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1 Johdanto

Tama opinnaytetyd on selvitys tuotannollistamisprosessin nykytilasta ja kehittdmisesta. Aihe
rajautui itselle oman tydn haasteita miettiessa. Pohdin myds, miten pystyisi helpottamaan
usean tyontekijan paivittaista tekemista. Opinnaytetyd on toiminnallinen, tydelamalahtéinen

kehittamistyd. Silla tavoitellaan konkreettista ratkaisua tai ehdotusta ongelmaan.

Tyo rajataan koskemaan tarjouslaskennalta ja tuotepaallikolta tulevia toimeksiantoja
tuotantoon. Tydssa otetaan huomioon myds myynnin, tuotehallinnan seka osto-osaston
tarpeet, jos ne ovat yhtenevaisia tarjouslaskennan ja tuotepaallikdén toimeksiantoihin. Muuten
naiden tarpeet jaavat tulevaisuuden kehityskohteiksi. Tyd suoritetaan selvittamalla nykyinen
toimintatapa seka kyselemalla ja haastattelemalla eri toimijoita nykyisen toimintatavan
hyvista ja kehitettavista asioista. Tavoitteena on I0ytaa yhteisia toimintatapoja prosessin
standardoimiseksi, jotta siita tulisi mahdollisimman sujuva seka soveltuva Airamin toimintaan.
Lisaksi pyritdan léytamaan muutamia kehityskohteita, joita voi tulevaisuudessa parantaa.

Yhtena tavoitteena olisi luoda visualisointi eri projektien nykytilasta.

Toiminnallisen opinnaytetyon tutkimuskysymykset, joihin vastataan ovat, mitkd menetelmat
tai tyokalut voisivat parantaa nykyista prosessia? Toinen kysymys, miten muutokset
vaikuttivat prosessin tehokkuuteen ja laatuun? Tahan soveltuvaa ohjelmaa Iahdin
selvittdmaan yrityksessa olevista ohjelmista seka keskustelemalla muiden tyontekijoiden
kanssa prosessin haasteista. Nykytilan arvioinnin kautta sain luotua jonkinlaisen arvion

Iahtotilanteesta seka miten uusi toimintatapa vaikutti toimintaan.

Opinnaytetyon kautta sen onnistuessa saan selkeyttd omaan tekemiseen, koska olen
viikoittain tuotteistamassa uusia tuotteita tai kehittdmassa niiden valmistamista. Lisaksi
toiminnan laajentuessa on erittain oleellista saada prosessi vakioitua, jotta saamme

tekemiseen laatua ja jarjestelmallisyytta.

Airam Electric Oy Ab (jaliempana Airam) on suomalainen perheyritys, joka on perustettu
vuonna 1921. Airam on tullut tunnetuksi Suomessa hehkulamppujen valmistuksesta seka
termospulloista. Yrityksen liiketoiminta jakautuu kahteen eri toimialueeseen: kuluttaja- seka
ammattivalaistusmyyntiin. Airam on valon asiantuntija, joka tarjoaa markkinoille innovaatioita
seka inspiraatiota. Ammattivalaistusmyynnin puolella tarkoituksena on tarjota, suunnitella ja
valmistaa oikeanlaista valaistusta oikeaan paikkaan. Vuonna 2022 kaynnistynyt Lahden
tehdas keskittyy enimmakseen ammattivalaistusmyynnin tukemiseen. Valaisinten
kehittdminen on paaosin markkinavetoista asiakkaan tarpeiden mukaan. Oman tehtaan

myo6ta yritys pystyy paremmin vastaamaan projektimyynnin tarpeisiin. Nain pystytaan



raataldimaan valaisimia asiakkaiden tarpeiden mukaisiksi. Toimitusajat parhaimmillaan

muutamissa paivissa.

Kuluttajapuolella yritys tarjoaa koteihin lamppuja seka valaisimia sisalle seka ulos. Valaistus
on nykyaan ledeilla toteutettua seka alykkaasti ohjattavissa vaikka siihen soveltuvalla
SmartHome-sovelluksella. Vapaa-ajan tuotteista iso osa suomalaisista tunnistaa ikonisen

termospullon, joka on pysynyt valikoimissa jo vuodesta 1934. (Airam, 2025)

2 Valmistettavat tuotteet

Lahden tehtaalla pystytaan valmistamaan ohutlevysta tai alumiiniprofiilista valmistettavia
valaisimia. Profiilit on valmiiksi suunniteltu ja Lahden yksikoén tehtavaksi jaa lyhentaa, seka
aukottaa ne sopiviksi valaisintuotteiksi kokoonpanoa varten. Ohutlevysta valmistettavat
valaisimet suunnitellaan valmiiksi Keravan toimitalossa tai sitten projektikohtaisesti tuotteita
muokataan Lahdessa tuotepaallikén kanssa. Sisaisesti tuotteet ovat viela luokiteltavissa

seuraavasti.

2.1 Sahkonumerolliset tuotteet

Sahkonumerollisille tuotteille on avattu seitseman numeroinen kansallinen tuotekoodi.
Taman avulla koko sahkoisen talotekniikan toimitusketju pystyy tunnistamaan tuotteet ja
I6ytdmaan palvelusta koodilla tarvittavat tuotetiedot samasta paikasta. Valmistaja yllapitaa

tuotetietoja palveluun (Sahkénumero.fi, n.d.).

Tuotteiden kehittaminen tehdaan tuotepaallikon toimesta yleensa ilman suurempia Kiireita.
Nama tuotteet ovat valmistettavissa suoraan jarjestelmassa olevan toimitusajan mukaan.
Normaalissa tilanteessa toimitusaika on kahdesta neljaan viikkoon. Lapimenoaika
tuotannossa yleensa yli viikkon. Tuotteiden valmistusta pystyy kehittdmaan, kun tuotteiden

rakenne ei muutu ja niitd valmistetaan saannollisesti.

