness.

The work discussed the change process both on paper and from the em-
ployee’s perspective. The formation and stages of the process were discussed
in terms of different departments and workers, to get a comprehensive under-
standing of its progress.

The work was carried out by examining and summarizing the company's inter-
nal documents and interviewing employees of different departments. The col-
lected information was used in making tables and analyzing possible chal-
lenges and the usage of working hours.

The result was an analysis of the amount of active working time compared to
the time it takes to go through the change process. We compared the active
and passive time spent during the work cycle. The number of active working
hours was written out as a percentage compared to inactive time. However, the
results are indicative, as the number of examples is small, and their areas of in-
fluence are extensive. The size of the projects also varies considerably, so it is
not possible to say with absolute certainty that results are always exactly as
these research results say.

As a conclusion from the thesis, it can be said that indicative results were ob-
tained regarding the time used in the projects and a relatively accurate analysis
of the course of the work cycle. The work can be used for a deeper study of the
process and for finding out possible problem areas. The workload of different
departments and its effect on the length of work cycles were left out of the re-
view. In the future, this can be added to the review, thus providing more accu-
rate data on the effect of workload on the length of the work cycle and even
more accurate data on the effect of different variables on the work cycle
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1 JOHDANTO

1.1 Yritys

John Deere Forestry Oy on Deere & Company konserniin kuuluva yritys, joka
suunnittelee, valmistaa ja myy metsakoneita. Yritys syntyi John Deeren osta-
essa Metson omistaman Timberjack Oy:n vuonna 2000. Nykyiseen muotoonsa
koneet muuttuivat vuonna 2005, kun John Deeren tunnusmerkkina toimiva vih-

rea vari saapui koneisiin.

Nykyaan John Deere Forestry Oy on maailman suurin metsakoneiden valmis-

taja ja toimii noin 460 miljoonan euron liikevaihdolla. (Finder 2020)

Yrityksella on kaksi toimipaikkaa Suomessa. Sen tehdas sijaitsee Joensuussa,
missa koneiden tuotanto tapahtuu. Rauma-Repola avasi konepajan vuonna
1972 ja ensimmaiset metsakoneet valmistettiin tehtaalla vuonna 1973. Nama
olivat kuormatraktoreita ja niiden tuotanto vaihteli muutamasta kymmenesta sa-
taa kappaleeseen vuositasolla. Osa malleista tunnetaan edelleen tekniikan
huippuina kyseisella aikakaudella. Alun perin Lokomon tehdas sijaitsi Tampe-
reella ja Joensuun tehtaan oli tarkoitus olla aputehdas talle. Kuitenkin tuotanto
Joensuussa kasvoi vuosien saatossa ja siita muodosti suurin tavaralajimenetel-
man koneita valmistava tehdas maailmassa. Koneiden suunnittelu ja yrityksen
hallinnollinen puoli puolestaan toimivat edelleen Tampereen Hatanpaalla.
(Deere.fi, 2022 & Koneviesti, 2015)



KUVA 1. Tehtaan tuotantolinja 1970-luvulla.

KUVA 2. Tehtaan tuotantolinja tana paivana

1.2 Opinnaytetyon tavoite ja tarkoitus

Opinnaytetyossa keskityttiin yrityksen sisdisen muutosprosessin kulkuun ja aika-
tauluun. Haluttiin keskittya erityisesti ajankayttoon tyotunteina ja kuluihin, jotka

tyotunneista muodostuu. Muutosprosessin toivotaan olevan mahdollisimman pie-
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nikuluinen, mutta myos laadullisesti ja ajallisesti tehokas. Jokainen muutos kul-
kee koko prosessin lapi ja taten aiheuttaa kuluja. Prosessin on huomattu usein
kestavan erittain pitkaan ja taten haluttiin selvittaa niin aktiivinen tyaika kuin
myOs passiivinen aika, eli kuinka kauan projekti odottaa seuraavaa vaihetta hen-

kilon tyojonossa.

Haluttiin tutkia jo olemassa olevaa prosessia, jonka lapi kulkevia muutoksia seu-
rattiin tyotuntien kannalta. Nain toivottiin saatavan mahdollisimman tarkka kuvaus
siita, kuinka paljon tyota ja taten kuluja prosessi aiheutti erityyppisten muutosten
kohdalla. Naita muutostyyppeja kasiteltiin paasaantodisesti esimerkkien kautta.
Kyseiset esimerkkimuutokset valittiin sen perusteella, etta ne olivat jo valmistu-

neita projekteja ja ne olivat tarpeeksi toisistaan poikkeavia.

Esimerkkien valitsemisperusteena kaytettiin ennalta keskusteltua kaavaa, jonka
mukaiset esimerkit haluttiin. Haluttiin pieni kiinnikemuutos, jonka tydaika ei ollut
pitka. Nailla kriteereilla valittin ensimmainen esimerkkikappale, jonka jalkeen ha-
luttiin kasitelld hieman suurempaa muutosta, josta 16ytyi myds pintakasittelya.
Tahan valikoitui esimerkkikappale kaksi, silla se oli jo ennestaan tuttu tyo. Kol-
manneksi esimerkiksi valittin nostosermin muutokset, silla kyseinen projekti oli
suhteellisen suuri ja vaati suuria rakenteellisia muutoksia. Nain saatiin tarpeeksi

hajontaa esimerkkien valille.

Naiden aiheiden lisaksi tehtiin kartoitukset yrityksen kayttamista ohjelmistoista ja
niiden maarista, silla yrityksella on kaytdssa suuri maara eri ohjelmia ja haluttiin

mainita niiden kayttoasteet.

Tarvittavat tiedot tydhon saatiin paaasiallisesti yrityksen ohjelmistoista ja tyonte-
kijoiden haastatteluista. Jokaisen muutoksen pohjatiedot etsittin PDM:sta, eli
tuotetietojen hallintajarjestelmasta ja SAP:sta, joka on prosessien hallintaan tar-
koitettu ohjelmisto, ja naita sovellettiin haastatteluissa. Pohjatiedoista saatiin hel-
posti muutoksen kanssa tyoskennelleiden henkildiden nimet, joiden pohjalta ol

helppo jarjestaa haastatteluita oikeiden ihmisten kanssa.



1.3 Tyodskentelymenetelmat

Tyon tekemisessa kaytettiin paaasiallisesti yrityksen sisaista dataa ja koulutus-
materiaaleja. Nain saatiin kattava kuva yrityksen prosesseista ja toimintatavoista
ja naiden pohjalta saatiin myos luotua kattava kyselypohja, jota hyddynnettiin

haastatteluissa.

Haastattelut olivat toinen suuri tydssa kaytetty menetelma. Haastatteluja paadyt-
tiin kayttamaan suurilta osin, silla nain saatiin tarkkaa tietoa prosessien kulusta
ja esimerkkien tyotavoista ja tyOkierroista. Materiaalien pohjalta oli helppo luoda
kyselykaavake (LIITE 1), jolla haastatteluja saatiin ohjattua eteenpain toivottua
kaavaa noudattaen ja taten saatiin kerattya tarkkaa tietoa eri tyontekijoiden roo-
leista ja tyotehtavista tydkierron eri vaiheissa. Kyselykaavake oli vain haastatteli-
jan hallussa tukiaineistona ja sen avulla maaritettiin haastattelujen rakenne ja

varmistettiin, etta kaikki tarvittava tieto saadaan kerattya.

Haastateltavat valittiin eri osastoilta, jotta saatiin laaja otanta. Valintaperusteina
toimi ensisijaisesti esimerkkien kanssa tyoskentely, joten valittiin henkiloita, jotka
tekivat aktiivisesti toita kyseisten prosessien kanssa. Naiden valinnan jalkeen
otettiin haastateltaviksi muiden osastojen johtajia tai niista muuten paljon tietavia
henkildita. Lisaksi haastateltiin prosessivastaavaa, asiakaspalveluinsindoria, teh-
taan oston ja varaosaoston henkiloita, tuotantoinsinooria, markkinointivastaavaa

ja varastoinnin asiantuntijaa.

Haastateltavia kertyi yhteensa kaksitoista kappaletta. Suunnitteluinsindoreja

haastateltiin kolmea eri projektien tahoilta ja laatuinsin6oreja kahta.

