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Tassa opinnaytteessa tutkittiin Kurikassa sijaitsevan Relicomp Oy:n tuotannonsuun-
nitteluprosessia ja sen merkitysta yrityksen toiminnan kannalta. Relicomp Oy on
noin 140 henkil6a tyollistava metalliteollisuuden alihankintayritys, joka on erikoistu-
nut ohutlevyteknologiaan.

Taman opinnaytteen tutkimusongelmana oli maaritellda, onko Relicomp Oy:n tuotan-
nonsuunnitteluprosessi oikea tapa yrityksen nykytoiminnan kannalta. Tutkimuksen
tavoitteena oli havainnollistaa kyseisen prosessin epakohtia seka loytda parannus-
keinoja prosessiin.

Tutkimuksessa esiteltiin tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen perusteita, perehdyt-
tiin prosessikuvauksen kulkuun ja siihen liittyviin kaytant6ihin sekd Benchmarking-
toiminnan soveltamiseen yritysmaailmassa. Tydssa tehtiin yrityksen tuotannon-
suunnittelun prosessikuvaus ja vertailtiin toimintaa yrityksen asiakkaan sekéa toisen
erilaisen teollisuuden toimijan kanssa.

Tutkimustulosten analysointi osoitti yrityksen tuotannonsuunnitteluprosessin konk-
reettisimmat epakohdat sekd muutaman merkittavan puutteen. Tutkimuksesta sel-
visi myds, minkéalaisessa asemassa tuotannonsuunnitteluprosessi on Relicomp
Oy:n organisaatiossa kannustaen nain puutteiden havaitsemisen ohella prosessin
kehittamiseen. Tutkimuksista saatiin myos hyvat lahtékohdat yhtenaistaa koko yri-
tyksen prosessien mallintaminen. Vakiinnuttamalla prosessien kuvaustapa saadaan
enemman tietoa prosessien liittymisesta toisiinsa ja sita kautta mahdollisia paran-
nuskohteita esille.
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Prosessi

Benchmarking

Kapasiteetti

ERP

SOP-prosessi

BOM

JIT

Selkea toimintatapa, joka toistuu aina samanlaisena. Pro-
sessilla on selkea alku ja loppu. Né&in ollen kaikkea toimin-

taa ei voida mieltdd prosessina.

Vertailuanalyysi tai vertaiskehittdminen, jossa organisaa-
tiot tai osa organisaatiosta vertaavat toimintaansa ja pro-
sessejaan toisen organisaation kanssa parantaakseen toi-

mintaansa.

Teollisuudessa kapasiteetilla tarkoitetaan suurinta mahdol-
lista tuotantokykyéa. Kapasiteetti saattaa vaihdella eri tilan-

teista riippuen.

ERP eli Enterprise Resource Planning on yrityksen toimin-
nanohjausjarjestelma, joka sisaltaa laajan valikoiman toi-
siinsa integroituja toimintoja esim. valmistuksen hallinta,
projektien hallinta, tuoterekisteri, tuotannonohjaus ja mate-

riaalien hallinta.

SOP eli Sales and Operation Planning tarkoittaa kysynnan
aktiivista suunnittelua yhdistaen ennusteita ja erilaisia tie-
toja oletetusta tulevaisuuden kysynnasta. Prosessiin kuu-
luu paatdsten teko, jolloin tuleva toiminta perustuu yhteisiin

tietoihin.

BOM eli Bill of Materials tarkoittaa osaluetteloa, josta kay
ilmi kaikki materiaalit, komponentit, alikokoonpanot, ala-
osat ja nilden maarat, mita tarvitaan lopputuotteen valmis-

tamiseen.

Just-in-time eli JIT-periaatteen mukaan tehd&én oikeat
asiat oikeaan aikaan oikeassa paikassa: materiaalien val-
mistaminen, siirtAminen seka kuljettaminen vain todellisen

tarpeen mukaan.