2.2 Raataloitavat valaisimet

Raataloitavat valaisimet ovat muualta ostettuja tuotteita, joihin tehdaan muutoksia Lahden

tehtaalla. Niihin voidaan lisdtd ominaisuuksia ohjelmoimalla, asentamalla sy6ttdjohdot



valmiiksi tai lisata jokin esimerkiksi asennusta helpottava tehtaalla tuotettu osa. Tuotteita

voidaan maalata erivarisiksi pulverimaalaamossa.

Naiden tuotteiden toimitusajat ovat yleensa kolmesta neljaan viikkoon. Raataléitavien

tuotteiden lapimenoaika tuotannossa on yleensa muutamia paivia.

2.3 Projektivalaisimet

Projektivalaisimet ovat tuotteita, joille avataan P-alkuinen tuotekoodi, joka yleensa on
kertaluontoinen, kyseiseen projektiin tarkoitettu. Nama tuotteet on raataloity taysin asiakkaan
toiveiden mukaisiksi. Rakenteet ja ohjeet pitaa saada aikaiseksi varsin nopeasti muutamassa
viikossa tai mieluummin muutamassa paivassa. Tuotteilla on yleensa pidempi toimitusaika

kuin sahkonumerollisilla. Toimitusaika kolmesta viiteen viikkoon.

Valmistusta ei pysty optimoimaan kovinkaan hyvin, koska se pitda aloittaa varsin nopeasti.
Nain tuotteiden kustannukset ovat huomattavasti korkeammat kuin sdhkénumerollisissa.

Avatulla tuotekoodilla tuotteita tehdaan yleensa kertaluontoisesti.

2.4 Valaisimien osat

Tehtaalla valmistetaan erilaisia lisatarvikkeita valaisimiin ja niiden asentamiseen. Metalliset
lisdosat voivat olla valaisinten kiinnittdmiseen tarvittavia tarvikkeita. Osilla voidaan olemassa
olevaan valaisimeen esimerkiksi lisata valaisimen saatamiseen tarvittava anturi tai valaisin

voidaan niilla asentaa seinaan tiettyyn kulmaan.

Naista lisgosista pyritaan tekemaan sellaisia, ettd ne soveltuvat myos muihin tuotteisiin
kaytettavaksi. Tama mahdollistaa valaisimien monipuolisen kayton erilaisissa kohteissa, juuri

niin kuin asiakas haluaa.

3 Prosessin maaritelma

Prosessi on toiminto, jolla on alku ja loppu. Liséksi se toistuu aina samanlaisena. Toimivaan
prosessiin tarvitaan tyovaiheet ja lahtétiedot. (Kvist, 1995, s.9) Prosessi tuo tekemiseen
vakioidun toimintatavan, jonka kautta pystytaan tuottamaan tasalaatuisimpia tuotteita tai

palveluita.



Prosessi voidaan jakaa kahdeksi eri prosessiksi, jotka kuitenkin tukevat toisiaan.
Ydinprosessi on yrityksen toimintaa yli organisaation rajojen, esimerkiksi tilaus-
toimitusprosessi, tuotekehitysprosessi. Tukiprosessit ovat ydinprosesseja nimensa
mukaisesti tukevia eli yrityksen sisaisia prosesseja. (Kvist, 1995, ss.9-10) Tuotannossa
sellaisia voisivat olla esimerkiksi paivittaisjohtaminen, jatkuva parantaminen, laadunhallinta

tai erilaiset tuotannon toiminnot.

Vakioitu tuotekehitysprosessi parantaa mahdollisuuksia onnistua uusien tuotteiden
kehittdmisessa. Yleisen nyrkkisadanndn mukaan n. 80 prosenttia tuotteen elinaikaisista
kustannuksista maaritetdan kehitysvaiheessa. Kun suunnittelussa ei oteta valmistusta
tarpeeksi huomioon, se yleensa aiheuttaa tuotannossa turhia kustannuksia ja heikentaa

laatua. Tama tekee tuotannosta tehottoman. (Hietikko, 2021, s.165)

Prosessien kehitys lahtee nykytilan tunnistamisesta. Tama toteutetaan kartoittamalla
paatehtavat, joita ovat prosessitydn organisointi sekd prosessikuvausten ja -kaavioiden
laatiminen. Talla tavalla toimimalla noudatetaan laadukkaan johtamisjarjestelman
rakentamista. (Lecklin, 2006, ss.134—135) Airamilla on aloitettu juuri prosessien lapikaynti ja
niiden kuvausten tarkastaminen. Tassa tyossa en kasittele niita uudelleen, vaan hyédynnan

niita tarpeen mukaan.

Prosessien kehittamiseen tarvitaan myos niihin soveltuvat mittarit. Kehittamista ei voi ohjata,
ellei prosessilla ole siihen sopivaa mittaria. (Lecklin, 2006, s.151) Tuotannollistamisen
kehittdmisen osalta on tarkoitus luoda lapimenoajan mittari. Mittarilla mitataan aikaa, joka
kuluu projektin tulemisesta suunnittelun tyéjonoon ja kun se on tuotannollistettu tuotantoon.
Toiminnan parantuminen tulee my6s nakymaan toimitusvarmuuden parantumisena,
tuotannon tehokkuuden kasvamisessa, seka laatuhavainnoissa. Mittareihin vaikuttavat
muutkin yrityksessa tehtavat toimenpiteet. Tuotannon tyontekijat oppivat tekemaan tuotteita
paremmin, tuotannossa tehtavat jatkuvan parantamisen toimenpiteet seka poikkeamien

korjaavat toimenpiteet.