TyoOssa haluttiin selvittaa aktiivista tydaikaa, joka muutoksiin kuluu ja prosessien
lapimenoaikoja tutkailtaessa todettiin, etta niista ei saa tarkkaa tietoa. Nama ajat
sisalsivat myos passiiviset jaksot prosessissa, jolloin tyon kanssa ei aktiivisesti
tyoskennelty, joten niitd ei voitu kayttaa tyoajan maarityksessa. Taten tyoajat
maariteltiin tyontekijoiden oman arvion mukaan ja niité verrattiin koko tydkierron
lapimenoaikaan. Opinnaytetyd kasittelee siis tydaikaa, joka voidaan sisaisesti
suhteuttaa rahalliseen arvoon eri aikoina. Tassa tyossa ei ole kasitelty naita suh-

teita.
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Yrityksen sisaisten tietojen lisaksi tutkailtiin kirjallisuutta ja yleisella tasolla erilais-
ten prosessien muodostamista ja perusteita niiden toiminnallisuudelle. Kir-
jallisuuden puolelta tyon pohjaksi valikoituivat Joerg Muenzingin teos “From
Chaos to Control: How to Standardize Processes and Create Effective Work Pro-
cedures” ja Vijay Kumarin kirjoittama “101 Design Methods: A Structured Ap-
proach for Driving Innovation in Your Organization”. Kirjat luettiin ennen haastat-
telujen pitoa ja kirjoittamisen aloittamista, jotta saatiin lisda pohjatietoa tyon teke-
mista varten. (Kumar, V. 2012 & Muenzing, J. 2011)



2 MUUTOSPROSESSI

Luku salattu.

11
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3 PROSESSIN KUSTANNUKSET

Prosessista syntyy yritykselle aina tiettyja kustannuksia. Naiden kustannusten
maara riippuu paljolti muokattavan tai suunniteltavan kappaleen ominaisuuk-
sista ja kayttotarkoituksesta. Tuotekehitysprojekteissa suurimmat kustannukset
syntyvat tyotunneista, mahdollisista osien sovituksista paikalleen koneeseen ja

osien tilaamisesta varastoon.

Aktiiviset tyotunnit eivat kuitenkaan vastaa prosessin lapimenoaikaa ja voivat
olla vain murto-osan kokonaisajasta. Prosessiin kuuluu suuri maara automati-
soituja tehtavia ja osa naista on odottavia tehtavia, eli ne odottavat muiden tyo-
kiertojen hyvaksyntoja tai kokoonpanojen tapauksessa kaikkien kokoonpanoon
kuuluvien osien vapautumista edellisesta vaiheesta. Aktiivisilla tyotunneilla tar-
koitetaan tunteja, jotka tyontekija viettaa aktiivisesti tyoskennellen tehtavan pa-
rissa. Passiivisia ovat ne tunnit, jotka tyd on tyontekijan poydalla, mutta han ei

tydskentele sen kanssa.

Osaa pitaa mahdollisesti sovittaa koneeseen, jos siihen tehdaan rakenteellisia
muutoksia sopivuuden tai pysyvyyden parantamiseksi. Talldin yritykselle syntyy
kuluja testikappaleiden tilaamisesta ja nain myos ostajan tyétunneista. Osan
valmistuksen tarkkailuun voi myos kulua aikaa, jos valmistavan tehtaan tai ali-
hankkijan pitaa varmistaa, voidaanko kappale valmistaa. (Yrityksen sisaiset do-

kumentit)

3.1 Suunnittelu

Pl puolella, eli yllapitosuunnittelupuolella pyritaan tekemaan tarvittavia muutoksia
ja valttamaan turhaa tyota. Kaikkia muutoksia koskien suoritetaan kustannusvai-
kutuksen arviointi ja tehdaan muutostiedote, joka lahetetaan kaikille sidoshenki-
IGille, jotta tieto tulevasta muutoksesta on saatavilla. Muutosketjussa tieto tule-
vista projekteista tulee olla niin valmistuksessa kuin tuotetuella ja varaosakirjan

valmistajillakin. Sama ilmoitus lahetetdan myds ostolle, laadulle ja suunnittelulle.
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Kun suunnitteluinsindori saa tyomaarayksen, han tarkistaa ensimmaisena sen
prioriteetin, joka maaraa missa jarjestyksessa tyot tehdaan. Deerelld on kay-
tossa priorisointi, jonka mukaisessa jarjestyksessa tyot tehdaan. Jos samalla
prioriteetilla on useita eri t6ita, suunnittelijalla on usein henkilokohtainen priori-
sointityylinsa. Syita valita jokin tietty ty0 toisen sijasta voi olla esimerkiksi, etta
tarkistettaessa saatavilla olevia tietoja tyosta pitaisi selvittaa lisatietoja sen teke-
miseksi. Talloin suunnittelija voi ottaa ensin tyonalle jonkin muun tyon ja hanelle
jaa aikaa selvittda puuttuvat tiedot toisen tyon osalta samalla, kun han tyosken-
telee ensimmaisen osan parissa. Toisaalta priorisointiperusteena voidaan pitaa

myos kiireellisia pyyntoja toiselta osastolta, jos tallaisia on tyojonossa.

Tyo aloitetaan selvittamalla taustatiedot ja ongelma, jonka vuoksi tydmaarays
on annettu. Tydlle avataan projektikoodi, ECM, joka on muutoskohtainen, eli jo-
kainen muutoskokonaisuus tapahtuu oman ECM:nsa sisalla erilladn muista
muutoksista. ECM toimii siis eraanlaisena kansiona, jonka sisalla muutokset
tehdaan ja josta niita voi tarkastella. Tata koodia avatessa maaritellaan myos
tiettyja attribuutteja, jotka vaikuttavat nimikkeen kierron vaiheisiin ja sita kasitte-
leviin henkil6ihin. Osa tai kokoonpano revisioidaan, eli siitd avataan uusi versio
ja tahan versioon tehdaan tarvittavat muutokset mahdollisimman toimivasti ja
kustannustehokkaasti, jonka jalkeen tyodlle pyydetaan teknista hyvaksyntaa tuo-
teinsindorilta. Hyvaksynnan saatuaan suunnittelija voi kuitata tyon eteenpain
seuraavaan vaiheeseen. Suunnittelija kuitenkin seuraa nimikkeen kulkua tyo-

kierrossa sen loppuun asti.

Suunnittelija pyytaa nimikkeelle lopullista hyvaksyntaa valmistusinsinoorilta, kun
nimike on kiertanyt tarvittavat tyovaiheet tyokierrossa. Tassa vaiheessa nimik-
keelle lasketaan kokonaiskustannusvaikutus ja se merkitaan nimikkeen muutos-
exceliin, joka on tarked osa muutosprosessia. Sinne kirjataan kaikki muutoksen
tiedot, kuvaukset, kustannukset ja hyvaksynnat. Nain saadaan hyva kokonais-
kuva tyOn taustoista ja tarkoista tiedoista. Tietojen ollessa kirjattuna voidaan

pyytaa lopullista hyvaksyntaa.

Hyvaksynnat saatuaan suunnittelija voi vapauttaa valmiit muutokset tuotantoon
ja lukita ECM:n. Revisioidut osat tulevat voimaan valittdmasti ja uudet osat ajoi-

tetaan tulemaan voimaan myoéhemmalla aikataululla.



14

3.2 Laatu

Laatuosaston tehtaviin kuuluu tuotteiden laadun tarkkailu. Tama toteutetaan
erillisella laatutyokierrolla, joka seuraa lokaalia ja globaalia kiertoa. Laatukierron

aikana nimike kay laatuosaston tarkistuksissa tietyissa prosessin vaiheissa.

Prosessin alkuvaiheissa, DESIGN_30 tehtavan aikana, nimikkeille maaritellaan
laatutaso eli QPL-taso, jonka perusteella laatukierto maaraytyy. Tama taso voi
olla merkitty numeroilla nollasta neljaan ja matalimman, eli nollatason muutok-
sella ei ole laatukiertoa, vaan se etenee ilman erillisia laatutarkistuksia ja mita
korkeampi QPL-taso muutoksella on, sita laajemmin laatuosasto on mukana
sen kulussa. Monet tuotekehityksessa tehtavistd muutoksista kuuluvat nollaryh-
maan, silla usein tehtavat muutokset ovat pienia ja eivat suoraan vaikuta nimik-

keen laatuun.

Korkeamman tason laatukiertoon kuuluu tarkistuksia prosessin eri vaiheissa ja
raporttien tarkistuksia ja seuraamista, seka mahdollisten laadullisten ongelmien
selvittelya. MyGs piirustusten laatu ja niissa esiintyvat poikkeamat kuuluvat laa-
tuosaston tyonkuvaan. Mahdolliset puutteet ja virheet tulee korjata tai laa-
tuosasto voi informoida piirustusten alkuperaista tekijaa niissa ilmenneista puut-
teista, jotta tama voi korjata ne vastaamaan vaatimuksia tai poistaa mahdolliset

virheet.

Konkreettisesti laatuosastolla on yleensa tason maarittelyn jalkeen tehtavia DE-
VELOP_30 vaiheessa, jossa laatu varmistaa, etta toimittajan kanssa on kaikki
kunnossa. Teoriassa tama voi sisaltaa toimittajan kanssa keskustelua ja muu-
toksen lapikaymista, mutta kaytannossa usein muutoksia tehtaessa palaveri ei
ole tarpeellinen, silla kaikki tarvittava tieto saadaan tarjouskyselyn yhteydessa
ja muutoksen piirustuksista. Toisinaan tapaamisia kuitenkin pidetaan, jos ky-

seessa on suuri muutos tai jommassakummassa paassa kaivataan lisatietoa.

