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Opinndytetyon tavoitteena oli kehittda SSAB Europe Oy:n Raahen tehtaan priorisointiprosessia tuotannon-
ohjauksen ja terdstuotannon valilla. Priorisoinnin toimivuus on kriittinen tekija tuotannon tehokkuuden,
toimitusvarmuuden ja asiakastyytyvaisyyden kannalta. Tydssa kartoitettiin nykytilanne, tunnistettiin haas-
teita ja ristiriitoja seka etsittiin keinoja prosessin kehittamiseksi. Kapeikkoteorian ja Eisenhower-matriisin
soveltaminen auttoi hahmottamaan priorisoinnin keskeisia tekijoitad ja ohjasi tydohjeen laadintaa.

Aineisto kerattiin puolistrukturoiduilla haastatteluilla, joissa haastateltiin tuotannonsuunnittelijoita, toi-
minnanohjaajaa ja konvertterin vuoroty6njohtajia. Haastattelut toivat esiin merkittavimpia pullonkauloja,
kuten vuorojen valiset erot toimintatavoissa, tuotannolliset haasteet seka jarjestelmiin liittyvat kehityskoh-
teet. Haastattelujen pohjalta laadittiin ty6ohje, jonka tarkoituksena oli yhtenaistda priorisointikdytantoja
ja parantaa prosessin lapindkyvyytta. Tydohjetta testattiin kdytdnndssa kokeilujakson aikana, jonka jalkeen
sen toimivuutta arvioitiin palautekyselylla.

Tyon tuloksena syntyi tyoohje, joka yhtenaistda priorisointikdytantoja ja selkeyttda prosessia. Tydohjeen
avulla pyrittiin siihen, etta kaikilla on yhteinen paamaara ja yhteiset toimintatavat priorisointiprosessissa.
Tavoitteena oli my6s korostaa priorisoinnin ja sen onnistumisen seurannan tarkeytta. Tyoohjeen aktiivinen
noudattaminen ja jarjestelmakehitykset tukevat prosessin tehokkuutta, milla on vaikutuksia myos asiakas-
tyytyvaisyyteen. Lisaksi jarjestelmiin liittyvat kehitysehdotukset, erityisesti priorisointimerkkien maaran li-
saaminen, tekisivat priorisointiprosessista sujuvampaa ja kdaytannollisempaa.

Priorisointiprosessin kehittdminen edellyttda jatkuvaa seurantaa, yhteisty6ta ja jarjestelmallistd kehitys-
tyota. Tyoohjeen kayttoonotto selkeytti priorisointia ja yhtenaisti kaytantoja, mutta sen vaikutusten vakiin-
nuttaminen edellyttaa pitkajanteista sitoutumista. Lisdksi tehokkaan priorisoinnin varmistamiseksi on hyo-
dyllista kehittdaa henkiloston osaamista ja ymmarrysta koko priorisointiprosessiin vaikuttavista tekijoista ja
rajoitteista. Mahdollisen jatkokehityskohteena voitaisiin selvittda tarkemmin jarjestelmien kehittamista
priorisoinnin nakdkulmasta, jotta priorisointiprosessia voitaisiin edelleen parantaa.
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The aim of this thesis was to develop the prioritization process between production control and steel pro-
duction at SSAB Europe OY’s Raahe steel factory. The effectiveness of the prioritization process is a critical
factor for production efficiency, delivery reliability and customer satisfaction. The thesis assessed the cur-
rent state, identified challenges and conflicts and explored ways to improve the process. The application of
the Theory of Constraints and the Eisenhower matrix helped to outline key aspects of prioritization and
guided the preparation of the work instruction.

The data was collected through semi-structured interviews with production planners, the operations man-
ager and shift supervisors of the converter. The interviews revealed significant bottlenecks, such as differ-
ences in operating methods between shifts, production-related challenges and areas for system improve-
ment. Based on the interviews, the work instruction was developed to standardize prioritization practices
and enhance process transparency. The work instruction was tested in practice during a trial period, after
which its effectiveness was evaluated through a feedback survey.

As a result, the work instruction was created to standardize prioritization practices and clarify the process.
The goal was to ensure a shared objective and unified operating methods in the prioritization process.
Additionally, the work instruction aimed to emphasize the importance of prioritization and the monitoring
of its success. Adhering to the work instruction and implementing system improvements support process
efficiency, which also impacts customer satisfaction. Furthermore, system development proposals, partic-
ularly increasing the number of prioritization tags, would make the prioritization process smoother and
more practical.

The development of the prioritization process requires continuous monitoring, collaboration and system-
atic improvement efforts. The implementation of the work instruction clarified prioritization and unified
practices, but establishing its effects requires long-term commitment. Additionally, to ensure effective pri-
oritization, it is beneficial to enhance employees’ skills and understanding of the factors and constraints
influencing the entire prioritization process. As a potential area for further development, system improve-
ments could be explored in more detail from the perspective of prioritization to further enhance the prior-
itization process.
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1 Johdanto

Tilausten priorisointi on keskeinen tekija, jotta tavoitteet voidaan saavuttaa oikea-aikaisesti ja
mahdollisimman tehokkaasti. Priorisointiprosessin toimivuus on tarkeaa vaativassa ymparistossa
SSAB Europe Oy:n Raahen teradstehtaalla, jossa resurssien hallinta, tuotannon sujuvuus ja toimi-
tusten tasmallisyys ovat ratkaisevassa asemassa asiakastyytyvaisyyden ja tuloksellisuuden kan-
nalta. Kapeikkoteorian hyodyntaminen auttaa korostamaan pullonkaulojen tunnistamisen ja nii-
den hallinnan merkitysta tuotantoprosessien kehittamisessa. Eisenhower-matriisin soveltaminen

on puolestaan auttanut hahmottamaan priorisointiprosessin osa-alueiden tarkeytta.

Opinnaytetydn aiheena on Priorisoinnin kehittdminen tuotannonohjauksen ja terastuotannon va-
lilla. Opinndytety6 on toiminnallinen, silld yhtena tavoitteena oli laatia tyoohje selkeyttdmaan
priorisointiprosessia. Haastattelemalla tuotannonohjauksen ja sulaton tyontekijoitd selvitettiin
priorisoinnin nykytilaa seka haasteita ja ristiriitoja. Puolistrukturoidut haastattelut tarjosivat mah-
dollisuuden kerata laajan aineiston aiheeseen liittyen. Keskustelut toivat esiin priorisoinnin on-
nistumiseen liittyvan haasteellisuuden kaikkien muuttujien vuoksi seka osoittivat sen, etta priori-
soinnin kehittdminen on tarpeellista. Haastatteluiden perusteella pohdittiin, mitd parannettavaa
nykyisissa kaytannoissa on ja tunnistettiin pullonkauloja, jotka rajoittavat prosessin tehokkuutta.
Ndiden havaintojen pohjalta kehitettiin tyoohje, joka auttaa yhtenaistamaan priorisointikdytan-
t6ja ja korostaa priorisoinnin tarkeytta. Haastatteluiden avulla saatiin myos selville jarjestelma-
kehitysideoita, jotka parantaisivat priorisointiprosessia. Tydohjeen soveltuvuutta testattiin kokei-

lujakson aikana tuotannonsuunnittelijoiden ja konvertterin vuorotyonjohtajien kdytossa.

Aikaisempi kokemukseni Raahen terastehtaalla tyoskentelystd on auttanut paljon opinndytetyn
tekemisessa. Kaksi kesaa leikattujen kelatuotteiden osastolla on auttanut katsomaan priorisoin-
tiprosessia tuotannon nakokulmasta. Tuotannossa, missa tilaukset konkreettisesti valmistetaan,
voi tapahtua mita vain, jolloin tilanteet muuttuvat ja suunnitelmat menevat uusiksi. Kaksi viimei-
sintd kesaa sulaton toiminnanohjaajana ovat olleet my0s erittdin hyddyllisia opinnaytetydn kan-
nalta, silla terdksen valmistusprosessi on tullut tutuksi ja olen padssyt seuraamaan lahelta priori-

sointiprosessia seka tuotannonsuunnittelua kokonaisuudessaan.



2 SSAB

SSAB on maailmanlaajuisesti toimiva terdsyhtio ja johtava erikoislujien terasten ja niihin liittyvien
palveluiden toimittaja. Visiona on entista vahvempi, kevyempi ja kestavampi maailma. SSAB:n
tavoitteena on tuoda fossiilivapaa terds markkinoille maailman ensimmadisend terdsyhtiona
vuonna 2026 ja padsta suurelta osin eroon oman toiminnan hiilidioksidipaastoista noin vuonna
2030. SSAB on jaettu viiteen liiketoimintasegmenttiin, jotka sisaltavat kolme divisioonaa: SSAB
Special Steels, SSAB Europe ja SSAB Americas seka kaksi tytaryhtiota: Tibnor ja Ruukki Construc-
tion. Suomessa, Ruotsissa ja Yhdysvalloissa sijaitsevien tuotantolaitosten vuosittainen terastuo-

tantokapasiteetti on noin 8,8 miljoonaa tonnia. [1.]

2.1  SSAB Europe Oy

SSAB Europe on johtava pohjoismainen korkealaatuisten nauha-, kvarttolevy- ja putkituotteiden
premium-valmistaja. Divisioona eroaa muista terdksenvalmistajista vahvalla tuotantoprosessien,
erikoislujien terasten sovellusten seka lisdarvopalvelujen osaamisellaan. SSAB Europe on markki-
najohtaja Pohjoismaissa 40 %:n osuudella ja sen terastoimitukset vuonna 2023 olivat 3,3 miljoo-
naa tonnia. SSAB Europe vastaa teras- ja levytuotannosta Raahessa ja Hdmeenlinnassa seka Luu-
lajassa ja Borlangessa. Ymparistoystavallisten ja tehokkaiden ratkaisujen kasvava kysynta esimer-
kiksi autoteollisuudessa ja rakennusteollisuudessa edistavat SSAB Europen liiketoimintaa. Paa-
asiakassegmenttejd on seitseman, joihin kuuluvat edelld mainittujen lisaksi teollisuussovellukset,

raskaat kuljetusvalinet, energia, rakennuskoneet seka palvelukeskukset. [2.]

2.2 Raahen tehdas

Terdstuotanto Raahen tehtaalla Rautaruukki Oy:n alaisuudessa alkoi vuonna 1964, kun ensimmai-
nen masuuni valmistui. Ensimmaiset kolme vuotta valettiin ainoastaan rautaharkkoja, mutta su-
laton ja valssaamon valmistuttua vuonna 1967, alkoi terdsaihioiden valaminen seka kuumavals-
sattujen levyjen tuotanto. Vuonna 1971 myds nauhavalssaamo saatiin valmiiksi ja siita neljan vuo-

den paasta vuonna 1975 tuli kayttéon toinen masuuni kapasiteettia lisiamaan. Vuosi 2014 oli



merkittava, silla ruotsalainen teollisuuskonserni SSAB AB osti Rautaruukki Oy:n. Tehdas on fyysi-
sesti sailynyt samanlaisena, mutta toimintaa on kehitetty vastaamaan konsernin tavoitteita ja toi-

mintatapoja. [3.]