Prosessin omistaja

Syote

Ydinprosessi

Tukiprosessi

Avainprosessi

EDI

KET

BPMN-maaritys

Passari

Nestaaja
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Prosessin omistaja vastaa prosessin toiminnasta, tulok-

sesta ja kehittamisesta.

Syotteella tarkoitetaan prosessiin syotettavia tietoja seka
materiaaleja, joilla kyseinen prosessi saa alkunsa. Syot-
teella ei tarkoiteta rahaa, ihmisten osaamista tai laitteita,

vaan ne ovat osa prosessin resursseja.

Keskeinen prosessi organisaation toiminnan kannalta, joka

liittyy suoraan ulkoisen asiakkaan palveluun.

Tukiprosessit ovat apuna ydinprosesseille luoden edelly-
tykset niiden toiminnalle. Tukiprosesseihin liittyy tavallisesti

vain sisaisia asiakkaita.

Voi olla ydin- tai tukiprosessi. Avainprosessi on Kkriittinen

yrityksen menestymisen ja sen suoriutumisen kannalta.

Lyhenne sanoista Electronic Data Interchange. Tarkoittaa

organisaatioiden valista sahkoista tiedonsiirtoa.

Lyhenne sanoista keskenerainen tuotanto. Tuotteen val-
mistus lisda KET-arvoa niin kauan kunnes se saadaan teh-

tya valmiiksi.

Business Process Modeling Notation. Maarittelee standar-
din omaisesti prosessikuvauksissa kaytettavat symbolit.

Avustaa ja ohjaa tyOpisteita jakamalla niille toita suunnitel-

lun tuotantoaikataulun mukaisesti.

Sijoittelee valmistettavien levyleikkeiden geometriat levyar-
keille ja luo koneille leikkausohjelmat.
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1 JOHDANTO

1.1 TyoOn taustajatutkimusongelma

Relicomp Oy:n toiminta on kasvanut merkittavasti alkuvuodesta 2018 ja kasvu on
jatkunut edelleen siirryttdessa vuoden 2019 puolelle. Muutamalta isolta asiakkaalta
on saatu kattavia tuotekokonaisuuksia prototyyppivaiheesta sarjatuotantoon vuo-
den 2018 aikana. TAman johdosta yritykseen on tehty isoja investointeja kasvavan
kysynnan saavuttamiseksi. Yrityksen toimintaa, varsinkin tuotannon nakokulmasta,
on viety eteenpain ja seuraavalle tasolle hyddyntden Lean-ajattelumallin periaat-
teita. Kevaalla 2018 yrityksen organisaatiota laajennettiin palkkaamalla kehitysjoh-
taja, jonka alaisuudessa toimii kehitystiimi. Yksi kehitystiimin tehtavista on vieda yri-
tyksen toiminnan kasvusta johtuvia muutoksia ja projekteja eteenpain.

Yrityksessa tuotannonsuunnittelu on toiminut samalla periaatteella jo useamman
vuoden ajan toimintatavan pysyessa lahes muuttumattomana. Ainoastaan tuotan-
nonsuunnittelun kapasiteettia on nostettu toiminnan kasvaessa. Talla hetkella yri-
tyksessa tyoskentelee nelja tuotannonsuunnittelijaa, jotka vastaavat nimettyjen asi-
akkaiden tilausten kasittelysta seka valmistettavien nimikkeiden kuormittamisesta
yrityksen tuotantoon. Kukin tuotannonsuunnittelija on samalla nimetty vastuu- ja yh-
teyshenkild asiakkuudelle tuotantoon liittyvissa asioissa. Kukin tuotannonsuunnitte-
lija kuormittaa omien asiakkuuksiensa tilaukset tuotantoon ajoittaen ja aikataulut-

taen nain jokaisen tarvittavan tuotannon tyévaiheen.