Laatukierto antaa muutokselle lopullisen hyvaksynnan VERIFY_10 vaiheessa.

Tata ennen laatuosastolla voi QPL-tasosta riippuen olla muutamia pienempia



15

tehtavia kierron aikana. Laatukierto paattyy IMPLEMENT_20 vaiheeseen, jossa
taytetdan PPAP arvio.

Laatuinsindorin tehtaviin kuuluu siis varmistaa laatukierron sujuvuus EPDM:ssa.
Hanen poydallaan on useita erilaisia t6ita, joihin kuuluu esimerkiksi raporttien
tarkistus ja mahdollisten virheiden korjailu. Laatuinsinoori vastaa myos scr-kier-

tojen maarittelysta ja eda-luvista, seka hoitaa kriittisia laatukiertoja.

3.3 Tehtaan osto

Tehtaan osto huolehtii tehtaan tilauksista. Osastolle kuuluu nimikkeiden toimit-
tajien valinnat, tavaramaaran oikeellisuuden varmistaminen ja se vastaa nimik-
keiden tarve-ennusteita. Osto siis huolehtii, ettd John Deeren tehtaalla on tar-
peeksi tarvittavia nimikkeita ja niilla on toimittajat, jotta tuotantolinja pysyy liik-

keella.

Oston tehtava on selvittaa tarvittavien nimikkeiden maara ja tehda tarjouspyynnot
toimittajille. Suurin osa tehtavista keskittyy uusien nimikkeiden tarjouspyyntéihin
ja toimittajavalintoihin, silla tuotekehityksen puolella nimikkeilla on yleensa jo val-
miiksi toimittaja, jolle toimitetaan uudet piirustukset ja he jatkavat kyseisen osan
tai kokoonpanon toimitusta uusien kuvien perusteella. Naissakin tilanteissa osto
kuitenkin tekee tarjouspyynnot, jotta uudet piirustukset saadaan toimittajille viral-
lista reittia. Tassa vaiheessa saadaan myos tietoon mahdolliset hinnanmuutokset

ja toimitusaika, joita muutokseen voi liittya.

Tehtaan osto tekee viralliset paatokset siita, mista nimikkeet ostetaan. Tama vai-
kuttaa myos varaosaostoon, silla varaosaosto tilaa varaosat tehtaan oston paa-
toksen perusteella samalta toimittajalta. Varaosaosto kuitenkin tekee myds oman
tarjouskyselynsa kyseiselle toimittajalle, jotta toimittajalla on aina uusimmat mah-
dolliset versiot piirustuksista. Tehtaalla on my6s huomattavasti vahemman nimik-
keita, kuin esimerkiksi suunnittelussa tai varaosaostossa, silla se ostaa tehtaalle
suurempia kokonaisuuksia, jotka toimittaja kokoaa valmiiksi. Varaosaostolla puo-
lestaan on koodit kaikille yksittaisille nimikkeille, joita kokoonpanoihin kuuluu, silla

niitd voidaan tarvita varaosiksi varastoon.
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Toimittajilla on yleensa oma organisointitapansa, joten usein John Deeren nimi-
kekoodit eivat vastaa toimittajan koodeja. Monesti talldin ostajille aiheutuu lisa-
tyota osien koodien selvittelysta, sillda heidan tulee tarkastaa, mika osa on ky-

seessa ja etsia sille toimittajan vastaava koodi tarjouskyselya varten.

Monesti kooditietojen puuttuessa tarjousten saaminen voi viivastya. Nimikkee-
seen liittyvat tiedot voivat olla my0Os puutteellisia, jolloin tyo viivastyy tietojen tay-
dennysta odotettaessa tai tarvittavia tietoja selvitellessa. Pahimmassa tapauk-
sessa nimikkeet voivat jaada oston tyopoydalle jopa vuosiksi, mutta nain tapah-
tuu yleensa vain uusiin tuoteprojekteihin kuuluvien nimikkeiden kanssa, silla ne
odottavat lisatietoa ja muiden kokoonpanoon kuuluvien nimikkeiden valmistu-
mista. Jotkin muutokset jaavat pitkaksi aikaa seisomaan DEVELOP_7 tehtavaan

tarjouskyselyiden venyessa huomattavasti.

Osto yrittaa tehda tarjouspyynnot paasaantoisesti saapumisjarjestyksessa,
mutta usein nimikkeista tulee kiireellisia pyyntoja, jolloin ne kasitelladn korkeam-
malla prioriteetilla. Tydjonoa pyritaan myos hallitsemaan helppojen ja nopeiden
nimikkeiden kasittelylla ensin, mutta monista nimikkeista puuttuu tarvittavia tie-

toja, jolloin joudutaan kayttamaan aikaa niiden selvittelyyn.

3.4 Valmistusinsinoori (Manufacturing Engineer, ME)

Valmistusinsinoori eli ME asettaa tarvittavat parametrit tyokierron kulun maaritta-
miseksi ja varmistaa, etta kaikki tarvittavat osat ovat geometrialtaan sellaisia, etta
ne voidaan valmistaa ja asentaa kokoonpanoon ilman hankaluuksia. Maaritykset

tapahtuvat tydkierron alussa, jolloin kierto paasee kaynnistymaan.

ME:lle kuuluu olennaisena osana ty6ta myos muutosten hyvaksynnat. Suunnitte-
lija hyvaksyttaa muutoksen ME:Ila, ennen kuin vapauttaa sen tyokierrossa eteen-
pain. Talldin tarkistetaan muutosten oikeellisuus ja varmistetaan, etta niissa on
tarvittavat, oikein merkityt tiedot. Valmistusinsind6ri myds varmistaa, etta nimike
sopii asennettavaksi haluttuun kokoonpanoon ja etta tarvittavat tyokalut ovat saa-
tavilla. Nimikkeille maaritellaan asennuspaikat linjastolla tassa vaiheessa. Kun
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hanella on tiedossa, etta nimike on asennettavissa, ladataan nimikkeen tietoihin
tarvittavat konfiguraatiosaannét. Nama voidaan tarkistaa JiPPE:sta, joka on ra-

kenteiden listaukseen tarkoitettu ohjelma.

Valmistusinsindorin tehtavia on paasaantoisesti prosessin alussa ja IMPLEMENT
vaiheessa, jossa han hoitaa nimikkeiden ajoituksen. Talloin siis maaritellaan ni-

mikkeiden tuotannonaloitusajankohta.

Osien saatavuus ja tuotannon ajoituksen maaritykset varmistetaan nimikkeen
siirtyessa niin sanottuun FFR-vaiheeseen. Jos nimikkeeseen halutaan sarjanu-
merokatko, myos se maaritellaan tassa vaiheessa ja varastosta varataan nimik-
keelle oma varastopaikka. Nimikkeesta kootaan kittitiedot, eli mihin kokoonpanoi-
hin nimike kuuluu, jotta tarvittavat nimikkeet voidaan tehtaalla kerata yhteen ko-

koamista varten.

ME my0s varmistaa viela, etta materiaalitiedot ovat oikein maaritelty ja varaosien
tuotantovalmiudesta ollaan varmoja. Kun voidaan olla varmoja maarittelyjen tar-
kistusten oikeellisuudesta, voidaan muutoksesta laatia ja lahettaa muutostiedote.
Muutostiedote lahetetaan kaikille muutoksessa mukana oleville sidosryhmille

sahkopostin valityksella ja toimitetaan tehtaan tyopisteille fyysisena paperina.

ME hoitaa tyot paasaantoisesti kiireellisyysjarjestyksessa ja korkeimmalla priori-
teetilla on hairidtilanteet, jotka vaikuttavat tuotantoon tai osien saamiseen tuotan-
toon. Taman jalkeen tehdaan kaikki sellaiset tyot, jotka on mahdollista tehda, ei-
vatkd ne odota esimerkiksi tietoja tai vapautuksia. Useimmat tehtavat siirtyvat
ME:n poydalta eteenpain alle viikkossa. Harvemmin ne jaavat tata pidemmaksi

aikaa seisomaan.

3.5 Varaosaosto

John Deeren varaosavarasto sijaitsee Ruotsissa ja varaosien ostosta huolehtiva
tiimi ostaa varaston varaosat ja kasittelee DEVELOP-10 vaiheen hankinnan
osalta. Tassa vaiheessa he siis tekevat tarvittavat tarjouskyselyt ja mahdolliset

toimittajavalinnat.
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Kaikki varaosanimikkeet avataan IFS:iin ja SAP:iin avataan MIS- tiimin paivitys
eli paivitetaan toimittajakytkentaan liittyvat parametrit ajan tasalle. IFS:iin tayte-
taan kaikki parametrit ja DEVELOP-10 vaiheen hyvaksymiseksi tulee olla maari-
teltyna vahintaan toimittaja ja nimikkeella tulee olla hinta ja toimitusaika. Tietoihin
lisataan tassa vaiheessa myos tullinimikekoodit ja alkuperamaat ja maaritellaan
my0s, kenen ostajan alueeseen nimike kuuluu. DEVELOP-10 on osaston toista
tarkein vaihe, mutta myohemmin tiimin hoidettavaksi kuuluu myds VERIFY-55
tehtava. Tiimissa tydoskentelevat hankintaspesialistit hoitavat omia alueitaan ja

nimikkeitaan.