Kuvan 1 mukaisesti SSAB:n Raahen tehtaalla valmistetaan standardi-, premium- ja erikoisteraksia.
Paatuotteita ovat kuumavalssatut levyt ja kelatuotteet. Kahdessa masuunissa valmistetaan raa-
karautaa, joka jalostetaan terdkseksi terdssulatolla. Sulasta teraksestd tehdaan terdsaihioita,

jotka valssataan tuotteiksi kuumavalssaamolla.

Raahen tehtaalla on tehtaita tehtaan sisalla

1. Raudantuotanto 2. Terastuotanto
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Kuva 1. Raahen tehtaan tuotantokaavio [4.]

Kuvassa 2 on esitetty Raahen tehdasalue ja siihen kuuluvat osa-alueet. Tehdasalueeseen kuuluvat
masuunin, sulaton ja valssaamon lisdksi myds koksaamo, voimalaitos, oma satama ja laboratorio.

Alueella ty6skentelee noin 2500 SSAB:n omaa tyontekijaa. [3.]
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Kuva 2. Raahen tehdasalue [4.]



3  TOC eli kapeikkoteoria

TOC (Theory Of Constrains) tarkoittaa sitd, ettd jokaisessa tavoitteellisessa jarjestelmassa on vain
yksi tai muutama tavoitteiden saavuttamista rajoittava tekija. Taman ajatustavan mukaan suori-
tuskyvyn parantamiseksi ei ole tarkoituksenmukaista kehittdaa kaikkea, vaan on keskityttava kaik-
kein vaikuttavimpaan kriittiseen tekijaan. TOC:ta voidaan kutsua suomeksi kapeikkoteoriaksi tai
kapeikkoajatteluksi. Menetelmaa soveltamalla on mahdollista saada merkittavia tuloksia nope-
asti esimerkiksi toimitusajan lyhennysta ja lapivirtauksen seka tuloksen parantumista. [5.] Silloin
kun prosessin kehityksessa keskitytdan ohjaamaan kapeikkoja ja maksimoimaan niiden toiminta,

voidaan samalla maksimoida koko jarjestelman tuotanto [6].

Kapeikkoajattelussa on tarkeda tunnistaa, mikd on lapimenoa rajoittava piste systeemissa ja
kuinka tata pistettd kuormitetaan. Eli kdytanndssa johtamissysteemin tulee tukea esteen tunnis-
tamista ja systeemin ohjausta. Kuvassa 3 on eradn prosessin valmistuneiden tuotteiden luku-
maara vaiheittain kuvattuna. Prosessin tehokkuus maardytyy kapeikoista ja niihin kohdistetuista
parannustoimenpiteistd. Kehitettdessa jotain prosessin vaihetta kapeikko siirtyy toiseen kohtaan
prosessia. Taman seurauksena prosessi on aina osittain epdtasapainossa. Tarkasteltaessa kuvaa
3 voidaan havaita, etta viisivaiheisessa tuotannossa vaihe 2 on kapeikko, joka rajoittaa virtausta
prosessin vaiheesta toiseen. Taman takia tuotantojarjestelma ei pysty tuottamaan enempaa val-
miita tuotteita kuin vaihe 2 kykenee valmistamaan. Kun vaihe 2 kuormittuu, sen eteen muodos-
tuu keskeneraisen tydn varasto, jolloin koko prosessin ldpimenoaika kasvaa. Vaihe 2 siis maarittaa
koko tuotantojarjestelman suorituskyvyn, minka takia parannustoimenpiteet tulee keskittaa vai-
heeseen 2. Muitakin vaiheita voitaisiin parantaa, mutta niitd kehittdamalla ei saavuteta suurta

sdastod, koska ne voivat valmistaa ainoastaan vaiheen 2 rajoittaman tuotantomaaran. [6.] [7.]
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Kuva 3. Kapeikkoajattelu [7.]



Kapeikkoajattelua voidaan soveltaa kaikkiin tunnistettaviin prosesseihin. Kapeikkojen tunnistami-
nen ja avartaminen pienentda tuotantojarjestelman hukkaa. Kdytannossa tata ajattelutapaa so-
velletaan viiden vaiheen jatkuvan parantamisen toimintamallin avulla. Kuvassa 4 on esitetty ka-
peikkoteorian viisi vaihetta. Ensimmaisessa vaiheessa etsitdan ja tunnistetaan kapeikko eli toi-
mintatapa tai resurssi, joka rajoittaa kapasiteettia. Toisessa vaiheessa mietitdan, miten kapeikkoa
voidaan hyodyntaa parhaalla mahdollisella tavalla. Varmistetaan, ettei kapeikon aikaa hukata asi-
oihin, joita sen ei pitdisi tehda ja selvitetdan, kuinka johdetaan resursseja, jotka menevat hukkaan
kapeikon takia. Kolmannessa vaiheessa alistetaan muut prosessivaiheet eli mukautetaan koko
jarjestelma tukemaan tehtya paatosta. Neljds vaihe on kapeikon avartaminen ja sen kapasiteetin
kasvattaminen. Viidennessa ja viimeisessa vaiheessa palataan vaiheeseen 1, mikali kapeikko on
saatu poistettua tehtyjen toimenpiteiden seurauksena. [6.]

—

Vaiheeseen 1.

palaaminen Tunnistaminen

Avartaminen Hyodyntaminen

Alistaminen

Kuva 4. Kapeikkoteorian viisi vaihetta [mukaillen 6.]

Yleinen mielikuva siita, ettd prosessin ldpimenoa rajoittava piste systeemissa on jokin laite, saat-
taa saada unohtamaan henkiléresurssit ja osaamisen. Ne voivat yhta lailla rajoittaa organisaation
kykya toimia tehokkaasti. Jos tydntekijoita on lilan vahan suhteessa tydomaaraan, voi aiheutua vii-
veita tuotantoon, heikentynytta laatua tai ylikuormitusta. Henkilostopula voi johtaa myos siihen,
ettd tuotannon virtaus pysahtyy tai hidastuu, jolloin yksi yrityksen keskeisimmista tehtavista, asi-
akkaiden palvelu, ei valttamatta onnistu. Henkildston osaaminen voi olla myds prosessia hait-
taava pullonkaula. Puuttuva osaaminen voi vaikuttaa siihen, ettd esimerkiksi jotkut laitteet ovat
pois kaytosta, ellei ylitdihin saada patevaa henkiloa. Tai tietyista henkiloista itsestdan voi muo-

dostua pullonkauloja, jos osaamista ei ole jaettu tasaisesti ja jotkut pystyvat hoitamaan vain tietyt



tehtavat. Myos tyontekijoiden elakoityminen voi vaikuttaa osaamisen heikkenemiseen, jos uusia
tyontekijoita ei ole perehdytetty kunnolla ajoissa. Elakditymisen myota katoaa valtava maara tie-
totaitoa erityisesti esimerkiksi vanhojen laitteiden osalta ja uusien tydntekijéiden on hankala si-

saistaa vanhan teknologian kaytto ja huoltaminen.

Lyhytaikaiset pullonkaulat ovat tilapaisia ja johtuvat usein odottamattomista hairidista. Naita voi-
vat olla akilliset avainhenkildiden suunnittelemattomat poissaolot. Jos avainhenkil6t ovat poissa
ilman ennakkoilmoitusta tai lyhyelld varoajalla, prosessit voivat hidastua tai pysahtya kokonaan.
Pitkan aikavalin pullonkaulat ovat sitkedmpia ja vaativat yleensa strategisia muutoksia ratketak-
seen. Esimerkiksi krooninen henkildstovajaus aiheuttaa pitkdaikaisia pullonkauloja, mika rajoittaa
kapasiteettia jatkuvasti. Tallaiseen jatkuvan pullonkaulan poistamiseen liittyy usein merkittavia
muutoksia henkiléstoon. Tama voi tarkoittaa koulutusohjelmien toteuttamista ammattitaidon
parantamiseksi ja sen varmistamiseksi, ettd ammattitaitoisia tyontekijoita on riittavasti tuotan-

non vaatimuksiin. [8.]



4  Tuotannonsuunnittelu ja -ohjaus

Tuotannonsuunnittelun tavoitteena on suunnitella ja ohjata asiakastarpeeseen pohjautuen ma-
teriaalien ja kapasiteettien tarpeita, jotta tuotanto voisi tehokkaasti ja laadukkaasti tyydyttaa asi-
akkaan tarpeet ja saavuttaa muut tavoitteensa osana yrityksen toimintaa. Kuvassa 5 on esitetty
karkea kuvaus tuotannonsuunnittelun padelementeista. Tuotannonsuunnittelijan kdytannon teh-
tavat voivat olla hyvinkin erilaisia riippuen toimialasta, silla tuotannonsuunnittelussa on paljon

alakohtaisia eroavaisuuksia ja painotuksia. [9.]
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Kuva 5. Tuotannonsuunnittelun paielementit [9.]

Tuotannonsuunnittelun tarkeimmat osa-alueet ovat materiaalin ja kapasiteetin suunnittelu. Ky-
syntdasuunnitelman perusteella luodaan karkea tuotantosuunnitelma, jonka perusteella lasketaan

materiaalitarpeet huomioiden olemassa olevat varastot ja toimitusputkessa olevat tulevat toimi-



tukset. Naiden tietojen perusteella tehddaan materiaalihankinnat ja paatokset siita, milloin mate-
riaalit tilataan varastoon. Materiaalitarpeiden lisdaksi maaritellaan kapasiteettitarpeet tuotan-
nolle. Joskus kapasiteettia joudutaan tarkastelemaan tuotannon ulkopuolella, esimerkiksi varas-
tointiin tai kuljetuksiin liittyen, jos ne mahdollisesti muodostuvat pullonkaulaksi. Kapasiteettia
voidaan joutua sopeuttamaan joko henkil6- tai konekapasiteettia lisaamalla tai esimerkiksi ali-

hankintaa hyodyntamalla. [9.]

Hyvin laadittu tuotantosuunnitelma voi lisata liikevaihtoa, tulosta ja asiakastyytyvaisyyttd, kun
taas huono suunnitelma voi aiheuttaa tuotanto-ongelmia ja jopa vaarantaa koko yrityksen toi-
minnan. Tuotannonsuunnittelu auttaa yritysta ymmartamaan, mitd resursseja ja vaiheita tarvi-
taan asiakkaiden tarpeiden tayttamiseksi. Tama auttaa myo6s tunnistamaan tuotantoon liittyvia
ongelmia ja hallitsemaan niitd. Huolellinen suunnittelu my6s vahentaa pullonkauloja, optimoi
kustannukset ja varmistaa laadukkaan lopputuotteen seka budjetin noudattamisen. Lisdksi hyva
tuotannonsuunnittelu varmistaa, etta tuotteet valmistetaan ja toimitetaan ajallaan. Tdma paran-

taa asiakastyytyvaisyytta ja lisda todennakdisyytta uusiin kauppoihin. [10.]
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5 Priorisointi

Priorisointi on prosessi, jossa paatetaan tyotehtavien tarkeysjarjestys ja merkitys perustuen teki-
joihin, kuten liiketoiminnan arvoon, kayttajien tarpeisiin, resursseihin ja kapasiteetin rajoitteisiin.
Priorisointi on jatkuva prosessi, joka vaatii my6s jatkuvaa seurantaa, arviointia ja mukauttamista.
Sen avulla organisaatio pystyy keskittymaan siihen, mika on tarkeinta, vahentden hukkaa, paran-
taen tehokkuutta ja lisdaten asiakastyytyvaisyytta. Priorisoinnin tavoitteena on varmistaa, etta ar-
vokkaimmat ja vaikutuksiltaan merkittavimmat tehtavat toteutetaan ensin, mikd maksimoi sijoi-

tetun padoman tuoton ja varmistaa resurssien tehokkaan kayton. [11.]