Yrityksen tuotannonohjausjarjestelméassa on yksi iso puute tuotannonsuunnittelua
ajatellen: jarjestelma ei tunnista kapasiteetin ylittdvaa kuormitusta. Kuormituksen ti-
laa kaytosséa olevaan kapasiteettiin verrattuna pystytaan tarkastelemaan jarjestel-
masta saatavan raportin kautta. Ongelmana on kuitenkin neljan henkilon yhtaaikai-
nen tydskentely, jolloin toisten kuormittamien tdiden reaaliaikainen tarkastelu ei ole
mahdollista. Tasta seuraa helposti tilanteita, joissa tuotannon tyévaiheiden kuormi-
tus ylittaa kaytossa olevan kapasiteetin. Taman seurauksena joudutaan tekemaan

paljon kuormituksen jalkeista manuaalista tdiden uudelleenjarjestelya.
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Lokakuussa 2018 silloisen Relicomp Oy:n tuotantojohtaja Arto Pitkimon kanssa
keskusteltiin, etté nyt olisi hyva hetki tarkastella yrityksen tuotannonsuunnittelupro-
sessia ja peilata sita yrityksen nykytilanteeseen ja toimintaperiaatteisiin seka strate-
giaan. Tasta nakokulmasta muodostettiin tutkimuksen aihe: Tuotannonsuunnit-

telu muutoksessa.

Opinnaytetyon tutkimusongelmaksi muodostui kysymys: Kuinka todentaa, onko yri-

tyksen tdman hetkinen tuotannonsuunnitteluprosessi oikea tapa toimia?

1.2 Tyon tavoitteet

Tassa opinnaytetydssa on tarkoitus tehda tarkka prosessikuvaus Relicomp Oy:n
nykyisesta tuotannonsuunnittelun toimintatavasta seka tutkia mahdollisia erilaisia
toimintatapoja ja verrata niita nykyiseen, esim. nykytilan asiakaskohtainen tuotan-
nonohjaus verrattuna osastokohtaiseen ohjaukseen. Prosessikuvauksesta laadi-

taan prosessikaavio.

TyoOn tavoitteena on paljastaa, sopiiko tuotannonsuunnittelun nykytoimintamalli yri-
tyksen tdman paivan toimintaperiaatteisiin ja 10ytad paras ratkaisu tuotannonsuun-
nitteluun nykyisia toimintaperiaatteita ajatellen. Tavoitteena on myds nostaa yrityk-
sen tuotannonsuunnitteluprosessin mahdolliset epékohdat esille ja etsia parannus-
kohteita. Epakohtien korjaamisesta ja parannuskohteiden eteenpdain saattamisesta
tehdaan toimintasuunnitelma yrityksen kehitystiimin toteutettavaksi.

1.3 TyoOn eteneminen ja tutkimusmenetelméat

Tybn ensimmaisessa vaiheessa kartoitetaan tarvittava teoreettinen pohja ja tieto,
joita hyoddynnetddn opinnéaytetydén aikana. Teoriaosuudessa keskitytddn kuvaa-
maan tuotannonsuunnittelun perusteita, prosessikuvauksen ja -kaavion laatimista

seka Benchmarking-toiminnan hyédyntamista yritystoiminnassa.
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Tyon toisessa vaiheessa kuvataan Relicomp Oy:n tuotannonsuunnitteluprosessin
nykytila seka laaditaan toiminnasta tarkka prosessikuvaus. Kolmannessa vaiheessa
toteutetaan Benchmarking-vertailu yrityksen asiakkaan kanssa. Benchmarking-ver-
tailussa keskitytddn tarkastelemaan ainoastaan tuotannonsuunnitteluprosessia
kayttaen hyoddyksi aikaisemmin tehtya yrityksen tuotannonsuunnittelun prosessiku-
vausta. Tassa vaiheessa tarkastellaan ja vertaillaan vaihtoehtoisia toimintatapoja

nykyiseen tapaan verrattuna.

Tybn neljdnnessa vaiheessa keratddn johtopaatokset tutkimustuloksista ja laadi-
taan toimintasuunnitelma esille nousseiden epakohtien ja parannusehdotusten

eteenpain saattamiseksi.