Mittarin tulee olla helposti ymmarrettava, luotettava ja yksiselitteinen. Mittarin kaytto pitaa olla
saanndllistd ja sen tarpeellisuutta pitda arvioida saanndllisesti. Prosessin muuttuessa tai
kehittyessa mittaria on kehitettava. (Lecklin, s.151) Lapimenoaika on tassa tapauksessa

varsin selkeasti ja luotettavasti mitattavissa.



4 Tuotannollistamisprosessi

Seuraavassa tarkastellaan nykyista tuotannollistamisprosessia ja sen eri vaiheita.
Tavoitteena on selkeyttaa ja lyhentaa prosessin lapimenoaikaa. Lisaksi prosessiin tuodaan
visuaalista seurattavuutta. Lahtotiedot, rakenne- ja hinnanmaaritys, seka projektien hallinta
ovat keskeisia osia, jotka vaikuttavat prosessin tehokkuuteen ja sujuvuuteen. Lisaksi
pohditaan nykyprosessin haasteita, kuten maaramuotoisuuden puutetta ja viestinnan

hajanaisuutta. Tuodaan esille niihin ratkaisuja.

4.1 Prosessin nykytila

Prosessi alkaa asiakastarpeesta, jolloin projektimyynti saa vaatimukset tarvittavaan
tuotteeseen. Jos projektimyynti ei pysty itsenaisesti tarjoamaan olemassa olevista tuotteista
sopivaa ratkaisua, projektimyynnin henkil6t ottavat yhteytta tuotepaallikkdéon. Tuotepaallikkd
maarittda, millainen tuotteen rakenne tulee olemaan ja laskee tuotteelle hinnan. Samalla han
saattaa varmistella tuotannosta, onko kyseinen tuote mahdollista toteuttaa tehtaalla.
Projektimyynti antaa asiakkaalle tasta tarjouksen. Tarjouksen hyvaksynnan jalkeen
tuotepaallikko kay tuotteen rakenteen lapi tuotehallinnan kanssa, joka kirjaa rakenteen
ERP:iin (tuotannonohjausjarjestelma). Tassa vaiheessa tuotehallinnalta vaaditaan
muutamien uusien nimikkeiden avaamista. Rakenteen ja tarvittavien ohjeistuksien jalkeen
nimike 1ahetetdan yleensa sahkopostilla tuotantoon tydaikojen maaritysta varten. Tydaikojen
ja muiden mahdollisten ohjeistusten jalkeen vastataan samaan sahkdpostiin, kun
tydaikojenmaaritykset ovat tehty. Taman jalkeen tarjouslaskenta vapauttaa tilauksen
asiakaspalveluun, joka syo6ttda sen ERP:iin. Naiden eri vaiheiden valilla on kayty monia

viestittelyja tai puhelinkeskusteluja kyseiseen projektiin liittyen.

Tuotannon alkuvaiheessa saattaa tulla lisdkysymyksia tuotteeseen liittyen, joita
tuotantoinsindori yrittda ratkaista. Tuotantovaiheessa mahdolliset kysymykset liittyvat
yleensa tuotteen rakenteeseen tai ohjeistuksiin. Tuotteista ei ole yksittaisia
kokoonpanokuvia, vaan muutokset vakiomalliin pyritddn kuvaamaan sanallisesti
tydbmaaraimessa. Joissakin tapauksissa on mahdollisesti rakennettu fyysinen protomalli,

josta voi tarkastaa, miten kokoonpano tulee tehda.

Nykyinen tuotannollistamisprosessi ei ole kovinkaan maaramuotoinen. Viestintaa tapahtuu
useammalla tavalla, eika ole sovittu yhteista tapaa tai paikkaa viestien tallentamiseen.
Virallisille yritysdokumenteille on yhteinen dokumenttienhallintasuunnitelma ja paikka.

Prosessilla ei ole selkeaa aloitusta ja lopetusta.



4.2 Hyvaksytty tarjous

Tarjouslaskenta saa asiakkaalta tilauksen, jota ryhtyy kasittelemaan jokainen henkil6 eri
tavoin. Jokaiselle tarjoukselle on avattu ERP:n projektinumero, mutta tata ei pysty talla
hetkelld jalostamaan muihin jarjestelmiin sujuvasti. Hyvaksytyista tarjouksista ei pysty talla
hetkella julkaisemaan selkeaa visuaalista tilannekuvaa. Jos tarjottava tuote on sellainen, etta
tarjouslaskenta voi luoda tarvittavan rakenteen itsenaisesti tai tuotannon avulla. Téman
jalkeen tarjouslaskenta siirtda rakenteen tekemisen tuotehallinnalle. Tuotteen vaatiessa
tuotepaallikolta suunnittelua tai varmistuksia, tuoterakenteen maarittaminen siirtyy hanelle.
Viestinta tuotepaallikkdon tapahtuu yleensa sahkodpostilla, mutta alkuinfo voidaan antaa

esimerkiksi suullisesti.

Prosessi tdssa on minusta hiukan sekava ja sitd on prosessikuvauksilla aloitettu
selkeyttamaan. Ei ole aina tiedetty kuka tekee ja mitd. Haasteena naen, etta
vastuukysymykset ja vaatimukset eivat valttamatta ole selvia. Kaikilla ei ehka ole tietoa alan
tai kohteen vaatimuksista. Asiakkaalla tai tilaajalla ei valttamatta ole ammattitaitoa alan
teknisista vaatimuksista ja sen takia tdssa voidaan tehda virheita. Yleensa muutokset ovat
yksinkertaisia ja ne noudattelevat alan yleisia kaytantoja. Hyvaa tassa on se, etta

yksinkertaisia tarpeita pystytaan toteuttamaan nopeasti, ilman suurta byrokratiaa.