5.1 Eisenhower-matriisi

Tyo6tehtdvien priorisoimiseksi on kehitetty tydkalu, Eisenhower-matriisi, joka perustuu yksinker-
taiseen nelikenttamatriisiin. Eisenhower-matriisi auttaa luokittelemaan tehtavat niiden kiireelli-
syyden ja tarkeyden perusteella jakamalla ne nelikenttiin. Ideana on keskittya ensin tarkeisiin ja
kiireellisiin tehtaviin. Sen jalkeen keskitytaan tarkeisiin, mutta ei kiireellisiin tehtaviin pitkan aika-
valin tavoitteiden saavuttamiseksi ja mahdollisten kiireellisten tehtavien valttamiseksi tulevaisuu-

dessa. [12.]

Jotta Eisenhower-matriisia voisi kdyttda apuvalineend, pitaa kerata keskeneraiset tehtavat, joita
voivat olla esimerkiksi tilaukset, jotka ovat vield valmistamatta. Taytyy myos madritelld kriteerit,
joiden perusteella tehtdvat asetetaan tarkeysjarjestykseen. Yleisimmat kriteerit ovat “tarkeys” ja
"kiireellisyys”. Kuvassa 6 on esimerkki matriisista, jota voi kayttaa priorisoinnin ja priorisointipro-
sessin parantamisen apukeinona. Kentta 1 — tarkea ja kiireellinen: Taman lohkon tehtdvat ovat
tarkeita tavoitteiden kannalta ja niilld on selked maaraaika, jonka takia ne on saatettava loppuun
valittomasti. Kentta 2 — tarked, mutta ei kiireellinen: Tassa lohkossa olevat tehtavat ovat tarkeita
pitkdn aikavalin tavoitteiden kannalta. Ne vaativat aikaa toteutukseen, mutta eivat vaadi valitonta
huomiota. Kentta 3 — kiireellinen, mutta ei tarkea: Nama tehtavat ovat kiireellisid, mutta eivat
erityisen tarkeita. Tama tarkoittaa, etta ne vaativat valitonta huomiota, mutta eivat valttamatta
edista pitkan aikavalin tavoitteiden saavuttamista. Kentta 4 — ei kiireellinen eika tarkea: Taman
lohkon tehtavat eivat ole kiireellisia eivatka tarkeitd, jolloin ne hairitsevat varsinaista tyota ja niita
pidetdan joskus ajanhukkana. Yksittdiset tehtdvat voivat olla kuitenkin talla hetkella kiireettomia,

mutta tulevaisuudessa muuttuvat kiireellisiksi. Tehtavat luokitellaan kuvassa 6 esitetyn matriisin
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mukaisesti neljadn lohkoon arvioimalla niitd asetettujen kriteerien mukaan. Arvioinnissa voi poh-

tia seuraavia kysymyksia:
e Kuinka tarkeaa tehtdvan suorittaminen on?
e Palveleeko se pitkan aikavalin tavoitetta?
e Kuinka kiireellinen tehtavan suorittaminen on?
e Aiheutuuko siitd ongelmia, jos tehtdva valmistuu vasta myohemmin?

[12.]

1 2

tarkea, tarkea, ei-
kiireellinen kiireellinen

3 4

ei-tarkea, ei-tarkea, ei-
kiireellinen kiireellinen

Kuva 6. Eisenhower-matriisi [mukaillen 12.]

Kun tehtdvat on luokiteltu neljaan lohkoon ja tyoskennellaan nelikentasta 1 nelikenttdan 4, voi-
daan varmistaa, ettd aika ja energia keskittyvat todella tarkeisiin ja kiireellisiin tehtaviin. Eisenho-
wer-matriisilla on mahdollista selkeyttaa tyokuormaa ja se voi auttaa nakemaan kokonaiskuvan

paremmin. [12.]
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5.2  Priorisointi Raahen tehtaalla

Tilausten priorisointi ja tyon kulku tuotannonohjauksessa perustuu ennalta maariteltyihin toimin-
taperiaatteisiin, jotka ohjaavat resurssien jakamista ja tuotannon sujuvuutta. Paaperiaate tuotan-
non jarjestykselle on, etta ensin tehdaan priorisoidut tilaukset, seuraavaksi rippeet, sitten oikea-
aikaiset ja lopuksi etuajassa olevat. Jarjestys on kuitenkin joustava esimerkiksi tuotannon rajoit-
teiden, pullonkaulalaitteiden kuormitustarpeen tai jatkoketjun raaka-ainevaatimusten vuoksi.

[13.]

SCM vastaa priorisoitujen tilausten maarittelysta ja ilmoittaa ne toiminnanohjaajille, jotka kiireh-
tivat tilausten toteutusta sekd huolehtivat niiden lisddmisesta Totin kiirelistoille. Joissain tilan-
teissa, kuten laivatoimitusten osalta, toiminnanohjaajat toimivat itsendisesti varmistaakseen,
etta tilaukset etenevat suunnitellusti. Lisaksi toiminnanohjaajat pyrkivat minimoimaan yli kahden
viikon mydhéastymiset ja sopivat pahassa jattdmassa olevien tilausten aikarajat tapauskohtaisesti.

Tietyt asiakkaat ja tuotteet ovat aina priorisoituina. [13.]

Nauhatuotannon toiminnanohjaaja yllapitaa ja paivittaa Totissa useita kiirelistoja ja hdanen vas-
tuullaan on myos valssattujen kelojen eteneminen aina valssaamolta paketointiin saakka seka
ndiden merkitseminen jarjestelmaan naytteenottoa ja jatkokasittelya varten. Nauhatuotannon
toiminnanohjaaja huolehtii, ettd laivatoimitukset lahtevat mahdollisimman aikaisin seka kiireti-
lanteissa tuotannonsuunnittelijat ja tyonjohto informoidaan saanndéllisesti. Levytuotannon toi-
minnanohjaaja keskittyy priorisoituihin levytilauksiin ja EKT:n materiaalitilauksiin huolehtien nii-
den etenemisen valssilta ldhetysvarastoon. Han yllapitaa niin ikdan Totissa useita levypuolen kii-
relistoja ja projektitilausten listaa. Samoin EKT:n tuotannonohjaaja yllapitda omia kiirelistojaan ja

ajoittaa priorisoitavat tilaukset Nestixin dynaamisella ajoituksella tydjonojen kdrkeen. [13.]

Nauha- ja levytuotannonsuunnittelijat seuraavat priorisoituja tilauksia ja huolehtivat ne valssille
saakka. Priorisointitieto valittyy Totista sulatusten ja jaksojen suunnitteluohjelmiin. Kiirelistoilla
olevat tilaukset tehdaan mahdollisimman nopeasti riippumatta ajoituksesta ja listojen valilla te-
kojarjestyksend noudatetaan listojen numerointia, listan sisdlld puolestaan tilausten ajoitusta.
Tuotannonsuunnittelijat pyrkivat [6ytdamaan tilaukselle sopivan aihion varastosta, tekevat tarvit-
taessa sulatustilaukset ja priorisoivat ne varaus- ja vaihtolistalle. Jotta priorisoitu sulatus tai sarja
saadaan mahdollisimman nopeasti tekoon, suunnittelijat ovat tarvittaessa yhteydessa konvertte-
rin tydnjohtoon. He myds ohjeistavat aihioiden valmistusta ja toimitusta jarjestelmien kautta seka

tarvittaessa puhelimitse. [13.]
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6  Aineiston hankinta ja menetelmat

Opinnaytetyoni on luonteeltaan toiminnallinen ja sen lahtokohtana on konkreettinen olemassa
oleva tehtdva, johon etsitddn ratkaisua opinnaytetyon avulla. Toiminnallinen opinndytetyd on
tydelamaldhtdinen ja toiminnallisen osuuden tuloksena syntyy tuotos, joka voi olla esimerkiksi

konkreettinen tuote tai ohjeistus. [14].

Nykytilanteen selvittamiseksi ja kehitysideoiden l6ytamiseksi kdytdan puolistrukturoitua haastat-
telua ja kokeilujakson aikana syntyneiden kokemusten kartoittamiseen kyselylomaketta avoimilla

kysymyksilld, jotka kumpikin ovat laadullisia menetelmia.

Laadullinen, eli kvalitatiivinen tutkimus on tutkimusmenetelma, jossa keskitytdan ymmartamaan
yksildiden kokemuksia, ndkékulmia ja kayttaytymista heidan luonnollisessa ymparistdssaan. Kva-
litatiivisen tutkimuksen aineisto keratdan esimerkiksi haastattelemalla. Keratty tieto on usein ei-

numeerista, ja se voi koostua teksti-, dani- ja kuvatallenteista. [15.]

Tutkimusaineiston kerdaminen laadullisesti on taman opinndytetyon kannalta sopivin tapa, silla
haastateltavien omat kokemukset ja ideat tulevat paremmin esiin valmiiden vastausvaihtoehto-
jen sijaan. Laadukkaan aineiston kerdamiseksi on erittdin tarkeas, ettd haastateltavat saavat ker-
toa ndkemyksistadan omin sanoin. Haastattelu voi edeta valmiiden kysymyksien lisdksi omalla pai-
nollaan eteenpadin, jolloin joihinkin kysymyksiin voidaan syventya enemman esimerkiksi spontaa-

nien lisakysymysten muodossa.

6.1  Puolistrukturoitu haastattelu

Tassa opinndytetyossa haastattelumenetelmana kaytettiin puolistrukturoitua haastattelua. Puo-
listrukturoitu haastattelu on laadullinen tutkimusmenetelma, jossa yhdistyvat seka strukturoitu-
jen etta strukturoimattomien haastattelujen piirteet. Puolistrukturoidussa haastattelussa tutkija
valmistelee joukon ennalta maarattyja kysymyksia tai aiheita, jotka ohjaavat keskustelua osallis-
tujan kanssa, mutta siind on myos tilaa joustavuudelle ja jatkokysymyksille osallistujan vastausten
perusteella. Tama mahdollistaa keskustelevamman ja tutkivan lahestymistavan, jolloin tutkija voi

syventya tiettyihin kiinnostuksen kohteisiin ja saada yksityiskohtaista tietoa. Puolistrukturoitujen
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haastattelujen avulla tutkijat voivat tutkia osallistujien nakdkulmia, kokemuksia ja kasityksia sy-
vallisesti. Ne voivat paljastaa henkilokohtaisia ndkemyksia ja asiayhteyteen liittyvia yksityiskohtia,

jotka eivat valttamatta tule esiin vakioiduissa haastattelumuodoissa. [16.]

Opinnaytetyohon haastateltiin SSAB:Ita tuotannonsuunnittelijoita ja konvertterin vuorotyonjoh-
tajia kolmesta satunnaisesta vuorosta seka toiminnanohjaajaa. Haastattelemalla SSAB:n tyonte-
kijoita pyrin saamaan mahdollisimman laajan kasityksen priorisoinnin nykytilanteesta, sen haas-
teista seka kehittamismahdollisuuksista. Haastateltavat henkil6t ovat kokeneita ammattilaisia
tehtdvissdan ja tuntevat priorisointiprosessin erittdin hyvin. Toteutin puolistrukturoidut haastat-
telut Teams-haastatteluina tuotannonsuunnittelijoiden ja konvertterin vuorotydnjohtajien
osalta, ja ne tallennettiin ddnen ja litteroinnin kera. Tuotannonsuunnittelijoille ja konvertterin
vuorotydnjohtajille esitettiin lahes samanlainen kysymysrunko. Toiminnanohjaajaa varten muo-
kattiin kyseiseen tehtavaan sopivat kysymykset, joihin pyydettiin vastaukset sahkopostitse, silla

kysymysten maara oli vahainen.