Tehtaan hankinta paattaa mista tavara ostetaan ja varaosaosto toimii sen mu-
kaan ja tilaa varaosavarastoon tulevat osat samoilta toimittajilta. Tarjouskyselyt
tehdaan kuitenkin erikseen, jotta toimittajilla on aina tuoreimmat mahdolliset ku-

vat ja uusimmat revisiot kaytettavissa.

Koska varaosahankinta hoitaa osien tilausta varastolle ja heilla on tieto varasto-
tilanteista, hoitaa se myOs osien statusten paivityksia. Tama tarkoittaa, etta
osasto huolehtii uusien osakoodien kirjaamisesta jarjestelmiin ja vanhojen pois-
tettujen koodien peruutuksista. Kun osa perutaan, sen tuotanto lopetetaan ja se
poistetaan tuotannossa olevien osien listoilta. Hankintaspesialistilla on SAP:ssa

lista, jonka perusteella han lisaa ja poistaa osia jarjestelmista.

Osan paivittaminen SAP:iin tapahtuu dashboardin kautta, josta tiedot ladataan
Excel-taulukkoon. Listasta erotellaan uudet osat ja niille tehdaan hinnantarkistuk-
set, jonka jalkeen ne paivitetdan takaisin SAP:iin. Taman jalkeen voidaan tayttaa
tarvittavat markkinointitiedot ja tarkistaa nimikkeen ajoitukset. Jos ajoituksia tar-

vitsee paivittaa, voidaan sekin hoitaa tassa vaiheessa.

Varaosaosto kasittelee nimikkeet koodi kerrallaan, jolloin ECM-kokonaisuudet ei-
vat vaikuta tyojarjestykseen. Talldin samaan kokonaisuuteen liittyvat osat kulke-
vat vaiheen 1api hieman eri tahtiin. Monesti nimikkeita voi jaada tydjonoon roik-
kumaan, jos niista puuttuu oleellista tietoa ja se voi hidastaa ECM:n liikkkumista

eteenpain.
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Hidasteita tyohon voi aiheuttaa myos puutteelliset tiedot, jolloin niita pitaa selvit-
taa ja lisata nimikkeiden yhteyteen. Toisaalta myds osan peruminen voi jaada
odottamaan pitkaksikin aikaa, silla sita ei voida perua ennen kuin korvaava osa
saadaan tuotantoon. Tata odotetaan, jotta tuotantoa ei jouduta katkaisemaan

osien puutteen vuoksi.

Aktiivinen tydaika ei ostossa ole kovinkaan pitka. Tietojen paivittamiseen ja sah-
kopostien kirjoittamiseen menee hyvin vahan aikaa ja suurimman osan ajasta,
jonka nimike on oston tydjonossa, se odottaa vastauksia tai muita nimikkeita. Ak-
tiivinen tyoaika siis harvoin ylittaa puoli tuntia, mutta passiivisena osa voi odottaa
jonossa jopa vuosia. Yleensa naissa tilanteissa tyo on peruutus ja sille odotetaan
korvaavaa osaa. Jonoa pyritaan kuitenkin purkamaan vanhemmasta paasta sil-
loin, kun jonossa ei ole mitaan korkealla, kiireellisella prioriteetilla olevaa tyota.
Monesti myds tarjousten saamisessa menee huomattavasti aikaa, jolloin ne mo-

nesti seisovat jonossa kuukausia.

Osaston lapi kulkee noin tuhat nimiketta kuukaudessa ja auki olevien nimikkeiden
maaraa seurataan aktiivisesti ja niista tarkastellaan aukioloaikoja ja tiedon maa-
raa. Naista tehtavista noin puolet ovat DEVELOP-10 vaiheen tehtavia ja kuukau-
dessa niitd saadaan tehtya noin 200—400 kappaletta. Suurin osa naista liittyy uu-
sien tuotteiden kehitykseen ja olemassa olevien tuotteiden muutoksiin liittyvat
tyot ovat huomattavasti harvalukuisempia. Aktiivisia, tuotannossa olevia nimik-

keita John Deerella on noin 40 tuhatta kappaletta.

Varaosien saatavuus on John Deerella taattu 15 vuodeksi. Taman vuoksi van-
hempiakin osia, joita ei enaa ole aktiivisessa tuotannossa, tulee olla saatavilla.
Varaosaosto siis tekee yhteistyota myds vanhojen toimittajien kanssa, jotta naita

osia saadaan tarvittaessa tilattua, vaikka niita ei paasaantoisesti varastoida.

3.6 Markkinointivastaava, varaosat

Markkinointivastaavan tehtava on varmistaa varaosapuolen sujuva toiminta ja

osakoodien oikeellisuus. Olennaisena osana tahan toimintaan kuuluu turhan va-

rastoinnin minimointi ja varastosaldon seuraaminen, jotta varaston arvo pysyy
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tasaisena, eika siihen aiheudu turhia heittelyita. Varastoarvo tuotteelle voi olla
huomattavasti suurempi kuin ostohinta, mika tulee ottaa huomioon muutosta
tehtaessa ja varastointia mietittaessa, ja markkinointivastaava pitaa naita arvoja

silmalla.

Markkinointivastaavan tydnkuvaan kuuluu myos mahdollisten varaosiin liittyvien
ongelmien selvittely. Tahan voi kuulua mahdollisesti esimerkiksi virheellisesti
loppukayttodon merkityt nimikkeet ja niiden loppukayttotavan korjaaminen. Esi-
merkiksi korkealla varastosaldolla olevat tuotteet, joihin tehdaan pienia muutok-
sia, voidaan usein kayttaa loppuun varastosta ja siirtya uuteen osaan vasta van-
han loppuessa varastosta. Osien sisaanostohinta voi olla myyntihintaa huomat-
tavasti vahaisempi, joten kustannusvaikutus ei valttamatta vaikuta niin suurelta,
kuin se oikeasti on. Talloin on tarkeaa merkita tuhottaviksi vain nimikkeita, joita

ei voida kayttaa loppuun vanhalla mallilla.

Varaosien markkinavastaavalle kuuluu laaja kirjo tehtavia ja tydjono onkin usein
pitka. Monet tydjonossa olevista tehtavista ovat roolin tydnkuvasta johtuen Kii-
reellisia ja ongelmien ratkaisuun tulee kaytettya pitkia aikoja. Toisaalta tyo-
jonossa olevat tavalliset hinnoittelutehtavat ovat sujuvia ja nopeasti hoituvia.
Tyon pysahtymista markkinavastaavan tydopdydalle voi yleensa selittéda puut-
teelliset tiedot tai sen prioriteetin alhaisuus. Kiireellisia valituksia ja ongelmia ka-
sitellaan paasaantoisesti vuorokauden sisalla ja vasta niiden jalkeen jatketaan
normaalin tyojonon parissa. Tallaisia tapauksia ovat esimerkiksi kentalta tulleet
valitukset ja ongelmatiedotteet. Naiden jalkeen kasitellaan jalleenmyyjien ja asi-
akkaiden valitukset, jotka eivat vaadi valitonta toimintaa, mutta ovat kuitenkin

kiireellisempia, kuin odottava tyojono.

3.7 Lahtotietojen vaikutus tyomaaraan

Riippuen tyontekijan roolista yrityksessa ja hanen tyotehtavistaan, nimikkeiden
saapuessa heille sen mukana tulee tiettyja lahtotietoja. Naiden lahtotietojen
maara ja laatu riippuu nimikkeesta, alkuperaisesta muutospyynndsta ja sen pa-

rissa tyOskentelevista henkiloista.
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Esimerkiksi suunnittelussa tarvittavien tietojen ollessa saatavilla helposti, voi-
daan tyo aloittaa nopeasti ja tiedetaan, mika kyseisessa nimikkeessa on ollut on-
gelmana ja mihin koneisiin tai kokoonpanoihin ongelma vaikuttaa. Tietojen puut-
tuessa tydmaara lisdantyy, silla taustatietojen kerddminen eri Iahteista vie aikaa.
Toisaalta joissain rooleissa taustatiedoilla ei ole paljonkaan vaikutusta, silla tieto-

jen todenperaisyys pitaa tarkkuuden varmistamiseksi tarkistaa joka tapauksessa.

Kyseisessa roolissa tietojen maara ei oikeastaan vaikuta tydomaaraan, silla tiedot
pitda joka tapauksessa varmistaa. Myodskaan tyojono ei ole pitka, silla roolissa
ennemminkin etsitaan projekteja, joilla parantaa tuotteita tai tehokkuutta. Kriittiset

pyynnot ja projektit ovat kuitenkin etusijalla ja ne tehdaan nopealla aikataululla.