4.3 Tuotemaaritys

Tuotepaallikkd kysyy tarkentavia kysymyksia tilaukseen yleensa tarjouslaskennasta, myyjalta
tai suoraan asiakkaalta. Tarvittaessa kay kohteessa varmistamassa vaatimukset ja nain
kehitettava tuote on taysin sopiva kohteeseen. Tuotteen maarittdminen tai suunnittelu voi
vaatia valoteknisia mittauksia protoilla. Tuotepaallikkd pyytaa protot tai muut tarvittavat osat
mittauksia varten tuotannolta. Viestinta tapahtuu yleensa Teamsilla tai tulemalla itse paikalle
kertomaan, millaisen osan tarvitsee. Tuotemaarityksen ja muiden teknisten mittauksien
jalkeen tuotepaallikkd luo ERP:iin rakenteen tuotehallinnan kanssa. Tuotteeseen tulevat
uudet komponentit tuotepaallikkd pyytaa ostoa tilaamaan ne valmiiksi tulevaa tuotantotilausta

varten.

Valmistusta varten tarvittavat ohjeet kirjataan rakenteen ohjeisiin. Siina kirjallisesti kuvataan
valmistusta varten, kuinka tuote valmistetaan. Ohjeissa maaritetddn mm. mika on led-
moduuliohjainten ajovirta ja kuinka led-moduulit kytketdan. Projektikohtaisia maarityksia on
syottokaapeleiden pituudet ja mahdolliset ulkoisten antureiden kayttdminen seka niiden

kytkennat.



Yrityksen nykyiset resurssit aiheuttavat kiiretta ja kuormitusta tuotemaaritykseen. Nain
rakenteiden tekeminen on viivastynyt ja se on aiheuttanut painetta tuotannon tekemiseen,
koska toimitusajat eivat saisi muuttua. Varsinkin taman vaiheen kuormittumiseen tama
opinnaytetyon pitaisi tuoda paremmin nakymaa. Tulevaisuudessa tuotanto odottaa saavansa

parempia kokoonpanokuvia, jotka olisivat yksiselitteisia, miten eri osat kytketaan toisiinsa.

4.4 Tuotehallinta

Tuotehallinta luo rakenteen ERP:iin joko kopioimalla vastaavan tuotteen ja tekemalla siihen
tarvittavat muutokset tai sitten perustamalla alusta alkaen uuden rakenteen. Lisaksi
tuotehallinta maarittaa uudelle nimikkeelle tarvittavat ohjausparametrit. Rakenteen tekemisen
jalkeen tuotehallinta pyytad sahkdpostilla kyseiselle tuotteelle tuotannon vaiheistuksia

tuotannosta.

Tyo6vaiheiden ollessa kunnossa, tuotehallinta ilmoittaa tarjouslaskentaan, etta
asiakastilauksen voi syottaa koneelle. Tarjouslaskenta tarkastaa, etta tiedot vastaavat
tilausta ja siirtda nimikkeet asiakaspalveluun tuotantotilausten avaamista varten. Sen jalkeen

siitd avautuvat tarvittavat tuotantotilaukset ja asiakkaalle lahtee varsinainen tilausvahvistus.

4.5 Tuotanto

Tuotanto tarkastaa tydvaiheiden tiedot saatuaan sahkdpostilla uudet nimikekoodit. Jos
tarvittavilta osilta puuttuu vaiheet tai ne ovat vaarin, ne korjataan oikeiksi. Vaiheille
arvioidaan my0s tarvittava tydaika. Tydohjeistuksiin lisdtdan mahdolliset tuotannon
tarvitsemat lisatiedot, jos ne vaan ovat tiedossa. Toimenpiteiden jalkeen vastataan samaan
sahkopostiin tuotehallinnalle, etta rakenteet ovat kunnossa tilauksen saattamiseksi

tuotantoon.

Prosessina tama on varsin selked. Haasteena on visualisoida, millainen tuote on pelkkien
rakennetietojen seka ohjeistusten perusteella. Valttamatta ei osaa ottaa huomioon tulevia
haasteita kokoonpanossa. Tulevan tilauksen kappalemaara tieto auttaisi tydaikojen
maarityksessa. Onko kyse yksittdisesta tuotteesta vai onko mahdollista tehda useampia

samanlaisia samalla kertaa. Nain saastettaisiin tdiden aloituskustannuksissa.



4.6 Prosessin tavoitetila

Prosessista tulisi saada lapimenoajaltaan lyhyempi, seka visuaalisesti seurattavissa oleva.
Lahtdtiedot pitaa olla vakioidussa muodossa maaritetty esimerkiksi lomake tms. Nain toimien
aikaa vievien kysymysten maara vahentyisi. Tavoitteena on myés luoda mittareita eri
toiminnoille. Projektiin liittyvat viestien vaihdot olisivat samassa paikassa ja kaikkien

saatavilla.

Tavoitetilan maaritys oli kaikille varsin selkeda. Prosessin kehitys tavoitteet ovat konkreettisia

ja onnistuessaan tehostavat toimintaa merkittavasti.

5 Kehittamiskohteet

Kaymieni keskusteluiden jalkeen ja omien havaintojeni kautta prosessista nousi muutama
erityinen parantamiskohde. Tarkeimpana asiana nousi eri projektien nykytilan visualisoinnin
puute. On todettu, ettd aikaa menee liikaa siihen, etta pitda varmistella, missa vaiheessa
projekti on etenemassa. Viestintavalineiden sekavuus aiheuttaa sen, etta tietoa saattaa
joutua etsimaan useammasta eri paikasta. Tasta aiheutuu ajanhukkaa, kun ei ole yhteisesti

sovittua tapaa ja kommunikointi eri toimintojen valilla on vajavaista.