6.2  Kyselylomake

Testijaksolle osallistuvat tuotannonsuunnittelijat ja konvertterin vuorotyonjohtajat vastasivat jak-
son loputtua kyselylomakkeeseen, jonka avulla selvitettiin viela tarkemmin mielipiteita ja koke-
muksia tyoohjeen toimivuudesta. Kyselylomake laadittiin siten, ettd suurin osa kysymyksista on
avoimia, silld laadullisen kyselytutkimuksen avulla vastaajilta saadaan mahdollisimman yksityis-

kohtaisia ja syvallisia vastauksia.

Lomakesuunnittelussa on otettava huomioon monia asioita. Lomakkeen kohtuullinen pituus ja
ulkoasun selkeys ovat erittdin tarkeita ja kysymystenasettelun osalta on pyrittava yksinkertaisuu-
teen ja helppotajuisuuteen. Lomakkeen kokonaisrakenne ja sisdllon loogisuus ovat myos olennai-
nen osa suunnittelua. Kyselyyn on helpompi vastata, kun kysymykset ovat loogisessa jarjestyk-
sessa ja sisaltd on tasapainoinen. Lomakkeeseen kannattaa aina merkita mahdollisimman yksi-
tyiskohtaisia vastausohjeita ja kysymyksiin kannattaakin sisallyttaa seka varsinainen kysymys etta
vastausohje. Kyselyn alussa oleva yleinen vastausohje ei aina riitd, jos kysymys rakenteensa puo-
lesta vaatii lisdohjeita teknisesti oikean vastaamisen turvaamiseksi. Kaikkia kysymyksia ei myos-
kdan voi tai ole pakko kysya kaikilta vastaajilta. Talloin kysymykseen vastaava joukko on ilmoitet-

tava selkeasti lomakkeeseen tehtavilla merkinndilld ja sanallisilla huomautuksilla. [17.]
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7  Nykytilanne

Nykytilannetta lahdettiin selvittdmaan haastattelemalla tuotannonsuunnittelijoita, konvertterin
vuorotyonjohtajia ja toiminnanohjaajaa. Kaikille haastateltaville esitettiin Iahes samanlainen ky-
symyspatteristo (Liite 3), jota mukailtiin vastaamaan jokaisen haastateltavan vakanssia parhaiten.
Haastattelut suoritettiin 15.10.—2.11.2024. Suunnittelijoita ja tyonjohtajia haastateltiin kolme
vuoroa viidesta rajallisen ajan vuoksi, mutta saatiin kuitenkin tarpeeksi suuri maara aineistoa vuo-

rojen ja vakanssien toimintaperiaatteista.

7.1  Priorisointiprosessi

Haastateltavilta kysyttiin, millainen valusarjojen priorisointiprosessi on talla hetkelld, millaisia
syita sarjojen priorisoinnille on, suunnitellaanko priorisointia muutoin kuin Neuvon avulla, miten
priorisoinnin onnistumista seurataan ja raportoidaan sekd onko aina selkeda, mita pitaa priori-
soida Neuvoon. Neuvo on padasaadntoisesti sulaton kaytossa oleva jarjestelma, jossa tehdaan esi-
merkiksi valusarjojen valintaa, sarjojen priorisointia, raportointia, onnistumisen seurantaa ja pai-

vakirjamerkintdja tuotannon eri tilanteista.

Tuotannonsuunnittelijat priorisoivat laittamalla vihredn priorisointimerkin kuvassa 7 esitetyn
Neuvo-jarjestelman varaus- ja vaihtolistalla olevalle sarjalle, jolloin sulatolla ndahdaan priorisoi-

tuna olevat sulatettavat sarjat. [18.]

210 VK 4 IVK 5 WK 6 KONV 1 | KONV 2 KONV 3 Varaamattomat sajat  Valusadan purku... o S

JVK 4 Valkoko [Kokd [Rurko: 210 * 1625 ] 47 | 86 |B4 = Kasassa hitaasti jashdytettava ~
. R1 = Raakaraudan riknposto
KONV 1  Tilaus: 55349 > | |c4 = Riknpoisto teraksele, palotus Skvapaa
MIKS Sulatus: F1 = Senkkauuni, Lmmitys -

G4 = Valowmi_Tvnennoistn

Listalla on tilauksia, joilla on P-resepti!

Palute ? Listalla on tilauksia, joilla on S-resepti!
|konv| shro |[EERl s2ar| Tileus | vier|Sula.... | AL |Ryh |Romu| TeTil |F|c|r|e[T] ]8]S Kokl | vPaks | viev | Sulatussika TilausPvm
» 165 1 55349 L} B 1 141 4 38 210 1625  30. . 16 i
0 165 2 55350 s | P 1 34 210 1625
7] 165 3 55351 i | P L 34 210 1525
: 424 1 53312 4 B 1 21 4 34 210 1525
| 554 1 56427 1 A 32 25 210 1300
| 554 2 56428 1 A 3|2 25 210 1300
554 3 56429 1 A 3 2 25 210 1300
: 554 4 56430 A 32 24 210 1275
BES 1 56504 P 34 210 1525
] BEE 2 sesos P 38 210 1525
i 672 1 56729 A 3 2 27 210 1350
I 672 2 56730 A 3 2 27 210 1350
672 3 56731 1 A 3 2 34 210 1525
] 672 4 56732 1 A 3 2 35 210 1550
B 673 1 56606 2 c L 25 210 1300 3
] 673 2 56607 2 c 25 210 1300
: 673 3 56608 2 c 25 210 1300 14.1.2
673 4 56609 2 c 25 210 1300 14.1.2025
7 693 1 56784 | P 34 | 210 1525

Kuva 7. Varaus- ja vaihtolista [20.]
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Priorisointia tapahtuu myds puhelimitse esimerkiksi silloin, kun Neuvossa olevia sarjoja ei voida
tehda sulaton haasteiden vuoksi tai jos priorisoituna ei ole mitdan, niin sulatolta voidaan kysya
suunnittelijoiden toiveita. Haastattelujen perusteella tuotannonsuunnittelijoilla on yhteinen na-
kemys siitd, etta ensisijainen priorisointisyy tilanteen salliessa on kiireellisyys. Jonkin verran seu-
rataan myoOs suoritustapakohtaisia valutavoitteita esimerkiksi B-koodillisten osalta. Sulatolle
madritetdan joka viikko suoritustapakohtaiset valutavoitteet, joiden avulla ohjataan sulaton toi-
mintaa. Suoritustapakoodeja on naiden lisdksi muitakin, mutta niille ei maaritelld erikseen valu-
tavoitteita. [18.] R-suoritustapakoodit tarkoittavat raakaraudan rikinpoistoa, F-suoritustapakoo-
dit kuvaavat terdksen senkkakasittelytapoja, huuhteluasemaa, CAS-OB:ta tai senkkauunia. Senk-
kakasittelyssa tasmataan terdksen koostumus ja lampdtila sekd varmistetaan teraksen kuonapuh-
taus huuhtelemalla terasta inertilld kaasulla. G-suoritustapakoodit kuvaavat vakuumissa tehtavia
kasittelyja. Talla hetkella vakuumissa tehdaan hiilenpoistoa, vedynpoistoa ja rikinpoistoa. S-suo-
ritustapakoodi tarkoittaa, ettd vedynpoistohehkutus tehddan jaahdytyshallin vedynpoistouu-
neissa. Karkenevat ja lujat halkeamisherkat aihiolaadut vaativat aihionkasittelyssa joko kuumaka-
sittelyn ja/tai hitaasti jadhdytyksen jadhdytys- ja/tai nauha-aihiohallissa B2- tai B3-suoritustapa-
koodin mukaisesti. Erittdin halkeamaherkille kvarttosulatuksille kdytetdan B5-suoritustapakoo-
dia, jossa tehddan aihion sisdisen jannityksen poisto ja kuumakunnostus. [19.] Konvertterin vuo-
rotyonjohtajat seuraavat enemman valutavoitteita, jotka heille asetetaan viikoittain. Heidan na-
kokulmastansa on valilla haastavaa yrittdaa tayttaa tuotannonsuunnittelun tarpeet, eli tehda prio-
risoituja sarjoja, seka pitaa kiinni valutavoitteista. Joskus voi olla viikkoja, kun on paljon esimer-

kiksi b-suoritustapakoodille valutavoitetta, mutta priorisoidut sarjat eivat ole tata. [18.]

Talla hetkelld suunnittelijoilla on kahta eri toimintatapaa sen suhteen, onko normaalitilanteessa
aina priorisoituna todellista tarvetta tilapaisista rajoitteista huolimatta. Eli laitetaanko priorisoin-
timerkki sellaiselle sarjalle, joka on tarkea tehda, mutta sita ei voi juuri silla hetkelld tehda. Osa
suunnittelijoista laittaa merkin, koska silloin sarja on saatavilla, jos tilanne muuttuu ja kaikki na-
kevat, ettd sarja on kiireellinen ja tarkea. Osa ei laita merkkid, silla merkkeja on kaytettavissa vain
nelja, eika niitad haluta tuhlata sellaiseen sarjaan, jota ei voi tehda. Haastattelujen perusteella suu-
rin osa suunnittelijoista merkitsee uuden priorisoidun sarjan mahdollisimman pian, kun edellinen
on tehty, jotta aina olisi saatavilla priorisoituja. Paapiirteittdin priorisoituja tehdaan joka vuo-

rossa. [18.]

Tuotannonsuunnittelussa ei seurata juurikaan priorisoinnin onnistumista, mutta sulatolla silla on

suurempi merkitys. Neuvo-jarjestelmassa on kaytdssa raportointi, jonka avulla seurataan onnis-
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tumista. Konvertterin vuorotydnjohtajien tehtaviin kuuluu raportoida, jos Neuvoon vihrealla mer-
kittyja priorisoituja sarjoja tai vanhimpia sarjoja ei ole tehty, vaan sulatukseen on otettu jotain
muuta. Valusarjojen valinta -raportissa on mahdollista valita erilaisista vaihtoehdoista selitys,
miksei priorisoitua sarjaa valittu tehtavaksi. Voi olla esimerkiksi tilanne, etta priorisoituna on va-
kuumisarjoja, mutta vakuumihuollon takia niita ei voida tehda. Valusarjojen valinnassa on mah-
dollista raportoida ainoastaan ne sarjat, jotka ovat tuotannonsuunnittelijoiden toimesta merkitty
vihredlla merkilla priorisoitaviksi. Taman raportoinnin ulkopuolelle jaavat ne sarjat, jotka priori-
soidaan puhelimen valitykselld eika niitd laiteta Neuvoon varaus- ja vaihtolistalle. Raportoinnin
tuloksia on nahtavissa esimerkiksi kuvan 8 mukaisesti Neuvossa onnistumisen seuranta-valileh-

della, jonne tulee prosenttiosuus sulatukseen valituista priorisoiduista sarjoista. [18.]