Muutoksiin liittyvissa tdissa joutuu monesti metsastamaan lisaa tietoa. Pitaa tar-
kistaa, etta hintatiedot ja toimittajat on valittu. Pyritaan pitamaan ylla yhteista ex-
celia, jossa tiedot kulkevat kaikille. PDMLinkista tarkastellaan missa osaa kayte-

tédan ja onko se varaosa.

Yleisin ongelma tiedon puuttuminen tai virheellisyys. Esimerkiksi osan ei ole tar-
koitus olla varaosa, mutta se tulee silti varaosaoston podydalle. Apua suunnitte-
lusta, program managementista, tehtaaseen liittyvat ME:Ita, hankintaan liittyvat

toimittajilta.

3.8 Prosessissa kaytettavat ohjelmat ja ohjelmistot

Prosessin kulussa tarvitaan useita erilaisia ohjelmia ja ohjelmistoja. Naiden
kayttd helpottaa tdiden tekoa ja eri tarkoituksiin on selkeasti erotellut ohjelmat.
Osastojen kayttamissa ohjelmissa on jonkin verran vaihtelua, mutta suuri osa
naista on kaytdssa lahes jokaisella osastolla. Ohjelmistojen kaytto taulukoitiin ja
niiden kayttdastetta selvennettiin kuvaajalla (KUVAAJA 1).
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Suunnittelijan tydssa on kaytdssa useita ohjelmia, joita suunnittelija kayttaa

osien ja kokoonpanojen tietojen selvittamiseen ja mahdollisten muutosten teke-

miseen. Yrityksen paaasiallinen suunnitteluohjelma on Creo Parametric. Tietoja

haetaan kuitenkin niin Creosta kuin PDM:sta ja SAP:stakin.

KUVA 4. Creo parametric ulkonako (PTC:n omalta nettisivulta)

Kayttavien osastojen maara
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Ohjelmien kayttdaste

Ohjelma

KUVAAJA 1. Ohjelmien kayttoaste

Yrityksessa kaytettavia ohjelmia on tarpeiden lisaantyessa keraantynyt paljon ja

osittain tiedon hankintaan tulee hyédynnettya suuri maara eri ohjelmia, koska

kaikki tieto ei aina 10ydy vain yhdesta paikasta. Osastosta ja tydntekijan roolista
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riippuen naita ohjelmia voi paivittain olla kaytdssa suurikin maara. Alla on kuvattu

osastoittain yleisimmin kaytettyjen ohjelmien maara (KUVAAJA 2).

Kuinka montaa ohjelmaa osasto kayttaa
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KUVAAJA 2. Kaytettyjen ohjelmien maara osastoittain

Ohjelmien kayttda kartoitettiin haastatteluiden yhteydessa kysymalla haastatelta-
vilta henkilGiltd mita ohjelmia he kayttavat eniten ja mitka niista ovat tyon tekemi-
selle valttamattomia. Mainitut ohjelmat kerattiin taulukkoon (LIITE 5) ja tasta tau-

lukosta kerattiin data siita, kuinka monta eri osastoa kayttavat tiettya ohjelmaa.

3.9 Esimerkki 1. Kiinniketappi

Ensimmaiseksi esimerkiksi valikoitui kuormakoneiden etuosassa kaytettava
kiinniketappi (KUVA 5). Tappi kuuluu olennaisena osana koneen eturitilaan ja
kiinnittdaa sen koneen runkoon. Osan muutoksiin johti havainto sen irtoamisesta
tydtehtavien aikana ja sen oletettiin rikkoutuvan ja irtoavan tdman vuoksi. Irron-
neiden tappien maara oli noin kahdeksan kappaletta 120 kappaleen sarjasta ja

tama maara heratti jo selvasti huomiota.
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KUVA 5. Kiinniketappi

KUVA 6. Kiinniketappi paikallaan ritilan mallissa

Selvityksiin l&hdettiin asiakasraporttien perusteella ja tarkemmin heitad kontaktoi-
taessa tuli ilmi, etta tappi ei oletusten tapaan rikkoutunut vaan irtosi paikaltaan
ehjana. Tasta saatiin paatelma, etta koneen tydskennellessa kenttaolosuh-
teissa, tappiin kohdistui voimakasta tarinaa ja ulkoisia voimia, jolloin se paasi

ajan kanssa loystymaan ja irtoamaan paikataan.
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KUVA 7. Kiinniketapin sijainti eturitilassa

Kun tyo oli todettu tarpeelliseksi, tehtiin siita tydmaarays suunnitteluinsindorille.
Tyomaarays oli selkea ja tieto siita, mita osalle piti tehda, oli helposti ja selkeasti
saatavilla. Tyon taustojen tarkastaminen oli taten helppoa ja tyohon paasi hel-
posti sisalle. Kuitenkin tyohon kaivattiin lisatietoja ja tama venytti tyon aloitta-
mista jonkin verran ja se odottikin suunnittelijan poydalld huomattavasti odotet-
tua kauemmin. Todellinen tydaika muutoksilla oli noin kaksi tydpaivaa, mutta

odotusajan kanssa poydalla vietetty aika oli noin nelja kuukautta.

Kaikki tiedot saatuaan suunnittelija teki tarvittavat muutokset osaan suunnitte-
luohjelmalla, joka tassa tapauksessa oli Creo Parametric. Osan alapuolelle li-
sattiin lukkomutteri, joka estaa sen irtoamisen varinan vaikutuksesta tulevaisuu-
dessa ja osan materiaali vaihdettiin sopimaan paremmin tarkoitukseen ja esta-

maan mahdollinen rikkoutuminen.

Kiinnitys- ja asennusteknisista syista osan kanssa jouduttiin tekemaan hieman

selvityksia ja se vei aikaa muillakin osastoilla, kun vain suunnittelussa. Osa lai-
tetaan paikalleen kokoonpanon alkuvaiheessa, mutta lopulliset kiristykset teh-

daan vasta kokoonpanon lopussa. Ongelmana oli, ettd kokoonpanon loppuvai-
heessa lukkomutteria ei enaa paase pitamaan paikallaan millaan avaimilla, silla
edessa on muita osia. Asiaa selviteltiin yndessa kokoonpanon kanssa kokoon-
panolinjalla ja tultiin tulokseen, ettd osaa saadaan kiristettya tarpeeksi, silla sen

ei tarvitse olla kovin tiukalla.
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KUVA 8. Kiinniketapin sijainti ja ulkoasu valmiissa koneessa

Osan lapimenoaika prosessissa oli yli puoli vuotta, mutta tydntekijoiden aktiivi-
nen tydaika sen parissa oli vain noin kolme paivaa eli noin 24 tuntia. Prosessin
venymiseen vaikutti suuresti odotusaika, joka lisatietojen saamiseen osasta
meni. Suunnittelija tarvitsi tyon tekemiseen lisatietoa ja koska kyseessa ei ollut
erityisen kiireellinen tyo, viimeisteltiin muut tehtavat ennen tahan siirtymista, kun

tieto oli saatu.

3.10 Esimerkki 2. Valokotelo

Toisena esimerkkinad kaytettiin muutosta puomin valokoteloon (KUVA 9.). Valo-
kotelon tarkoitus on valaista puomin paata ja tydaluetta. Kotelosta saatiin asia-
kaspalautetta ja palautteen paaasiallinen sisalté koski kopan aukeamista. Sellai-
senaan valokoteloa ei saanut helposti auki, silla se kiilautui johdotuksiin, jotka

kulkivat sen sisaan valoille.
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KUVA 9. Valokopan ulkoasu

Tyomaarayksen tullessa suunnittelijalle, se ei ollut suuri muutos ja kotelon taka-
levyyn tehtiin lisatilaa johdotuksille, jolloin kotelo oli helppo avata, eika kiilautunut
mihinkdan. Tyota teki kaksi suunnittelijaa, toinen teki alkuperaisen muutoksen
kotelon rakenteeseen ja toinen vaihtoi uuden kotelon rakenteen vanhojen raken-

teiden tilalle kaikkiin tarvittaviin puomikokoonpanoihin.

KUVA 10. Valokopan sijainti puomissa
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Suunnittelutyd projektissa oli suhteellisen helppo, mutta koska kotelomuutos teh-
tiin samaan aikaan valomuutoksen kanssa, jossa koneen valot vaihdettiin uusiin
led-valoihin, piti muissa vaiheissa tehda selvitystyota. Naista syista ja kahden eri
suunnittelijan tydskentelyaikataulujen poikkeavuuden vuoksi projektin tydkierto
venyi noin vuoden mittaiseksi. Kotelomuutos myo6s hidasti valomuutosta, joka piti
saada tuotantoon mahdollisimman nopeasti. Taman vuoksi muutos piti ajoittaa
tuotantoon jo ennen kuin ajoitustehtava tuli tyontekijan poydalle, jotta valomuutos
pysyisi aikataulussa. Ajoitusta muutettiin useita kertoja ja muutokseen jouduttiin

palaamaan uudelleen ja uudelleen.

Toimittajien kanssa piti myos keskustella uusista valoista ja laskea niiden riitta-

vyytta valokoppamuutoksen kanssa, joten muutos pitkittyi huomattavasti ja palasi

useita kertoja ME:n pdydalle.