My0s asiakkaalle annettava tilausvahvistus kestaa liian kauan. Nykyisin virallinen
tilausvahvistus pystytaan antamaan vasta kun on avattu projektinimike seka silla on rakenne.
Tilausvahvistus tulisi antaa asiakkaalle 48 tunnin sisalla tilauksesta. Talla hetkella siihen

saattaa menna useita viikkoja.

Tyokuorman hallittavuus varsinkin tuotepaallikon osalta on haastavaa, kun ei ole yhta
paikkaa, jossa olisivat kaikki kdynnissa olevat projektit. Jalkikateen tiedon hankinta vie myds
aikaa. Lisaksi projektien priorisointi on haastavaa tai valinnan tekeminen, mika projekti

otetaan seuraavaksi.

Tuotantokuvien puute aiheuttaa valmistukseen epavarmuutta ja osien hienosaatéa viela
valmistuksen yhteydessa. Osien yhteensopivuus olisi tdna paivana hyva tarkastaa
suunnitteluohjelmistolla. Hietikko (2021) toteaa, etta tuotannon ei tulisi koskaan maarittaa

mittoja tai sopivuuksia toisiinsa.

Naista kohteista kehitettdvaksi valitsin nykytilan visualisoinnin projektien osalta. Se on
merkittavin parannuskohde, jolla pystytaan myos todennakdisesti parantamaan

tilausvahvistuksen saamista aikaisemmin. Ty6kuorman hallintaan ja tuotannon ennakointiin



tuleviin projekteihin tdman pitaisi myds tuoda parannusta. Ensimmaiseksi prosessimittariksi
kehitan seurannan mittarille, jolla seurataan projektin kehittdmiseen kuluvaa aikaa. Samalla
pohdin keinoja, joilla nykyista prosessia voidaan kehittda jatkuvan parantamisen mallilla. Ei
haeta taydellista vaihtoehtoa vaan edetaan, vaikka kokeilemalla kohti parempaa

toimintatapaa.

5.1 Prosessin kehittaminen

Prosessin osalta kehittdminen kohdistuu enemman osaamisen lisddmiseen eri henkildiden
valilla, jotta prosessi ei olisi henkildsta riippuvainen. Talla pystytdan helpottamaan
tuotepaallikdn ja tuotannonsuunnittelun tydbkuormaa merkittdvasti. TAman onnistuessa heille

jaé enemman aikaa kehittdmiseen ja rakenteiden, sekd ohjeiden tarkastamiseen.

Prosessin lapimenoajan mittaamisen onnistuminen auttaa tulevaisuudessa
kehittdmistoimenpiteiden arvioimisessa. Tama auttaa 16ytamaan tai ennakoimaan

mahdollisia prosessien pullonkauloja tulevaisuudessa.

Nykyinen varsin vapaa toimintatapa ja siitd pois oppiminen voi olla haastavaa. Prosessit
toimivat juuri niin hyvin kuin niitd noudatetaan. Osa prosessista on asiakasarvoa tuottavaa
mutta myo6s pakollisia vaiheita, jotka eivat tuota asiakasarvoa. Nama ovat kuitenkin tarkeita
vaiheita, jotta prosessi saadaan toimimaan kaikkien kannalta oikein. Jostakin pakollisesta

vaiheesta oikaiseminen saattaa aiheuttaa mydhaisemmassa vaiheessa ylimaaraista tyota.

5.2 Jatkuva parantaminen

Tuotannossa on otettu kayttéon vuoden 2024 lopussa uusi paivittaisjohtaminen, joka sisaltaa
olennaisesti jatkuvan parantamisen kaytantoja. Taman jalkauttaminen eri osastojen sisaisten
ja ulkoisten toimintojen kehittdmiseen auttaa parantamaan toimintoja tehokkaammiksi, seka
nostamaan haasteita esille. Tuotannosta tuleva haaste voi liittyd myoés
tuotannollistamisprosessin parantamiseen. Sen jalkeen siihen voidaan miettia korjaavia
toimenpiteita. Talla hetkelld suurimmat haasteet tuotannossa liittyvat tuoterakenteiden

virheellisiin tietoihin sek& uusien ensimmaista kertaa tehtavien tuotteiden valmistamiseen.

Taman toiminnon kehittdmiskohteita Iahdettiin korjaamaan PDCA-syklilla, joka on yksi
jatkuvan parantamisen menetelmista. PDCA koostuu neljasta ei toiminnosta (Petersson,
2018, ss.177-179)
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P = Plan, suunnitelma, jossa tehdaan suunnitelma tai tavoitteet kehitettavalle asialle
D = Do, Toteuta, jossa tehdaan suunnitellut toimenpiteet asiat
C = Check, tarkista, jossa arvioidaan tai vertaillaan tuloksia suunnitelmaan tai
tavoitteeseen.

4. A = Act, Toimi, jossa tehdaan tarvittavat muutokset prosessiin tai tarvittaessa tehdaan

uusi suunnitelma, jos tulokset eivat olleet oikeanlaisia.

Parantamiskohteita katsoessa kaikki olisi ratkaistu I6ytamalla kayttokelpoinen projektien

hallintatyokalu.

Suunnitelmana on I6ytaa ohjelmisto, joka soveltuu tuotannollistamisprojektien hallintaan.
Siihen pystyisi maarittdmaan vakioituja tydnkulkuja ja visualisointi malleja. Ohjelmiston olisi

hyva olla jo yrityksen kaytossa. Nain kayttdonotto olisi nopeampaa.