Valittu priorisoitu sarja: 3 /] 8 =375 % / = % 4 |/ 11 =364 %
Valun keskeytyminen 2 40 Lf-vd varattu 4 57,1
Lf-vd-kapasiteetin hyédyntaminen 1 20 Konvertterin vuorauksen kunto 2 286
Konvertterin vuorauksen kunto 1 20 Lf-vd-kapasiteetin hyddyntaminen 1 143
1

Valukoneita vahan kaytossa 20

Kuva 8. Onnistumisen seuranta [20.]

Kuvien 9, 10 ja 11 osoittamalla tavalla valusarjojen valinta-valilehdelta voidaan tarkastella, onko
sulatukseen valittu vanhin sarja. Tilastoja voidaan katsoa vuorokohtaisesti, prosenttien nakokul-
masta seka syykohtaisesti.

Seurannan tulokset vuorottain
7 S B —

Aamu

{06 Aamu ll 3 Bsika B4 B7ve W04 |

Valitsinko vanhimman sarjan?

| B W =

Kuva 9. Seurannan tulokset vuoroittain [20.]



Tulokset (vrk) Valitsinko vanhimman Miksi en valinnut vanhinta Vanhimman sulal

W 38,89 % Kylia
W 61,11 %Ei

Kuva 10. Vanhimman sarjan valinnan prosenttiosuus [20.]

SYY  Laiterajoitukset Kapasiteettipula Muut syyt

[ 27,27 % MUU SYY
Il 27,27 % LATERAJOTUKSET
I 45,45 % KAPASITEETTIPULA

Kuva 11. Syitd, miksei vanhinta sarjaa ole valittu [20.]

18
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Haastattelujen perusteella useimmiten raportointi tehddaan vuoron loppupuolella useammasta
tapauksesta kerralla riippumatta siita, missa vaiheessa vuoroa tapahtumat ovat olleet. Ajallisesti

raportointi ei vie paljon aikaa. [18.]

7.2 Yhteisty6 ja kommunikaatio

Haastateltavilta kysyttiin, millaista kommunikaatio on tuotannonsuunnittelijoiden ja konvertterin
vuorotydnjohtajien valilla seka tehddaanko sen suhteen yhteisty6ta. Vastauksista tulee ilmi, etta
yhteisty6 on valttamatonta priorisoinnin onnistumisen kannalta ja sita tehdaan lapi vuoron. Vuo-
ropuhelun yllapitdminen ja yhdessa miettiminen on tarkeaa, jotta tuotannon sujuvuuden ja prio-
risoitujen tilausten tekeminen saadaan tasapainotettua mahdollisimman hyvin. Vaikka ajatusten
vaihtoa tehdaan puhelimitse jokaisessa vuorossa, sen maara vaihtelee jonkin verran vuoroittain.
My6s nauhan ja levyn tuotannonsuunnittelijat tekevat keskenaan paljon yhteistyotd esimerkiksi
sen suhteen, tehddanko vakumoitavia nauhan vai levyn tarpeisiin. Jotkut tuotannonsuunnittelijat
kayvat vuoron vaihdossa lapi edellisen vuoron tarkeimmat tapahtumat, jotta seuraavan suunnit-
telijan on helpompi paasta vuoron aloitukseen kiinni ja osalla on tapana valmistella lisaksi tule-
valle vuorolle jonkinlainen pohja seuraavalle valssausjaksolle. Jotkut suunnittelijat ja vuorotyon-

johtajat keskustelevat myds vuoron alussa keskenaan ja kdyvat lapi paivan kuviot.

Jos yhteistyd on sujuvaa, niin joissain vuoroissa tuotannonohjaus ja -suunnittelu on enemman
"tilanteen mukaan” toimimista. Sulatettavia sarjoja voidaan muokata tai tehda uusia sarjoja, jol-
loin tuotanto saadaan maksimoitua. Joissain vuoroissa konvertterin vuorotyénjohtaja on yhtey-
dessa tuotannonsuunnitteluun, kun valitaan sarja sulatettavaksi tai jos on useampi vaihtoehto,
mita tehda, niin sitd voidaan katsoa yhdessa lapi. Vuorotydnjohtajat saattavat myos soittaa tuo-
tannonsuunnittelijoille, vaikka Neuvossa olisi priorisoituna sarjoja. Puheluiden avulla kdydaan
vield tarkemmin lapi, mitd suunnittelijat haluaisivat sulatolla tehtdvan ja mitd mahdollisia rajoit-
teita siella on. Tarkeimpia sarjoja saatetaan katsoa viela erikseen, jotta ne saataisiin tehtya vuo-

ron aikana. [18.]

7.3 Haasteet ja ristiriidat

Haasteiden ja ristiriitojen selvittdaminen on tarked osa-alue, jotta mahdollisesti niista johtuviin

pullonkauloihin paastaisiin puuttumaan. Haastateltavilta kysyttiin, koetaanko valutavoitteiden ja
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tuotantoedellytysten olevan ristiriidassa keskenaan, miksi priorisoidaan jotain muuta kuin valu-
tavoitteiden mukaisia sarjoja tai vanhimpia sarjoja, kuinka usein valetaan muita kuin priorisoituja
sarjoja, millaisia esteita priorisoinnin noudattamisessa on, milld tavalla priorisoinnin onnistumi-
sen seuranta ei ole selkeda ja miten kaytannot vaihtelevat eri vuorojen vililla. Keskustelun ai-

heeksi nousi my0ds jarjestelmiin liittyvia epakohtia.

Talla hetkelld valutavoitteet ja tuotantoedellytykset ovat haastattelujen perusteella joskus risti-
riidassa keskenaan. Optimitilanteeseen verrattuna esimerkiksi vakuumitavoitteet ja B-suoritusta-
van tavoitteet yleensa vastaavat sita, mihin tuotannon pitdisi pystya. Usein tulee kuitenkin muut-
tujia, jotka tekevat tavoitteista ristiriitaisia. Laiterikko tai jokin muu tuotantorajoite voi sekoittaa
maanantaina asetetun tavoitteen. Voi olla tilanne, ettd levypuolelle on paljon valutavoitetta,
mutta samalla viikolla on JVK6 ja vakuumihuollot, jolloin kapasiteettia hdviaa heti pois. Joskus on
myo0s tilanteita, etta levylle on paljon valutavoitetta ja yhta aikaa pitaisi tehda nauhalle paljon
vakumoitavia tilauksia, jolloin ndma syovat toistensa kapasiteettia. Tama johtuu siita, etta levy-
puolen tilauksista noin 70 % tehdaan vakuumin kautta. Joskus esimerkiksi vakuumitavoitteet eivat
ole saavutettavissa. Vakuumin kapasiteetti on jaettava nauhan ja levyn kesken, mika voi johtaa
ylikuormitukseen. Tallaisessa tilanteessa yleensa nauhalle ei saada tonneja riittavasti. Myos B2-
ja B3-suoritustavan tavoitteet ovat joskus ylimitoitettuja nauha-aihiohallin lamp&huppujen lapi-
menokyvyn rajallisuuden takia. Valutavoitteiden onnistumisen seurannassa on myds jonkin ver-
ran ristiriitaa. Torstaisin pidettavassa sulaton suunnittelupalaverissa kdydaan lapi alkuviikkoa, mi-
ten valutavoitteiden saavuttaminen on siihen mennessa onnistunut ja mitd mahdollisia haasteita
on ollut. Haastatteluista kay ilmi, etta sulatolla ja tuotannonsuunnittelussa on erilaiset nakemyk-
set siitd, onko alkuviikko ollut onnistunut. Sulatolla kiinnitetdan enemman huomiota kokonais-
tonneihin ja tuotannonsuunnittelussa tilausten kiireellisyyteen ja niiden tarkeysjarjestykseen.
Viikko voi olla onnistunut sulaton ndkékulmasta, jos valutavoitteet ovat tayttyneet, mutta ristirii-
dan aiheuttaa se, jos tehdyt tonnit eivat ole sellaisista tilauksista perdisin, jotka ovat silld hetkella

erityisen tarkeita tai kiireellisia. [18.]

Jos priorisoidaan jotain muuta, kuin valutavoitteiden mukaisia sarjoja tai vanhimpia sarjoja, on
usein syyna valssausjakson muodostaminen. Jaksoa ei saada tehtya ilman sopivia valirautoja ja
jos aihioita ei saada valssattavaksi, ne jumiutuvat varastoon ja myohastyvat asiakkaalta. Jotta ti-
lausten materiaalit liikkuvat koko ajan, tarvitaan tietynlaista tuotemixia. Sulaton prosessin takia

paivittdin valetaan myds jotain muuta kuin priorisoituja sarjoja. [18.]
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Sulaton ja masuunin tuotannon ollessa tasapainossa ei ole mahdollisuuksia siihen, etta voitaisiin
tehda ainoastaan kiireisimpia tai vanhimpia tilauksia. Jokaisen kolmen konvertterin ollessa kay-
tossa yksi tekee vakuumin kautta menevia sarjoja, yksi rikinpoiston kautta menevia ja yksi puh-
taita sarjoja. Naista kaikkia ei aina ole mahdollista tehda priorisoituna. Usein priorisoidut tilaukset
saattavat olla lyhyitd yhden tai kahden sulatuksen sarjoja, jolloin myds masuunien rautatilanne
madrittelee sita, voidaanko niita tehda. Jotta rautatase saadaan pidettya hyvana, suurin osa sula-
tuksista on oltava noin neljan sulatuksen sarjoja. Masuunien toimiessa kunnolla ei sulatolla voida
tehdd montaa lyhyttad sarjaa vuorossa. Jotta sulatusten tuotosprosentti saadaan pidettya tar-
peeksi hyvana, ei varastoaihioita voida tehda kovin paljoa, vaikka yksittdinen tarve olisi kiireelli-
nen. Lievdssa rautapulassa on ainoastaan mahdollista tehda vain vanhimpia ja priorisoituja sar-
joja, jolloin voidaan hetken aikaa odottaa, etta jokin prosessipiste tyhjenee. Tassakin tilanteessa
myo6s muiden seikkojen on oltava kunnossa. Jokaisen kolmen konvertterin on oltava sulatolla kay-
tossa seka vakuumin ja rikinpoiston toimittava. Taysi miehisto tarvitaan seka konverttereilla etta
jatkuvavalulaitoksella ja aihiohalleilla urakoitsijoita unohtamatta. Jatkuvavalukoneiden on oltava
kaikilta osin kunnossa, aihiohallien jadhdytyshupuissa taytyy olla tilaa ja kaikkien nosturien on

oltava kaytossa. Tallaisessa tilanteessa ollaan lahelld, ettad voidaan tehda mita vain. [18.]