KUVA 11. Valokoppa valmiissa koneessa

Suunnittelussa projektiin meni aikaa noin kuusi tydpaivaa eli noin 45 tuntia ja
muilla osastoilla aktiiviseen tydskentelyyn noin paivan verran. Ajan arviointi tdssa
tapauksessa oli haastavaa, silla muutokseen liittyi myos led-valo muutoksen sel-
vittelya, joten aika on karkea arvio. Lopulliseksi aktiiviseksi tyOajaksi arvioitiin

noin 52 tuntia.
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3.11 Esimerkki 3. Kuormatilan nostosermi

Kolmas esimerkki on kuormatraktorin nostosermin muutos, joka aloitettiin ken-
talta saadun asiakaspalautteen perusteella. Nostosermi on kuormatraktorin kuor-
matilan etupaassa sijaitseva sermi, jonka korkeutta voidaan saadella. Sermi pitaa
kuorman paikoillaan ja estda sen liukumista kohti hyttia. Palautteet koskivat ser-
min rakenteiden lujuutta. Se paasi kenttatydssa katkeamaan noin puolesta valista
ja siihen kohdistui useita rakenteiden murtumia. Tapauksia tutkittaessa tultiin tu-
lokseen, etta sermin rakenteet eivat olleet tarpeeksi lujat kenttdolosuhteisiin.
Paaasiallisesti ongelmat kohdistuivat keskirakenteisiin ja murtumakohdat sijoit-

tuivat erityisesti kehapalkkien liitoskohtiin.
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KUVA 12. Rakenteiden helkk01a kohtia

Ongelman todettiin olevan korkean prioriteetin ongelma ja sita lahdettiin viemaan
eteenpain mahdollisimman nopealla aikataululla ja sita varten osoitettiin oma tii-
minsa. Takuutapauksia tutkittiin perusteellisesti useamman henkildén voimin. Ser-
min kestoa arvioitiin tarkasti mittauksilla ja niista kartoitettiin tunnit, jotka kone oli
ehtinyt tyoskennella ennen sermin rikkoutumista. Tutkittiin tarkasti myos vaurion
suuruutta ja sen mahdollisia vaikutuksia koneen tyokykyyn. Vaurion sijainnista
pidettiin myos tarkkaa kirjaa ja kartoitettiin tarkasti kohdat, jotka osoittivat merk-

keja rakenteen heikkoudesta.
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KUVA 14. Lisakuva vaurioista

Mahdollisten muutosten ideointi aloitettiin timin kesken ja suunnittelijan avulla.
Sermin rakenne oli suhteellisen monimutkainen ja sen valmistaminen on haasta-
vampaa kuin monien muiden osien, joten paatettiin vierailla alihankkijalla, joka
valmistaa kyseiset sermit. Alihankkijan kanssa haluttiin kartoittaa mahdollisia
muutoksia yhteistydssa, jotta ne voitaisiin edelleen valmistaa kyseisella tehtaalla
ja muutokset sopivat heidan laitteistoonsa. Nain voitiin suunnitella muutokset so-
piviksi alihankkijalla oleviin tyokaluihin ja rajoituksiin, jotta valmistus voisi jatkua

mahdollisimman saumattomasti.

Yhteistyon seurauksena voitiin tehda karkeat piirustukset ja mallit mahdollisista

muutoksista nostosermiin suoraan alihankkijan laitteistoon sopivalla tavalla ja
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muutosten valmistusta paastiin kokeilemaan. Kokeilun seurauksena todettiin val-
mistuksen onnistuvan ja rakenteen olevan entista kestavampi, joten piirustuksista
ja kuvista voitiin tehda lopulliset vedokset. Talla taktiikalla muutos saatiin tyokier-

rossa eteenpain erittain nopeasti ja sen lapimenoaika lyheni huomattavasti.

KUVA 15. Keltaisella merkattuihin kohtiin tehtiin muutoksia

Muutoksilla tahdattiin rakenteen vahvistamiseen ja jannityksen vahentamiseen
rakenteissa, joten erityistda huomiota kiinnitettiin siihen, ettd kantavia rakenteita

vahvistettiin ja varmistettiin, ettd kuorma jakautuu mahdollisimman tasaisesti
koko sermin alalle.
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KUVA 16. Uusi sermi paikallaan koneessa

Koska muutos haluttiin puskea lapi mahdollisimman nopeasti ja suunnittelu teh-
tiin yhdessa alihankkijan kanssa, saatiin muutos suhteellisen nopeasti lapi pro-
sessista. Tiimiin kuului useita eri osastojen henkiloita, jolloin muutoksen liikutta-
minen eteenpain oli nopeaa ja alihankkijalla oli jo tieto muutoksista, saatiin muu-
tos tuotantoon asti nopeasti. Muutoksen tybaika kokonaisuudessaan oli noin
nelja viikkoa ja prosessin lapimenoaika muutaman kuukauden. Tarkkaa arviota
on hankala antaa, silla prosessi meni lapi ja tuotantoon hieman nopeammin kuin

paperilla lukee.
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4 PROSESSIN JALKEEN & VARASTOINTI

Prosessin aikana muutokselle tehdaan varastoennusteet yleensa aiemman me-
nekin perusteella. Ensimmaisen vuoden menekki arvioidaan samalla kun nimi-
ketta ollaan kirjaamassa varastotietojarjestelmiin tulevia tilauksia varten. TallGin
prosessin paattyessa, kun muutokselle on saatu tarjoukset ja toimittaja on va-
littu, voidaan varaosia alkaa tilaamaan mahdollisimman helposti. Kun toimittaja
saa lopulliset piirustukset, tekee se tarvittavat valmistelut nimikkeen valmista-
mista varten ja se siirtyy tuotantoon. Jos muutos on ollut valittomasti voimaan
astuva ja vanhoja osia ei kayteta, siirtyy se tuotantolinjallekin valittomasti, kun
toimittajalta saadaan uusia nimikkeita. Jos vanhat osat kaytetaan ensin lop-
puun, tulee muutos tuotantolinjalle, kun vanhat nimikkeet loppuvat. Talléin vara-

osaosto alkaa myds tilaamaan nimikkeita John Deeren varastoon.

John Deeren paaasiallinen varasto, josta tilauksia toimitetaan, sijaitsee Ruot-
sissa. Varaosaosto tilaa tarvittavat nimikkeet kyseiselle varastolle ja seuraa nii-
den varastosaldoja, jotta voidaan varmistua siita, etta varastossa on tarpeeksi

tuotteita ja toisaalta myds siita, etta ylimaaraista tavaraa ei varastoida.

Deere pyrkiikin mahdollisimman pieneen varastosaldoon ja nimikkeita varastoi-
daan yleensa niin paljon, etta varasto kiertaa kahdesti vuodessa. Talla tarkoite-
taan varastosaldon tayttamista kahdesti vuodessa, eli varastoon tilataan puolet
vuosittaisesta tarpeesta ja se taydennetaan, kun vanhat osat loppuvat. Nain va-
rastoinnista saadaan mahdollisimman kannattavaa ja yrityksella ei ole pddomaa
kiinni varastossa tarpeettoman paljon. Tuotekohtaisia eroja varastoinnissa kui-
tenkin loytyy. Paaasiallisesti halpoja osia, kuten ruuveja ja muttereita varastoi-
daan niin paljon, ettd ne eivat lopu kesken ja kalliita, vahan myyvia tuotteita ei
valttamatta varastoida ollenkaan. Varastosaldolla ja sen optimoinnilla on suora

vaikutus yrityksen tuottoon.

Huomiota kiinnitetdan myos tayttdasteeseen, eli siihen, kuinka suuri prosentti ti-
lauksista voidaan tayttaa suoraan hyllysta ja vastaavasti, kuinka paljon jaa puut-
tumaan. Deeren tavoite on pystya toimittamaan 97 prosenttia tilatuista varaosista

suoraan hyllysta ja tavoitteeseen onkin yrityksessa paasty hyvin. Puuttuvien



34

osien toimittaminen voi kestaa hieman pidempaan, kun varaston taydennyksia

odotetaan.

Tavallisten varastotilausten kohdalla puuttuvien nimikkeiden toimittaminen voi
kestaa jonkin aikaa ja talla hetkella toimitusajan tavoite on 13 paivaa, mutta kes-
kimaarainen toteutunut toimitusaika on noin 40 paivaa. Tavallisista varastotilauk-
sista poiketen voidaan tehda myos niin sanottu Machine Down tilaus, joka kay-
tanndssa tarkoittaa kiireellista tilausta. Naiden toimitustavoite hyllysta on 96 pro-
senttia ja toteutunut tayttdaste noin 93 prosenttia. Nama tilaukset ovat korkealla
prioriteetilla ja pyritaan toimittamaan vuorokauden sisalla. Varastosta puuttuvien
nimikkeiden toimitusaikatavoite tallaisilla tilauksilla on kuusi paivaa, mutta toteu-

tunut toimitusaika on noin 13 paivaa.