Ensimmaisena ratkaisuvaihtoehtona voisi olla erillinen Excel-taulukko. Taman avulla
pystytdan seuraamaan eri projekteja hyvin, mutta sen valityksella on huono yllapitaa
projektiin liittyvaa viestintda. Dokumenttien tallentaminen ei ole kovin helppoa siihen.
Lapimenoaikojen mittaamiseen ja visualisointiin se olisi soveltunut hyvin. Toimintojen
tekeminen Exceliin vaatisi ohjelmointiosaamista. Numeerisen datan jakaminen olisi ollut
helppoa. Se ei kuitenkaan saanut positiivista vastaanottoa tulevilta kayttajilta, joten se

unohdettiin suunnitelmasta, eika selvittdmista sen osalta jatkettu.

Toisena vaihtoehtona oli hyédyntaa Microsoft Planneria. Haasteeksi siina nousi tydnkulkujen
ketjuttaminen seka ilmoitusten lahettdminen seuraavalle, seka lapimenoaikojen mittaaminen
ja raportointi. Lisaksi kaytettavyys ei ollut sopiva tarvittavaan kayttéén. Ulkopuolisella
ohjelmalla nama olisi voitu ratkaista, mutta sita ei lahdetty nyt selvittdmaan yrityksen IT:n

ollessa tyollistettynd muihin tarkeampiin uudistuksiin.

Kolmantena vaihtoehtona esiin nousi JIRA, joka oli IT:n kaytdéssa heidan projektiensa
hallintaan. Aloitettiin selvittamaan taman mahdollisuuksia niin, etta se olisi helposti
kaytettavissa ainakin kolmen eri osaston valilla. Ohjelmaan pystyy luomaan valmiita
tydnkulkuja niin, etta niista tulee seuraavalle henkildlle iimoitus, kun edellinen on valmis.
Lisaksi eri vaiheisiin voi kirjata lisatietoja ja viestien vaihdot jaavat ohjelmaan ja ovat tata
kautta kaikkien ndhtavissa. Lapimenoajat ovat varsin helposti mitattavissa. Myds visuaalinen
seurattavuus kaikkiin projekteihin tulee nain mahdolliseksi. Tehtavia pystyy myos

maaraamaan tietyille henkiloille tehtavaksi.

Airamille soveltuu naista parhaiten JIRA- ohjelmisto. Toteutettiin tarvittavat toimenpiteet

ohjelmiston kayttoonoton saattamiseksi. Aluksi JIRA otettiin tuotannon kayttoon, joka testasi
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sen toimivuutta ennen kuin sita esiteltiin muille toimijoille. Ohjelmistoon pyydettiin tarvittavat

lisenssit ja lyhyt perehdytyskoulutus. Tama oli PDCA-syklin viimeinen eli act-vaihe.

Seuraavaksi tehtiin uudet PDCA-syklit, jossa suunnitelmana oli testata ohjelmiston

soveltuvuutta ja luoda mallipohjat ohjelmistoon.

5.3 Ohjelman soveltuvuus

Selvitettiin JIRA-ohjelman soveltuvuus yrityksen kayttéon perehtymalla ohjelman toimintaan.
Ohjelman yhteison nettisivuilla on mahdollista suorittaa E-kursseja tai opiskella materiaaleja
tai kysya apuja keskustelupalstoilta (Atlassian, n.d.). Ohjelma on varsin helppo ottaa
kayttoon ja jo lyhyella tutkimisella selvisi, ettd pystymme sita hyddyntamaan haasteiden
ratkaisemiseen. Ohjelmaan pystyy laatimaan PDCA-syklin omaisesti nakyman, jossa eri

tehtavat ovat ja niita voi siirrella niiden valilla maaritettyjen saantéjen mukaisesti.

Tehtaville pystyy maarittdmaan vastuuhenkilén. Ohjelma pystyy helposti havainnollistamaan
kyseisen henkilon tydkuorman. Vastuuhenkildiden vaihtaminen kuormitustilanteessa on nain
hyvin helppoa. Tehtavien priorisointi onnistuu myo6s helposti, joko erillisella priorisointikentalla
tai sitten drag-drop-menetelmalla siirtdmalla seuraava tyd sarakkeen ylimmaiseksi. Kuvassa

1 ndkyma JIRA-ohjelmiston kayttajan nakymaan.

Kuva 1 Ohjelman nakyma.

# Lahti tehtivat & £} Projektiasetukset

B Yhteenveto (D Taulu - = Luettelo () Kalenteri 2 Aikajana % Hyviksynnit & Lomakkeet [ Sivut @ Liitteet @ Asiat (= Raportit {5 Arkistoidutasiat ¢ Pikalinkit v+

Hae taulusta <Jaa = Suodain = Ryhmitysperuste: Tila - Lisis

Perusasetukset maaritettiin ohjelmaan valmiiksi. Seuraavaksi esiteltiin ohjelma parille
paakayttajalle ja kysyttiin mielipidetta siihen. Palaute oli positiivinen. Koettiin, etta tasta olisi
varmasti apua tyokuorman visualisointiin. Esittelyn aikana tuli muutama lisatarve, jotka
kirjattiin selvittdmista varten. Tarpeelliseksi koettiin tydn alla oleville tdille
valmiusastekirjaamista, jotta tiedettaisiin, kuinka paljon on viela tehtavaa. Kirjaamisen tyyli
voisi olla vaikka 25 / 50 / 75 %. Lahtétietoihin asioinnin helpottamiseksi kirjataan seuraavia