Priorisoinnin noudattamiseen voi olla useita erilaisia esteita. Tuotannon rytmitys, henkilostépula
ja laiteviat luovat omat haasteensa, eika priorisoinnin noudattaminen ole aina mahdollista. Jos
pullonkaulaprosessipiste on varattu tai ei ole kolmea valukonetta kdyt6ssa, voi priorisoinnin nou-
dattaminen estya. Laiterajoitukset ja kapasiteettipula vaikuttavat myos paljon, jos laitteistossa on
vikaa, on sovittuna huoltoja tai kokilleissa ongelmia. Huoltoja saatetaan joutua ajoittamaan seu-
raavaan pdivaan, jolloin sulatettavia sarjoja joudutaan pohtimaan myos siitd ndkdkulmasta, etta
huoltopaivan aloittaminen olisi mahdollisimman sujuvaa. Jos panostussenkkoja ei ole tarpeeksi,
rikinpoistollisien priorisoitavien tekeminen ei ole mahdollista tai jos aihiohallissa on jaahdy-
tyshuput ja -laatikot tdaynna, ei voi tehda B-koodillisia. Valisenkkojenkin maara vaikuttaa, silla jos
niista on pula, ei voida tehda lyhyita sarjoja, joita priorisoitavat useasti ovat. Henkil6stdpulan ta-
kia jotkut laitteet voivat olla my6s pois kaytosta, mika vaikuttaa priorisoitavien tekoon. Muuta-
man henkilon poissaolo ei viela vaikuta merkittavasti kokonaistonneihin, mutta tarpeeksiiso hen-
kilostopula johtaa siihen, etta senkkakasittelystd, eli senkkauunilta ja vakuumilta seka CAS-OB:lIta
siirretdan henkilostda tarpeen vaatiessa muihin tehtaviin, mika voi vaikuttaa priorisoitavien te-

koon. [18.]
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Joskus ongelmana on se, etta priorisoitavien tilausten tekemista joudutaan odottamaan kauan,
jolloin ne myohastyvat asiakkailta. Tahan voi olla syyna esimerkiksi se, ettda haastavien laatujen
kanssa halutaan tuotantoedellytysten olevan kohdillaan, silld niiden tekeminen on monimutkai-
sempaa. Jos tuotanto on sekaisin, niin tilanne halutaan stabiloida ensin, josta lahdetdan rakenta-
maan sujuvaa tuotantoa pikkuhiljaa. Tilanteen ollessa vahankin epdvarma, ajatus siitd, etta sula-
tettava sarja jaa kesken on usein syyna vaikeissa aihiolaaduissa, jotka odottavat kauan sulatta-

mista. Joskus tekemiseen saattaa vaikuttaa myos tuotantopaine ja omaksutut toimintatavat. [18.]

Joissain laaduissa tekemista rajoittaa myos vaatimus hatdavalumonttujen tyhjana olemisesta. Esi-
merkiksi tehtdessa korkea-alumiinisia aihiolaatuja, hatavalumonttujen taytyy olla tyhjana, jotta
valun mennessd mahdollisesti pieleen on jokin paikka, mihin jaljelle jadnyt sula teras kaadetaan.

[18.]

Haastattelujen perusteella priorisoinnin onnistumisen seuranta ei ole aina selkeda. Konvertterin
vuorotydnjohtajat tekevat raportointia, mutta raporttien tuloksiin ei kiinniteta kovinkaan suurta
huomiota. Vastauksista kdy ilmi, ettd raportointi saatetaan kokea merkityksettémana, silla prio-
risoinnin onnistumisesta ei saada palautetta eika sitd kdyda palavereissa yhdessa tydnjohtajien
kanssa ldpi. Tuotannonsuunnittelussa priorisoinnin onnistumista ei juurikaan seurata. Raporttien
tuloksien seuraaminen ei myoskaan ole kovin selkeaa, silla kaikki priorisoidut eivat ole Neuvossa
varaus- ja vaihtolistalla, josta raporttiin kertyvat tiedot tulevat. Onnistumisen seuranta olisi to-
denmukaisempaa, jos valusarjojen valintaraportti pitdisi sisallddan kaikki priorisoidut sarjat, myos
ne, jotka tulevat esimerkiksi puhelimitse. Talla hetkellad valusarjojen valintaraportille tulee auto-
maattisesti varaus- ja vaihtolistan vihredksi, eli priorisoiduksi, merkityt sarjat. Raportoinnin teko
loppuvuorossa kaikista sarjoista voi johtaa myds raportin todenmukaisuuden heikkenemiseen,
silla kaikkia tapahtumia on hankala muistaa jalkikateen mahdollisesti useita tunteja myéhemmin.
Yhtena ristiriitana on myos se, ettd kdytannot vuorojen valilla saattavat vaihdella. Jokaisella on
oma tapansa toimia ja erilaiset toimintatavat voivat olla hyvid, mutta joskus ne aiheuttavat myos

haasteita. [18.]

Oman haasteensa luo myos jarjestelmiin liittyvat seikat, joista isoimpana ongelmana on priori-
sointimerkkien maara Neuvossa. Talla hetkella merkkeja on neljalle sarjalle, mutta haastateltavat
kokevat sen olevan liian vahan. Sulatolla on kolme valukonetta, joista padasiassa kaksi valaa nau-
halle aihioita ja yksi levylle ja jokaiselle priorisoidaan sarjoja, jolloin merkit kuluvat lilan nopeasti
loppuun. Joskus sarja vaihdetaan toiselle valukoneelle, minkd my6ta sarjanumero muuttuu. Tal-

16in aikaisempi priorisointikin Iahtee pois ja jaljitettavyys on hankalaa. Sulatustilausnumero pysyy
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kuitenkin samana. Haastateltavat kokivat myos, ettad valusarjojen valinta-kuvakkeelle tehtavaa

raportointia voisi kehittda myos jarjestelmanakdkulmasta. [18.]
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8  Kehityskohteet

Haastatteluissa ilmenneiden haasteiden ja ristiriitojen perusteella ryhdyttiin miettimaan kehitys-
kohteita ja parannusehdotuksia, joista muodostettiin kokeiltavaksi tydohje (Liite 2) priorisointiin
sulatolle konvertterien vuorotyonjohtajille sekda tuotannonohjaukseen tuotannonsuunnitteli-
joille. Tarkoituksena on selkeyttda priorisointia seka tehda siita yhtendisempaa yhteisen tyéoh-
jeen avulla. Osa kehityskohteista liittyy vain sulattoon ja osa tuotannonohjaukseen, mutta myos
yhteisia kehityskohteita 16ytyy useita. Tyoohje laadittiin siten, ettd tyontekijat voisivat |6ytaa
mahdollisimman selkeasti itsedan koskevat ohjeet. Haastatteluiden perusteella tuli ilmi myos jar-

jestelmaan liittyvia kehityskohteita, joista voi olla hy6tya priorisoinnin kehittdmisessa.

8.1 Sulatto

Konvertterin vuorotydnjohtaja ilmoittaa muutoksista tuotannonsuunnittelijoille, mika auttaa su-
juvoittamaan ja tehostamaan tuotantoprosessia. Tuotannonsuunnittelijat saavat ajankohtaisen
tiedon muutoksista ja yllattavista tilanteista, jolloin he voivat mukauttaa suunnitelmiaan vallitse-
vaan tilanteeseen. Priorisoitu tilaus pitdisi pystyd normaalitilanteessa laittamaan valuun vuoro-
kauden sisalla priorisoinnista ja vuorotyonjohtaja tekee suunnitelman siitd, missa vaiheessa se
otetaan tekoon. Aikaraja selkeyttaisi sulaton tekemista ja antaisi tarvittavaa painetta priorisoita-

vien tilausten tekemiseen. [18.]

Priorisoinnin onnistumista olisi hyva ryhtya seuraamaan esimerkiksi aamupalavereissa. Konvert-
terin vuorotyonjohtajat saisivat esihenkil6ltdan arvokasta palautetta ja onnistumisia seka haas-
teita kdytaisiin yhdessa lapi. Talléin priorisoinnista tulisi heille merkityksellisempaa ja he saisivat
mahdollisuuden kehittaa toimintaansa. Jos priorisoituja sarjoja jaa tekematta, pitaisi selvittaa nii-
den taustalla olevat oikeat syyt. Kaikkien vuorojen pitdisi myos pystyad tekemaan tilanteen sal-
liessa kaikenlaista riippumatta vuorokauden ajasta tai seuraavaksi tulevasta vuorosta. Talla pyri-

taan siihen, etta hankalempienkin laatujen osalta vastuu jakautuu tasaisesti. [18.]
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8.2 Tuotannonohjaus

Kun tuotannonsuunnittelijat tekevat priorisointia, kiireellisyys, eli Toti-jarjestelmassa olevat kii-
reellisyyslistat ovat ensisijainen peruste ja valutavoitteet tulevat sen jalkeen. Mahdollisuuksien
mukaan priorisoitujen sarjojen olisi kuitenkin hyva tukea myds valutavoitteita, silld haastattelujen
perusteella naiden valilla on koettu toisinaan ristiriitaa. Jotta priorisointi toimisi mahdollisimman
hyvin, tuotannonsuunnittelijoilla pitdisi olla myds yhteinen ndakemys siita, mita priorisoidaan. Yh-
teisen paamadaran varmistamiseksi tuotannonsuunnittelijat kdyvat vuorojen vaihdossa lyhyehkot
keskustelut siitd, mita edellisessd vuorossa on tehty ja mita seuraavassa vuorossa on mahdolli-
sesti tulossa. Tuotannonsuunnittelijat tekevat kahdentoista tunnin vuoroja nelja paivaa, minka
jalkeen he ovat kuusi paivaa vapaalla. Keskustelujen tarkeys korostuu erityisesti silloin, kun vuo-
roon tulee vapailla ollut henkilg, silld kuuden paivan aikana on ehtinyt tapahtua paljon. Keskuste-
lujen avulla pyritdan siihen, etta tarkeyspisteet ja pddmaara eivat vaihtuisi turhaan vuorojen vaih-

tuessa. [18.]

Aina kun edellinen priorisoitu sarja on tehty ja merkkeja vapautuu, laitetaan uusi sarja priorisoi-
duksi mahdollisimman pian, jotta niitd olisi saatavilla koko ajan. Aiemmin mainituista kahdesta
eri toimintatavasta sen suhteen, pidetaankod normaalitilanteessa aina priorisoituna todellista tar-
vetta tilapaisista rajoitteista huolimatta vai priorisoidaanko vain sellaisia sarjoja, jotka ovat tehta-
vissa silla hetkelld, paadyttiin tydohjeessa kokeilemaan ensimmadista vaihtoehtoa. Tilapaisiin ra-
joitteisiin sisaltyvat esimerkiksi hetkelliset viat, viikkohuoltopysakit ja resurssipula. Taman toimin-

tamallin avulla saadaan paremmin selville, mitka ovat prosessin todellisia pullonkauloja. [18.]