Puuttuvat nimikkeet pyritaan toimittamaan valittomasti niiden saapuessa varas-
tolle, mutta joskus toimitus saattaa venya, johtuen varaosatoimituksen varastolle
saapumisen viivastymisesta. Varastotilauksilla ei kuitenkaan yleensa ole kiire,

silla kiireelliset tilaukset yleisimmin tehdaan MD-tilauksina.

John Deeren Ruotsissa sijaitsevaan varastoon ostetaan varaosia vuosittain noin
54 miljoonalla eurolla. Paatdkset ostettavista nimikkeista tekee paasaantoisesti
Saksassa tyoskenteleva varaosatiimi. He paattavat millaisia nimikkeita ostetaan
varastoon ja seuraavat niiden saldoja ja menekkia varastolta, jonka pohjalta he
maarittelevat ostettavat maarat ja ostoajankohdat. Seuraamista varten on ohjel-
mistoja, jotka pitavat silmalla optimia varastotilannetta ja automaattisesti saatavat
tilausmaaria tarvittaessa, jos menekki poikkeaa huomattavasti normaalista. Suo-
men tiimi huolehtii manuaalisesta tilausten tekemisesta Saksan tiimin paatosten

pohjalta ja seuraa nimikkeiden saapumista varastolle.

Ruotsin varaston kautta kulkee myos Uusi-Seelannin harvesteripaiden varaosia.
Sielld tuotetaan full tree -menetelman harvesteripaita ja niiden myyntia muualle

maailmaan tuetaan Ruotsin varaston kautta.

Tarkeaa on myds seurata toimittajien aikatauluja ja luotettavuutta. Toimittajiin ol-

laan jatkuvassa yhteydessa ja toimitusvarmuutta pyritaan jatkuvasti paranta-
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maan. Toimitukselle on John Deerella annettu kolmen viikon ikkuna, eli kun toi-
mituspaivamaara ilmoitetaan toimittajalle, voidaan nimikkeet toimittaa varastolle
kaksi viikkoa etuajassa tai vikon myohassa. Toimituksia seurataan toimittajakoh-
taisesti ja tarkastellaan miten toimitukset sopivat annettuun aikaikkunaan. Tar-
kasteluprioriteetti kohdistuu tarkeimpiin toimittajiin, joilta yritys saa suurimman
maaran nimikkeita. Kaikkien toimittajien sisalla tarkastellaan myos eri nimikeper-

heiden toimitustarkkuuksia erikseen.

Ruotsin varastolta toimitetaan nimikkeita jalleenmyyjille ja John Deeren omille
myyntipisteille. Varasto huolehtii Euroopan markkinoille myynnista ja tilaukset
talla alueella toimitetaan suoraan tilaajalle. Varaston kautta kulkee tavaraa myos
muille varastoille, jolloin niitd voidaan toimittaa asiakkaalle paikallisesta varas-

tosta nopeammalla aikataululla.

Varaston arvoa ei kuitenkaan maaritella nimikkeiden ostohinnan mukaan. Sen
arvo maaraytyy nimikkeiden myyntihinnan mukaan, jolloin varaston arvo on huo-
mattavasti suurempi, kuin nimikkeiden ostoon kaytetty summa. Myyntihinnan
maarittely kuuluu hinnoittelutiimille ja sen perusteella maaritellaan kokonaisarvo
varastolle. Talla perusteella ostohinta on tarkein komponentti varaosien tuottoa
mietittdessa, silla se vaikuttaa suoraan yrityksen tuottoihin. Mita matalampi osto-
hinta on, sitd paremmat katteet nimikkeelle saadaan. Myos suunnittelussa tulee
tasta syysta tahdata mahdollisimman kustannustehokkaaseen muotoiluun. Ni-
mikkeen halutaan olevan mahdollisimman helppo valmistaa ja materiaalikuluil-

taan maltillinen, jotta ostohinta pysyy matalana.

Nimikkeita tilattaessa niiden maaralla on suuri vaikutus ostohintaan. Sarjatuotan-
tona tuotetun tuotteen ostohinta on huomattavasti matalampi, kuin yksittaisena
kappaleena ostetun tuotteen. Tuotteen hintaa maarittaa talldin toimittajalla tehta-
vat valmistelut ja asennukset tietyn kappaleen valmistusta varten. Sarjatuotan-
nossa nama valmistelut tulee tehda vain kerran koko sarjaa varten, kun taas yk-
sittaisessa osassa valmistelut tehdaan vain tata yhta kappaletta varten, jonka jal-
keen valmisteluja pitaa tehda lisda seuraavaa kappaletta varten. Tydomaaran li-
saantyessa nimikkeen ostohintakin on korkeampi. Taman vuoksi monesti van-
hempien mallien varaosat ovat kalliimpia, kuin uudempien, silla vanhat osat eivat

enaa ole aktiivisessa tuotannossa ja pitaa tilata erikseen.
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Varastolla ei sailyteta kalliita osia tai kokoonpanoja, joiden toimitukset ovat sa-
tunnaisia. Naiden tilaukset tehdaan Line-Fill tilauksina, eli osa valmistetaan tai
kootaan alusta asti tehtaalla. Tallaisia nimikkeita ovat esimerkiksi suuret rungon
osat tai akselit. Tallaisille varaosille on niin vahan kysyntaa, etta niiden varastoi-
minen ei ole kannattavaa kustannusten vuoksi. Varastossa seisova kallis tavara
vie varastotilaa ja pitaa paaomaa sidottuna tavaraan, joka ei kierra. Toisaalta hal-
poja ja paljon kaytettavia nimikkeita, kuten ruuveja ja muttereita, varastoidaan
suuria maaria, jotta rakenteiden kokoaminen tai valmistaminen ei keskeytyisi nii-
den puutteen vuoksi. Toisaalta Line-Fill tuotteesta voidaan myoOs tehda varasto-

tuote, jos sen menekki ylittaa kolme kappaletta vuodessa.
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5 TULOKSET JA POHDINTA

Opinnaytetyossa kaytiin 1api John Deere Forestry Oy:n muutosprosessia ja tyo-
tehtavia, joita eri osastoille kuuluu. Osastojen tyontekijoiden tydaikoja kartoitettiin
yleisella tasolla ja esimerkkien kautta, jolloin saatiin kasitys tyoaikarakenteesta

erilaisten projektien kohdalla.

5.1 Lahtokohdat

Muutosprosessin kulut muodostuvat paaasiallisesti tyotunneista ja mahdollisista
testikappaleista ja testiasennuksista. Muutosprosessin toivotaan olevan mahdol-
lisimman pienikuluinen ja ajallisesti tehokas, joten haluttiin kartoittaa muutoksen
aikoja. Kaikki aika, jonka muutos seisoo pysahdyksissa, on yritykselle lisakulua,
silla muutoksella saavutetaan laatua, saastoa tai rikkojen vahenemista ja mita
nopeammin se saadaan tuotantoon, sita parempi se on yritykselle. Muutos on
monesti kestanyt paperilla todella pitkdan ja haluttiin selvittdd mitd nama viivas-
tykset johtuvat ja paljonko tyotunteja tydhon oikeasti kaytetaan. Esimerkkien poh-
jatiedot etsittiin valmiiksi yrityksen omista tiedostoista ja lisatietoa kerattiin haas-

tattelemalla eri osastojen tyontekijoita.

Esimerkit valittiin ennalta kaytyjen keskustelujen perusteella ja valittiin muutoksia,
jotka ovat erikokoisia tyomaaraltaan, eri tarkoituksiin olevia osia tai kokoonpanoja
ja joissa oli erityyppisia haasteita tai ongelmia. Muutosten kokoon haluttiin myds
kiinnittda huomiota ja taman vuoksi valikoitiinkin pieni kiinnikemuutos, pintakasit-
telya sisaltava kokoonpanomuutos, joka juonsi juurensa rakennemuutoksen tar-
peesta ja nostosermin muutos, joka oli kiireellinen ja suuri, rakenteen heikkouden
vuoksi tehty kokoonpanomuutos. Nailla esimerkeilla saatiin reilusti toivottua ha-

jontaa ja saatiin kartoitettua erilaisia projekteja.

Lisaksi kartoitettiin kaytettyja ohjelmistoja ja niiden tarkeytta kayttajalle. Yrityk-
selld on kaytdssa suuri maara eri ohjelmia ja haluttiin ottaa mukaan myds lyhyt

kartoitus naista ja niiden kayttdasteista.
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5.2 Loydokset

Haastattelujen ja yrityksen sisaisten dokumenttien tarkastelu oli suuressa osassa
tyon tekovaiheessa. Naista keratty tieto tiivistettiin yhteen ja tehtiin paatelmia ta-

man paketin perusteella.