tietoja:
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e Tukkuri tieto

* Myyja

e Projektin arvo

e Tuoteryhma

e Suunnittelutydn valmistumispaiva

e Asiakastoimituspaivamaara

5.4 Ohjelmiston kayttoonoton valmistelu

Kayttéonoton valmistelussa ylla olevien tietojen saaminen tehtavan esitietolomakkeelle ol
helppoa. Projektin asetuksista valittiin asiatyyppi sivu, josta padsee muokkaamaan tehtavan
lomaketta varsin vapaasti. Lahtétiedot voi valita pakolliseksi, jolloin sita ei voi luontihetkella
ohittaa ja nain pakottaa kayttdjan maarittamaan kenttdan tarvittavan asian. Kenttaan voi
kirjata kuvauksen, jolla voidaan opastaa kayttajaa kirjaamaan asiat oikein. Jarjestysta voi
muuttaa raahaamalla tietoja siihen jarjestykseen, kun ne tarpeellista on olla

tehtavalomakkeessa. Kentan voi mukauttaa 11 eri asiatyypilla kuvan 2 mukaisesti.

Kuva 2 Asiatyypit lomakkeelle.

Aa = :::]
Lyhyt tek Kappale Psivamaara
®
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© ]
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5.5 Lapimenoajan maarittaminen

Yrityksen tavoitteena on mitata asiakkaan tilauksen saapumisen ja lopullisen
tilausvahvistuksen valista aikaa. Tahan kuuluu tuotteen suunnittelu, rakenteiden
maarittdminen, nimikkeiden avaaminen, tuotannon tyévaiheiden maarittaminen ja tilauksen
syottdminen jarjestelmaan. Tavoitteena on, etta ylla olevat asiat ovat tehtyna 14 paivan

sisalla.
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PDCA-syklissa se tarkoittaa hetkea, kun tehtava siirretdan suunnitelmasta
toteutusvaiheeseen ja tehtavan valmistumiseen menevan ajanjakson laskentaa. JIRA:ssa se
on mahdollista toteuttaa automatisoinnilla. Tama I6ytyy myds helposti projektin asetus

ikkunasta.

Haasteeksi tdssa tuli JIRA-ohjelman vajavaisuudet. Pyrittdessa automatisoimaan toimintoja,
JIRA:n automatisointilaskennat eivat huomaa automaatilla tehtyja kenttien muutoksia.
Manuaalisesti kenttia kasiteltdessa laskennat toimivat oikein. Ohjelmassa ei ole mitaan for-
silmukkaa, jolla voisi hetken odotella, ettd toiminnot saavat suoritettua omat tehtavansa
loppuun. For-silmukka on ohjelmointikasky, jolla voidaan toistaa annetun maaran mukainen
maara tapahtumia. Tassa ohjelmassa olisin tehnyt silla viivesilmukan ja testannut olisiko se
auttanut ongelman korjaantumiseen. Projektin tullessa valmiiksi, ohjelma asettaa
automaattisesti kyseisen paivamaaran. Sen jalkeen tarkoitus on laskea lapimenoaika toiseen
kenttdan. Vaikka ne ovat saman automaation sisalla ja oikeassa jarjestyksessa, laskentaan

tulee silti vaara paivamaara.

Toiminto kierrettiin tassa vaiheessa niin, etta luotiin uusi tila DONEZ2, johon valmistuneet
projektit siirretdan kuvan 3 mukaisesti. Siina vaiheessa projektiin tallentuu
valmistumispaivamaara. Mikali tata ei saada korjattua niin siirretddn nama projektit
manuaalisesti DONE2 ->DONE tilaan.

Kuva 3 Projektin tilat.

E E +
S0 a0 09.. SN . . . - paonoets
T (] [,
S -
LP-68 u Q
P - oowe o 2400003 e a
~Q i p—
an o i oar i —_—
- e o rers e ge-m (26 Fe8
L =T e o
27 FeB (26 Fe8

Tassa vaiheessa projekteille lasketaan automaattisesti lapimenoaika, Aika lasketaan tassa
aloituspaivdmaaran ja projektin valmistumispaivdmaaran valisesta ajasta. Kuvassa 4 nakyy

laskennan tulokset.
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Kuva 4 Lapimenoajan tulokset.

Aloituspdivamaara Projektin valmistumispdivamaara Lapimenoaika Ratkaisu Avain
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6 Jatkokehittamistoimenpiteet

Seuraavassa muutamia asioita, joilla toimintaa voidaan parantaa ja kehittaa jatkossa.
Mitattavien asioiden kehittdminen tulee toteuttaa niin, ettd se ohjaa toimintaa oikeaan

suuntaan. Ei mitata vaan mittaamisen ilosta.

6.1 Prosessin kehittaminen

Projektien alussa ja lopussa olisi hyva pitda katselmukset, etta kaikki tietavat tarkkaan mita
tullaan tekemaan. Loppupalaverissa varmistetaan, ettd mikaan ei ole suunnittelun aikana
muuttunut. Nain suunniteltu tuote vastaa haluttua. Samalla varmistetaan mahdolliset

tuotannon ja toimituksen aikaiset vaatimukset ja vahennetaan sita kautta virheita.

Kuvallisten tuotantodokumenttien kehittaminen seka tallentaminen maaritettyyn paikkaan.

Nailla helpotetaan tuotannon tekemistd, kun on visuaalinen kuva lopullisesta tuotteesta.