Osa priorisoinnista tapahtuu puhelimitse, jolloin my0s osa sarjoista on saattanut jdada laittamatta
varaus- ja vaihtolistalle priorisoiduiksi. Tydohjeessa kokeillaan toimintatapaa, jossa suullisesti teh-
dyssa priorisoinnissa sarjalle laitetaan priorisointimerkki ja valiaikaisesti joltain toiselta sarjalta
otetaan merkki pois, jos tarve vaatii. Kun sarja on tehty, niin merkki vaihdetaan takaisin sille sar-
jalle, jolta se jouduttiin véliaikaisesti ottamaan pois. Tama helpottaa konvertterien vuorotyénjoh-
tajien tyota, silla raportointiin taytyy laittaa selitys, miksi sulatettavaksi otettiin sarja, joka ei ole
priorisoitu tai vanhin sarja. Priorisoitavien tilausten suhteen tuotannonsuunnitteluun on myds
annettu ohjeeksi, ettd niiden tekemiseen annettaisiin jonkinlainen aikaikkuna, mika selkeyttaisi
sulaton tekemista. Aikaikkuna voi olla esimerkiksi seuraavat kolme tuntia tai meneilldan oleva

vuoro, riippuen tilanteesta ja kiireellisyydesta. [18.]
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8.3  Yhteiset

Joustavasti tilanteen mukaan toimiminen on tarkeda tuotannon tehokkuuden ja yhteistyon pa-
rantamiseksi. Tall6in esimerkiksi sarjojen muokkaaminen ja JVK6:n kokillin vaihto voivat onnistua
paremmin, silla tilanteeseen mukautuminen mahdollistaa nopean reagoinnin muuttuvissa olo-
suhteissa. JVK6:lla valetaan eri paksuisia aihioita ja niille on omat kokillit, joiden |api valunauha
valetaan. Nauhatuotteilla valupaksuus on aina 210 mm, joten JVK6:lla paksuuden ollessa jokin
muu, ei silld voida valaa nauhalle. Talldin myds nauhan vakuumilaatuja on hankalampi tehd3,
koska levytuotteista noin 70 % vaatii vakuumikasittelyn. Taman takia kokillin vaihdosta olisi hyva
olla yhteinen suunnitelma, mutta myos valmius tehdd muutoksia suunnitelmiin. On syytd myos
muistaa, ettd sarjoja priorisoidaan aina perustellusti ja niiden tekeminen on tarkeaa asiakkaiden
tarpeiden tayttamiseksi ja tavoitteiden saavuttamiseksi. Vaikka Neuvossa olisi varaus- ja vaihto-
listalla sarjoja priorisoituna, on hyodyllistad soittaa ja keskustella tuotannonsuunnittelijoiden tar-
peista seka sulaton mahdollisista rajoitteista ja mihin ne vaikuttavat. Suora viestinta ja tiivis yh-
teydenpito vahentavat epaselvyyksia ja auttavat suunnittelemaan tuotantoa parhaalla mahdolli-

sella tavalla.

Vuoron alussa on myo6s tarkeaa kayda konvertterin vuorotydnjohtajien ja tuotannonsuunnitteli-
joiden valilla lyhyehko keskustelu, jossa kdaydaan lapi paivan suunnitelmat. Pohditaan, mita tar-
peita onsilla hetkelld, onko tuotantorajoitteita, mita tuotannonsuunnittelijat haluaisivat tehtavan
ja mita annettavaa sulatolla on, jotta tarkeimmat tilaukset saataisiin toteutettua. Pitdisi pitaa
myos ajatusmallista kiinni, jossa priorisoituja sarjoja tulee jokaisessa vuorossa tehda parhaan
mahdollisuuden mukaan. Tdma edellyttda joustavaa ja suunnitelmallista tyoskentelya seka tar-
peen tullen omalta mukavuusalueelta poistumista. Kannustavan ilmapiirin ja hyvan yhteistyon
yllapitdminen edistda tyoyhteison hyvinvointia ja auttaa selvidm&an haastavista hetkista toissa.
Onnistumisista tulisi antaa positiivista palautetta, mika lisdd motivaatiota ja parantaa tiimihen-
ked. Priorisointi ja sen onnistuminen edellyttaa hyvaa tiimityoskentelya ja ymmarrysta toisen osa-
puolen mahdollisuuksista ja rajoitteista. Sulatolla on hyva kehittda ymmarrysta priorisoitavien ti-
lausten tekemisen tarkeydesta ja tuotannonohjauksessa ymmarrystd sulaton ajopaineesta esi-
merkiksi masuunien takia, silld ne rajoittavat priorisoitavien tekoa. Kun naiden vilille 16ytyy tasa-
paino, tuotanto on mahdollisimman tehokasta ja palvelee asiakkaita parhaalla mahdollisella ta-

valla. [18.]
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8.4 Jarjestelma

Suurimpana jarjestelmiin liittyvana kehityskohteena nousi keskustelun aiheeksi Neuvon varaus-
ja vaihtolistalle laitettavat priorisointimerkit ja niiden maara. Haastateltavien mielestda merkkien
maaran ollessa esimerkiksi kuusi, priorisointi olisi sujuvampaa ja toimivampaa. Jokaiselle valu-
koneelle olisi kaksi merkkia ja koko vuoron tarpeet saisi merkatuksi. Tama helpottaisi myos kon-

vertterin vuorotydnjohdon suunnittelua, silla kokonaisuus olisi selkedsti nakyvissa.

Valusarjojen valinta-valilehdella tapahtuva raportointi oli toinen enemman keskustelua heratta-
nyt kehityskohde. Syita sille, miksi priorisoitua sarjaa ei ole voitu ottaa tekoon, voisi olla enemman
raportointivaiheessa. Esimerkiksi hatdavalumonttujen oleminen tdynna olisi hyva lisdys, silld se on
usein syyna, ettei korkea-alumiinisia sulatuksia voida tehda. Haastatteluissa tuli myos esille, etta
avoin kirjoituskentta voisi olla tarpeen, jotta syitd pystytdan tarkentamaan. Raportointi valusar-
jojen valinta-vélilehdelld voisi toimia paremmin, jos raportointi aukeasi pop-up-ikkunaan aina,
kun ohjaamomies varaa sarjan varaus- ja vaihtokuvakkeelta. Tall6in raportointi ei paasisi unohtu-
maan ja se tulisi tehtya, kun tilanne on vield ajankohtainen. Muutos olisi kuitenkin tietoteknisesti

haastavampi toteuttaa kuin muut edelld mainitut jarjestelmakehityskohteet. [18.]
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9 Pohdinta

Opinndytetydn tavoitteena oli selvittda tuotannonohjauksen ja terdstuotannon henkil6ita haas-
tattelemalla, mista eri syista valusarjoja priorisoidaan, milla muulla tavalla priorisointia tapahtuu
kuin Neuvoon priorisoimalla, mista esteita priorisoinnin noudattamiselle on ja miten kaytannot
vaihtelevat vuorojen vililla. Tehtdvana oli kuvata nykytilanne ja tuoda esille merkittavimmat syyt
priorisoinnille seka esteet priorisoinnin noudattamiselle. Ndiden perusteella selvitettiin kehitys-
kohteet ja laadittiin yhteinen ty6ohje priorisointiin, jota testattiin kokeilujakson aikana. Kokeilu-
jakson jalkeen tehdyn palautekyselyn perusteella tydohje on toimiva ja se tekee priorisoinnista

selkedmpaa ja toimivampaa seka korostaa priorisoinnin tarkeytta.

Tyb6ohjeen luomisessa kaytettiin apuna ja sovellettiin teoriaosiossa esiteltya Eisenhower-matrii-
sia, joka jakaa tehtavat kiireellisyyden ja tarkeyden mukaan neljdan kategoriaan. Matriisi auttaa
selkeyttdmaan prioriteetteja ja varmistamaan, ettd resurssit kohdistetaan oikein. Ty6ohjeessa
tdma periaate ilmenee siten, etta kiireellisyys ja tarkeys asetetaan tarkeimmaksi asiaksi priori-
sointeja tehdessa, mikda on my6s matriisin ensimmainen kentta. Tuotannonsuunnittelijat maarit-
televat prioriteetit ensisijaisesti kiireellisyyden mukaan, mutta tekevat myoOs arviointia siita,
kuinka tarkea jokin tilaus on pitkan aikavalin tavoitteiden saavuttamisen kannalta. Ty6ohjeessa
tuotannonsuunnittelijoita ja vuorotydnjohtajia on ohjeistettu keskustelemaan vuoron vaihdon
yhteydessa paivan agendasta sekd muista mahdollisista tarkeista asioista. Tassa yhteydessa on
kdytetty hyddyksi Eisenhower-matriisin toista kenttaa “tarkea, mutta ei kiireellinen.” Keskustelu-
jen avulla on mahdollista informoida toisia ja pitda kiinni pidemman aikavalin tavoitteista, jotka
ovat tarkeitd, mutta eivat niin kiireellisia silla hetkelld. Matriisin soveltaminen tyéohjeen laatimi-
sessa on auttanut pohtimaan priorisointiprosessia eri ndakdkulmista sekd hahmomattamaan,

mitka asiat ovat tarkeimpia.

Kapeikkoteoria on toinen keskeinen asia, joka on ohjannut tyéohjeen suunnittelua. Teorian en-
simmaisen askeleen mukaan haastattelujen perusteella selvitettiin priorisointiprosessia rajoitta-
vat tekijat, eli kapeikot. Kapeikkoja I6ytyi useita, mutta osa niista merkittdvampia prosessin kan-
nalta kuin toiset. Suurimpina prosessia rajoittavina tekijoind ovat olleet priorisoitavien tilausten
tekemisen viivastyminen johtuen erinaisista syistd, kuten laiterikoista, henkildstopulasta ja haas-
tavista tuotanto-olosuhteista. Lisdksi priorisoinnin tarkeyspisteiden muuttuminen vuoron vaihtu-
essa, lilan vahdinen priorisointimerkkien maara seka eridvat toimintamallit sen suhteen, etta pi-
detdaanko priorisoituna todellista tarvetta tilapdisistd rajoitteista huolimatta, ovat rajoittaneet

prosessin sujuvuutta. Kaikki prosessia rajoittavat tekijat eivat poistu tydohjetta noudattamalla,
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silla osa niista vaatii jarjestelmakehitysta, kuten priorisointimerkkien maaran lisddminen. Toisen
askeleen mukaan taytyy miettia, miten kapeikkoa voidaan hyodyntaa parhaalla mahdollisella ta-
valla. Haastattelujen perusteella luotua tyoohjetta ja kapeikkojen taysimittaista hyodyntamista
testattiin kokeilujakson aikana. Kolmannessa vaiheessa mukautetaan koko prosessi tukemaan
tehtyja valintoja ja paatoksia, eli tyoohjetta kokonaisuudessaan noudattamalla priorisointipro-
sessi paranee. Kun tyoohjetta noudatetaan, myds teorian neljas vaihe, eli kapeikkojen avartami-
nen toteutuu, koska tydohjeen johdonmukainen toteuttaminen keskittyy suoraan niihin osa-alu-
eisiin, jotka rajoittavat prosessin tehokkuutta. Tydohjeessa korostetaan tiivistd yhteydenpitoa ja
yhteisty6td tuotannonsuunnittelijoiden ja vuorotydnjohtajien valilla. Tama varmistaa sen, etta

kapeikkoja avarretaan kayttamalla resursseja tehokkaasti.

Tuotannonsuunnittelijoiden ja konvertterin vuorotydnjohtajien haastattelut mahdollistivat on-
nistuneen opinndytetyon tekemisen ja tyéohjeen luomisen. Teamsin valitykselld tehdyt haastat-
telut olivat erittdin hyva keino selvittdd nykytilannetta ja kehityskohteita ja niista pyrittiin myos
poimimaan parhaita mahdollisia toimintatapoja tyoohjetta varten. Haastateltavien avoimuus ja

ammattitaito olivat isossa osassa laajan ja informatiivisen aineiston hankkimisessa.

Kokeilun jalkeen tehdyn palautekyselyn perusteella tuotannonsuunnittelijat ja konvertterin vuo-
rotyonjohtajat olivat tyytyvaisia tydohjeeseen. Tyoohjeen vaikutukset henkildiden paivittdiseen
tyohon vaihtelivat. Osa on aikaisemminkin toiminut jokseenkin tydohjeen osoittamalla tavalla ja
osalle muutoksia on tullut enemman. Kokonaisuudessaan tydohje on kuitenkin yhtendistanyt

tyoskentelya ja tehnyt siitd selkedampaa.