Haastatteluissa ja dokumentteja tarkastellessa huomattiin, etta osassa osastoja
tydaika vaihtelee huomattavasti ja tavanomaista tyoskentelyaikaa ei voida kar-
toittaa. Esimerkkien kautta saatiin kuitenkin arvokasta tietoa tyon kestosta ja sii-
hen vaikuttavista tekijoista. Esimerkiksi suunnittelu on tallainen osasto ja tyoaiko-

jen vaihtelut ovat tunneista viikkoihin.

Haastatteluista saadut tyotunnit taulukoitiin (LIITE 2) ja pyoristettiin taysiin tuntei-
hin, joista tehtiin kaavio (LIITE 4) ja laskettiin lapimenoajasta aktiivisten tuntien
prosentuaalinen osuus (LIITE 3). Prosentuaalisista osuuksista huomattiin, etta
aktiivinen tyOaika on tyokierrosta muutaman prosentin luokkaa ja kun aikataulua
puskettiin ja tehtiin alusta alkaen yhteistyota valmistavan tehtaan ja eri osastojen

kanssa saatiin aktiivisuutta nostettua 29 prosenttiin.

Suuri osa tyokierrosta on siis selvittelya ja tietojen odottelua, jolloin kiertoaika pi-
tenee huomattavasti ja aktiivisen tyon osuus prosessiin kaytetysta ajasta on suh-

teellisen pieni.

Tulokset ovat suuntaa antavia, silla esimerkkeja oli vahan ja tarkoituksena oli pe-
rehtya erilaisiin projekteihin, joten tata ei voida pitaa absoluuttisena totuutena,
mutta tuloksista oli tarkoitus saada tietoa ajankaytosta ja tyotunneista ja tassa
onnistuttiin. Tuloksista voidaan paatella, etta aktiivinen tydaika on huomattavasti
lapimenoaikaa lyhyempi ja usein alle 10 prosenttia. Hyvalla esivalmistelulla ja tii-
mien yhteistyolla alihankkijan kanssa saadaan ajankayton tehokkuutta nostettua

jopa 10 kertaiseksi verrattuna joihinkin muihin projekteihin.
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5.3 Kommentteja ja haasteita

Haastattelujen perusteella selvitettiin myos mahdollisia ongelmatilanteita tai -koh-
tia, joihin tyOntekijat voivat tormata ja heidan paaasialliset avunlahteensa. Suu-
rimmaksi huomioksi nousi mahdollinen tietojen puute. Monilla osastoilla lisatyota
ja odottelua aiheutti tietojen puuttuminen tai vahaisyys. Talloin jouduttiin kontak-
toimaan joko eri osastoja tai toimittajia ja taman seurauksena selvitystyon maara

kasvoi huomattavasti ja nain myos ajankaytto.

Joillain osastoilla myos vaadittavien dokumenttien ja tietojen maara osoittautui
haasteelliseksi. Kaikkia tarvittavia dokumentteja ei valttamatta saada tai niita ei
ole. Talléin tyo pitaa laittaa eteenpain ilman naitd dokumentteja, jos se on mah-
dollista ja tama voi mydhemmin aiheuttaa hidastuksia tai pysahdyksia tyokier-

rossa.

Kommunikaatioketjut olivat myos yksi usein esille nostetuista mahdollisista on-
gelmista. TyoOntekijoitéd voidaan liittda nopeasti pitkiin kommunikaatioketjuihin,
joista on vaikea selvittaa juuriongelmaa ja nain ollen selvitystyota pitaa tehda jois-
sain tapauksissa paljonkin. Usein nama ovat myo0s Kkiireellisia tehtavia, jolloin

taustatietojen helppo saatavuus olisi kriittisessa asemassa.

Haasteet vaikuttavat suuressa maarin tyokierron Iapimenon nopeuteen ja suu-
ressa osassa odottelua olikin syyna lisaselvitykset ja hitaat vastaukset kysymyk-
siin. Tama korostaa lahtotietojen tarkeytta ja nostaa jalustalle tarpeen parempaan

tietojen kirjaamiseen.

5.4 Kehitysehdotukset

Haastattelujen ja dokumentoitujen tietojen tarkastelussa saatiin selville, etta eril-
lisen eri osastoista ja alihankkijasta muodostuvan ryhman kokoamisella paastiin
noin kymmenkertaiseen hydtysuhteeseen ajankaytdssa. Suuressa osassa hidas-
tuksia oli vaikuttavana tekijana tietojen puute tai haasteet kommunikaatiossa eri

osastojen valilla tai alihankkijan/valmistavan tehtaan kanssa.
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Tasta voitiin todeta, ettd prosessi hyotyisi suuresti paremmasta kommunikaa-
tiotavasta ja mahdollisesti tiimeista, joihin kuuluisi henkilGita eri osastoilta. Talloin
kommunikaatio olisi suorempaa ja tiimin sisalla asiat saataisiin selvitettya nope-

ammin ja vaivattomammin, kuin kokonaisten osastojen mittakaavalla.

Talla hetkella selvitysvastuu laskeutuu kokonaan sen hetkisesta tyotehtavasta
vastaavalle henkilOlle ja pienempien, monipuolisten tiimien kanssa vastuun ja-
kautuminen voisi olla huomattavasti tasaisempaa. Esimerkiksi tietopuutteiden
korjaaminen toimisi sujuvammin, silla tiimiin kuuluisi henkil6itd myos osastolta,

josta tietoa tarvitaan.

Kommunikaatiokeinona sahkoposti on suhteellisen hidas verrattuna esimerkiksi
mahdollisiin Microsoft Teams-ryhmiin joita tiimeilla voisi olla kaytossaan. Kom-
munikaatiotyOkaluna Teams on erittain tehokas muutenkin kuin kahden ihmisen
valisissa keskusteluissa. Sen ryhmaominaisuudet tarjoavat huomattavasti sah-
kopostia suoremman ja nopeamman tavan olla yhteydessa useisiin eri ihmisiin ja

saada tarvittu tieto.

Suora viestiminen tallaisen viestiohjelman kautta voisi suuresti parantaa kommu-
nikaatiota ja viestin hukkumisen riski muiden joukkoon on huomattavasti pie-
nempi kuin sahkopostin valityksella. Talléin myds odotusajat tarvittaviin lisatietoi-
hin todennakoisesti lyhenisivat merkittavasti ja turhaa odotusaikaa saataisiin eli-

minoitua.
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https://www.koneviesti.fi/tapahtumat-yritykset/artikkeli-1.134874
https://www.deere.fi/fi/
https://www.frevvo.com/blog/create-a-process/

LITTEET
Liite 1. Haastatteluissa kaytetty kyselylomake

Kyselylomake

1. Omz tyonimike ja lyhyt kuvaus tyoteht3vista:
2. Mita apuchjelmia kaytat tydsz2si?
3. Millzinen on tavanoamainen tyan kulku?

4. Mita muutoksia kyseizessa tydssa tehtiin?
2. Mit3 [2htotietojz sinulla oli? Mists zait tiedot? Oliko tietoja rittavasti?
b. Miten lahtotiedot jastzan tydtehtaviksi?

. Keneltd ==at tukes ongslmatilanteessa?

L. Millzisia tydwaiheita muutokseen kuului?
8. Muuttuvatko tydvaihest projektin muksan?

b. ‘Vaikuttavatko |3htdtiedot tyovaiheisiin?

5. Tyohdn kiytetty aika?
2. Tyotunmit?

b. Kauznko tyo oli poydillasi?
7. Olike tydn kanssa haasteita?
2. Millzisiz hazsteita?

b. Onkotdiden kanssa usein haasteita ja mihin ne liktywat?

E.  Miten projektien tygjdrjestys on pr'u:urisuitu?i
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Liite 2. Taulukko tyGajasta

Tyotunnit kpl 1

Tyontekija tyopadivat Tyotunnit
Suunnittelija 2 16
Varaosaosto 1 0,25

Laatu 1 0,25
ME 1 2
Osto 1 0,25
18,75
Tyotunnit kpl 2

Tyontekija tyopadivat Tyotunnit
Suunnittelija 6 45
Varaosaosto 1 0,25

Laatu 1 0,25
ME 1 5
Osto 1 1
51,5
Ty6tunnit kpl 3

Tyontekija tyopadivat Tyotunnit
Suunnittelija 15 120
Varaosaosto 1 5

Laatu 1 10
ME 2 15
Osto 1 0,25

150,25



Liite 3. TyOaika vs. lapimenoaika

Esimerkki 1 | Esimerkki 2 Esimerkki 3
Tyo6aika tunteina 19h 52h 150h
Tyo6aika paivina 2,5 7 20
Lapimenoaika (pva) 130 260 70
Aktiivisuus 2% 3% 29 %
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Liite 4. Kaavio tydajasta ja lapimenoajasta
Lapimenoaika vs tyoaika
- 1l
- |
]

0 50 100 150 200

W Tyoaika paivinad Lapimenoaika (pva)

250

300
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Liite 5. Ohjelmien kayttoaste, taulukko

sap

creo

excel

muu office

windchill

ifs

part adviser

ccms

tabloy

kms

cspt

viewing tool

epdm

jmes

ncca

jdsm

mpp

erp

dns
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