6.2 Mittareiden kehittaminen

Erilaisten asioiden mittaamista on kehitettava niin, etta niilld pystytdan havainnollistamaan
prosessin nykytilaa. Mitattavia asioita voisivat olla projektien maara kuukaudessa ja paljonko
niista tulee liikevaihtoa. Pidempiaikaisista trendikayrista nakee prosessin kehittymisen tai
heikentymisen. Projektien Iapimenoaikaa on myds hyva mitata, niin nahdaan koko prosessin
toimivuus. Sieltad voidaan |6ytaa yksittaisia projekteja, joissa aikaa on kulunut huomattavan

paljon. Naista projekteista voidaan ottaa oppia seuraaviin hankkeisiin.
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Uusien tuotekoodien maaran seuraaminen voisi auttaa havainnoimaan projekteista
aiheutuvaa tyékuormaa. Jokaisen uuden koodin avaaminen aiheuttaa tyémaaran eri

vaiheissa.

7 Uuden prosessin kayttoonotto

Seuraavassa kasitellaan uuden toimintatavan kayttdonoton etenemista tarjouslaskennassa
seka pohditaan sen laajentamista muihin toimintoihin. Arvioidaan ensimmaisten
kayttokokemusten ja kehitystoimien perusteella toimintatavan soveltuvuutta ja sen tuomia
hyotyja. Lisaksi tarkastellaan prosessin sujuvuuden varmistamiseen tahtaavia toimenpiteita

seka ohjelman laajempaa hyddyntamista organisaatiossa.

7.1 Johtopaatos ja yhteenveto kayttoonotto tarjouslaskentaan

Kayttoonotto toteutetaan aluksi tarjouslaskennassa, jolloin paastaan heti aluksi
varmistamaan uuden toimintatavan toimivuus. Ensimmaisessa vaiheessa aloitimme
viikoittaisen puolen tunnin palaverin, jossa kdvimme projektien tilanteet lapi seka lisdsimme
uudet projektit ohjelmaan. Samalla mietimme kehityskohteita, joilla voimme parantaa
tekemista ja saamme ohjelmasta apua omaan tekemiseen. Muutaman viikon kayton jalkeen

olemme saaneet paremman yhteisen nakyman projektien tilanteesta.

Lapimenoajan mittaaminen on laajennettava koskemaan kaikkia vaiheita, joita prosessissa
on. TAma auttaa ennakoimaan resurssien muodossa, jos tapahtuu Iapimenoajan kasvamista.
Nain ei paase syntymaan kovin isoa pullonkaulaa ja siitd pystytdan viestimaan yrityksessa ja

saadaan pidettya asiakaslupauksesta kiinni.

7.2 Kayttoonoton laajentaminen

Laajentaminen muihin toimintoihin kuten myyntiin ja tuotehallintaan tarkastellaan
myohdisemmassa vaiheessa. Pyritdan rakentamaan ohjelmaan hyva kaytettavyys ja
perehdyttdmaan ohjelmaan muutama paakayttaja. He pystyvat omassa organisaatiossaan

auttamaan muita kayttdjia seka kerddmaan kehitys toiveet.

Yrityksessa on kaynnissa monia kehityshankkeita, joten laajentaminen ei ole talla hetkella
kovin oleellinen asia. Varmistetaan ensin nykyisten hankkeiden sujuva loppuunsaattaminen.

Talla tavalla hyddynnetaan parhaiten resurssit ja vahennetaan mahdollisia riskeja.
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8 Johtopaatos ja yhteenveto

Taman toiminnallisen opinnaytetyon tarkoitus oli kehittaa projektituotteiden
tuotannollistamisprosessia. Tyd rajattiin koskemaan tarjouslaskennalta ja tuotepaallik6lta
tulevia toimeksiantoja tuotantoon. Alussa oli pystyttava Ioytamaan projektien lapiviennin seka
mittaamisen osalta kannalta oleellisimmat asiat. Prosessiin oleellisesti liittyvien henkildiden
aktiivisuus prosessin parantamiseen oli merkittdvassa osassa tyon onnistumiseen ja

varsinkin kun ohjelmistoa aloitettiin kayttamaan.

Tyon aikana I6ydettiin yritykselle soveltuva ohjelma, joka oli jo kdytdssa toisessa
organisaatiossa. Nain sen kayttéonottaminen oli helpompaa. Tydssa perehdyttiin ohjelman
ominaisuuksiin. Nama olivat sopivia tydn kannalta ja siitd saatiin toimiva versio, jolla
mittaaminen saatiin kaynnistettya. Uskon, etta pystyn ohjelmaa jatkossa kehittamaan viela
visuaalisemmaksi. Ohjelman kaytdn laajentaminen tuotannon omien projektien

seuraamiseen on tulevaisuudessa ihan mahdollista.

Ohjelman kayttéonotto sai hyvan vastaanoton ja selkeytti huomattavasti tilannekuvaa
projektien etenemisessa. Talla hetkella kayttgjilla on tieto missa vaiheessa asiat etenevat ja
tieto on yhdessa paikassa. Ohjelman kautta voi pyytaa kayttjjilta kommentteja tai antaa
lisdinfoa muille. Kehitettdvaa ja standardoitavaa ohjelmassa on mutta lopputyénosalta
voidaan tyd katsoa valmiiksi. Ohjelma on aktiivisessa kaytossa ja sita kautta kertyy dataa,
jota voidaan tulevaisuudessa havainnollistaa seka tehda sen perusteella uusi kehitys

toimenpiteita.

Opinnaytetydntekeminen tyon ohessa ei ollut kaikkein helpointa ajanhallinnan takia. Valilla oli
viikkoja, etta ei yksinkertaisesti jaksanut asiaan paneutua. Lopputulos on kuitenkin hyva ja
sita on helppo lahtea kehittdamaan paremmaksi jatkuvan parantamisen ajatuksella.
Lopputulos tulee helpottamaan omaa ty6ta tuotantoon tulevien projektien seurannassa eika

yllatyksia pitaisi tulla niin paljon.
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