Jotta tybohjeen positiiviset vaikutukset saataisiin kdytdnnon tasolla kayttoon jokapaivaisessa
tyossa, sen johdonmukainen ja aktiivinen noudattaminen on tarkeda. Tyoohjeesta luotiin selkea
ja helposti ymmarrettava, jolloin motivaatio sen noudattamiseen olisi korkeammalla. Ohje voisi
olla myos fyysisesti esilla tyotiloissa, jolloin se olisi helposti saatavilla ja nahtavilla. Tydntekijoiden
kannustaminen tyoohjeen noudattamiseen ja positiivinen palaute on tarkeaa, jotta tehokkuutta
saataisiin parannettua. Tydohjeen noudattamiseen voisi auttaa myos se, etta tarkasteltavia on-
nistumisen mittareita kehitettaisiin siten, ettd ne tukisivat enemman priorisoitavien tilausten te-
koa. Voitaisiin esimerkiksi seurata, onko priorisoitu tilaus tehty vuorokauden sisalla priorisoin-
nista. Jatkokehityskohteena voisi olla myds aikaisemmin esitettyjen jarjestelmakehitysideoiden

tutkiminen ja mahdollinen kayttéonotto.
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Opinnaytetyon aihe oli mieleinen ja aineiston keraaminen seka kirjoitusprosessi sujuivat suunni-
telman mukaisesti. Henkilokohtainen kokemukseni tuotannosta seka sulaton toiminnanohjaajan

tehtdvasta oli erittdin hyodyllistd opinndytetydn onnistumisen kannalta.
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Opinnaytetyon aineistonhallintasuunnitelma

1. Aineistojen yleinen kuvaus

Opinndytetydssa kdytetdan aineistona Teams-haastatteluita seka loppukyselyd, johon

vastataan sahkodisesti.

2. Aineiston dokumentaatio ja laatu

Teams-keskustelut dokumentoidaan pdivamaaran, osallistujien seka keskustelun keskei-
sen sisallon mukaan. Loppukyselyiden tulokset sailytetdan alkuperdismuodossaan, mutta
keskeiset havainnot anonymisoidaan ja raportoidaan opinnadytetyon tuloksissa. Aineiston
laatu varmistetaan tarkistamalla sen kattavuus ja dokumentaation ajantasaisuus. Keskus-

telut ja kyselyvastaukset kdydaan tarkasti lapi.

3. Sailytys ja varmuuskopiointi

Teams-keskustelut sailytetdan turvallisesti Microsoft Teams -sovelluksessa, jolloin ne
ovat tallentuneena pilvitallennustilaan, jonka kadyttajaturvallisuus on varmistettu monita-
soisella suojauksella. Loppukyselyn aineisto sailytetdan salasanasuojatussa kansiossa, jol-
loin se on vain opinndytetyon tekijan kayttoon. Padsy Teamsissa olevaan aineisoon on

vain opinndytetyon tekijalla ja keskusteluun osallistuneilla henkililla.

4. Siilyttamiseen liittyvat eettiset ja laillisuuskysymykset

Aineistossa mahdollisesti olevat henkilotiedot anonymisoidaan opinndytetydssa ja var-
mistetaan, ettd arkaluontoisia tietoja kasitelldan luottamuksellisesti. Aineiston omistus-
oikeus sailyy sen alkuperaisilla toimijoilla niin kauan, kunnes aineisto tuhotaan. Opinnay-
tetyon tekija kdyttaa aineistoa ainoastaan opinndytetyon yhteydessa, eika sita jaeta ilman

lupaa ulkopuolisille.

5. Aineiston avaaminen ja pitkaaikaissailytys

Teams-keskustelut ja kyselytulokset poistetaan opinnaytetyon valmistuttua, joten niita ei

sdilyteta pitkaaikaisesti. Keskusteluiden ja loppukyselyn havainnot raportoidaan opinnay-
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tetyossa, jolloin tutkimustulokset ovat myohemmin hyddynnettavissa. Vaikka kaikkia al-
kuperaisaineistoja ei sailyteta pitkdaikaisesti, opinndytetydssa raportoidut tulokset anta-

vat mahdollisuuden jatkotutkimuksiin ja ovat myéhemmin organisaation kaytettavissa.
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Tyo6ohje priorisointiin tuotannonsuunnitteluun ja sulatolle

Sulatto

Konvertterin vuorotydnjohtaja ilmoittaa muutoksista tuotannonsuunnitteluun.
Priorisoitu tilaus pitaisi pystya laittamaan valuun vuorokauden sisalla priorisoinnista ja
vuorotydnjohtaja tekee suunnitelman siitd, missa vaiheessa ottavat priorisoitavan te-
koon.

Priorisoinnin onnistumista seurataan sulatolla esim. aamupalaverissa, johon konvertte-
rin vuorotydnjohtaja osallistuu. Keskustellaan siitd mika on mennyt hyvin ja missa on ol-
lut haasteita, jolloin myds konvertterin vuorotyonjohtajat saavat hyodyllista palautetta.
Kaydaan lapi syyt, jos priorisoitavia ei ole voitu tehda ja miten jatkossa onnistuttaisiin
paremmin.

Kaikkien vuorojen pitdisi pystya tekemaan tilanteen salliessa kaikenlaista riippumatta
vuorokauden ajasta tai seuraavaksi tulevasta vuorosta.

Raportointi valusarjojen valinta -kuvakkeelle tehdaan aina, kun asia on ajankohtainen,
jolloin tiedot ovat vield tuoreena mielessa.

Tuotannonsuunnittelu

Priorisoinneissa kiireellisyys, eli totilistat, on ensisijainen syy ja valutavoitteet tulevat
sen jalkeen. Mahdollisuuksien mukaan priorisoitujen sarjojen olisi hyva tukea valuta-
voitteita.

Tuotannonsuunnittelijoilla taytyy olla yhteinen ajatus siitd, mita priorisoidaan seka yh-
teinen paamaara, eli asiakkaan tarpeiden tayttdminen. Vuorojen vaihdossa lyhyt keskus-
telu siitd, mita edellisessa vuorossa tehtiin ja mitd seuraavassa vuorossa on tulossa. Tar-
keyspisteiden ei pitdisi muuttua vuoron vaihtuessa. Talla pyritaan siihen, ettd mallit ja
paamaara eivat vaihdu vuoron vaihtuessa.

Aina kun edellinen priorisoitu sarja on tehty ja merkkeja vapautuu, niin laitetaan uusi
sarja priorisoitavaksi.

Normaalitilanteessa pitaa olla priorisoituna todellista tarvetta tilapaisista rajoitteista
huolimatta.

Jos priorisoidaan esim. puhelimen valitykselld, niin sarjalle laitetaan vihrea priorisointi-
merkki Neuvoon ja valiaikaisesti otetaan joltain toiselta sarjalta merkki pois, jos tarve
vaatii. Kun sarja on tehty, niin vaihdetaan merkki takaisin sille, jolta se jouduttiin véliai-
kaisesti ottamaan pois. Taman myota konvertterilla ei tarvitse tehda turhaa raportointia
ja kun sarja on virallisesti priorisoituna Neuvossa, siitd jaa jalki raportteihin.

Jos mahdollista, niin tuotannonsuunnittelu antaa jonkinlaisen aikaikkunan priorisoitujen
tekoon, mika selkeyttaa sulaton tekemista. Esimerkiksi, etta pitdisi tehda seuraava 3 h
aikana tai riittaa, etta tekee taman vuoron aikana.

Molemmat

Toimitaan joustavasti tilanteen mukaan, jolloin esimerkiksi sarjojen muokkaaminen ja
kokillin vaihto onnistuvat paremmin.

Sarjat priorisoidaan aina aiheesta ja niiden tekeminen on tarkeaa.

Vaikka Neuvossa olisi priorisoituna sarjoja, on hyva viela soittaa ja keskustella tuotan-
nonsuunnittelun tarpeista ja kertoa mahdollisista rajoitteista sulatolla ja mihin ne vai-
kuttavat
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Vuoron alussa vuorotydnjohtajien ja tuotannonsuunnittelijoiden valilld lyhyt keskustelu,
jossa kaydaan lapi paivan kuviot, tarpeet ja tuotantorajoitteet, mita tuotannonsuunnit-
telu haluaa ja mita annettavaa sulatolla on. Yritetddan maksimoida tarkeimpien tilausten
teko.

Priorisoituja pitdisi joka vuorossa tehda parhaan mahdollisuuden mukaan.

Kehutaan toisia onnistumisista ja pidetaan ylla kannustavaa ilmapiiria. Kehitetdan ym-
marrysta toisen osapuolen mahdollisuuksista ja rajoitteista. Esim. priorisoitavien teke-
misen tarkeys ja sulaton ajopaine masuunien takia.
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Haastattelukysymyksien runko

1.

Nykytilanne ja priorisointiprosessi
e Millainen valusarjojen priorisointiprosessi on talla hetkella?

e Millaisia syita on yleensa sarjojen priorisoinnille? Onko valutavoitteet ensisijainen syy
vai joku muu?

e Suunnitellaanko priorisointia muutoin kuin Neuvon avulla? Jos kyll&, niin miksi?
e Miten priorisoinnin onnistumista seurataan ja raportoidaan?

e Onko aina selkeda mita pitaa priorisoida Neuvoon? Jos ei, niin miten pitdisi selkeyt-
taa?

Haasteet ja ristiriidat

e Koetko, etta tavoitteet ja tuotantoedellytykset niihin ndhden ovat ristiriidassa keske-
naan? Miten?

e Miksi priorisoidaan jotain muuta kuin valutavoitteiden mukaisia sarjoja tai vanhimpia
sarjoja?

e Kuinka usein valetaan muita kuin priorisoituja sarjoja? Miksi?

e Millaisia esteitd on priorisoinnin noudattamisessa? Mitka syyt ndkyvat raporteissa ja
mitka ei?

e Milld tavalla priorisoinnin onnistumisen seuranta ei ole selkeda?
e Miten kaytdnnot vaihtelevat eri vuorojen valilla?
Yhteistyo ja kommunikaatio

e Millaista on kommunikaatio tuotannonohjauksen ja vuorotydnjohtajien valilla priori-
soinnin suhteen? Tehdaanko yhteistyota?

Tavoitetila ja kehitysehdotukset

e Miten mielestasi priorisointia voitaisiin parantaa tuotannonohjauksen ja sulaton va-
lillg?

o Millaisia pelisddantoja tai ohjeita olisi hyva olla, joita kaikki noudattaisivat?

e Milla tavalla yhteistyota voitaisiin parantaa priorisoinnissa ja onnistumisen seuran-
nassa?

e Miten onnistumista voitaisiin seurata tehokkaammin? Mitd mittaria milloinkin seura-
taan ja missa jarjestelmassa sen olisi hyva olla nakyvissa? Pitdisikd aamupalaverissa
kayda tarkemmin priorisoinnin onnistumista?
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e Mita tietoa raporteissa pitdisi olla, jotta priorisointipdatokset ja niiden vaikutukset
olisivat selkedmmin nahtavissa? Pitdisikd konvertterilta tilatuista valusarjoista jaada
jalki raportteihin?

e Millainen tilanne sulatolla pitda olla, ettd voidaan tehda mita vain?
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