1.4 Tyo6n rajaukset

Ty0 suoritetaan paaasiallisesti tutkimuksena eikd tyon aikana pyrita konkreettisiin
toimenpiteisiin tai loppuratkaisuihin, poikkeuksena tasta on Relicomp Oy:n tuotan-
nonsuunnittelun nykytilan prosessikuvaus/-kaavio. Tama siita syysta, etta tyon ai-
kana paljastuvat mahdolliset muutostarpeet voivat vaatia yritykselta investointeja,
jolloin kehitystiimi tutkii ja saattaa asianhaaroja eteenpain. Yritykseen viime aikoina
tulleet jarjestelmainvestoinnit ja niiden kayttéonotto seka jatkokehitys sanelevat ke-
hitystiimin prioriteetteja, jolloin opinnaytteen aikana mahdolliset esille tulevat kehi-

tyskohteet vaativat huolellisen aikataulutuksen.

1.5 Yritysesittely

1.5.1 Relicomp Oy

Tyon toimeksiantaja on Kurikassa sijaitseva perheyritys Relicomp Oy. Yritys on toi-
minut metalliteollisuuden alihankkijana yli 25 vuotta ja se hyddyntaa ohutlevytekno-
logian osaamistaan paaraaka-aineena teraslevyarkit paksuudeltaan yhdesta milli-
metrista aina kahteenkymmeneen millimetriin asti. Relicomp Oy:n liikeideana on tar-

jota asiakkaalle palveluja aina tuotekehityksesté ja -suunnittelusta komponenttien
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valmistukseen ja jarjestelmatoimituksiin asti. Asiakaslahtbisyys nayttelee suurta
osaa yrityksen toimintamallissa koska yhteistydssa asiakkaan kanssa saavutetaan

paras lopputulos.

Relicomp Oy:n tuotantoketjuun kuuluu teraslevyn leikkaus (taso- ja 3D-laser seka
levytyokeskukset), levyn muovaus (poraus, kierteytys, viisteytys, sarmays, manke-
lointi, painomuovaus, syvaveto), hitsaus (mig-/mag-, tig-, piste-, robottihitsaus), pul-

verimaalaus seka kokoonpano. Yritys tyollistdd noin 140 henkilod. Kuviossa 1 ku-

vattuna Relicomp Oy:n toimitilat Kurikassa.

Relicomp Oy:n yksi kilpailueduista on koko tuotantoketjun hallinta, jolloin asiak-
kaalle voidaan tarjota kokemuksen pohjalta vaihtoehtoisia valmistusmenetelmia ja
ratkaisuja paremman lopputuloksen saamiseksi kustannustehokkaammin. N&in voi-

daan tarjota asiakkaalle tuotekehitysta myos osavalmistuksen tasolla.

Relicomp Oy:n toimintaa ohjaavat laatujarjestelmat ja standardit: ISO 9001:2015,
OHSAS 18001, ISO 14001 ja ISO 3842-2, jotka ohjaavat toimintaa seka sen jatku-
vaa kehittamista.

1.5.2 Historia

Yrityksen on perustanut Reino Kangas vuonna 1992 ja se toimi aluksi Relika Ky
nimen alla Eteld-Pohjanmaalla, Kauhajoella. Reino aloitti yritystoiminnan toimini-
mella R. Kangas vuonna 1989 ensimmaisten tuotteiden ollessa muovista ruiskupu-
ristamalla valmistettuja letkunkannattimia. (Niskanen 2012, 10.)
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Vuonna 1995 Relika Ky sai Valtran asiakkaakseen ja kasvun my6ta yhtiomuoto re-
kisterditiin osakeyhtioksi. Vuonna 1998 Valtran ehdotuksesta tehtiin paatés perus-
taa Suolahteen tehdas ja samalla perustettiin yritys Relicomp Oy. Vuonna 2001
toteutettiin tytaryhtiéfuusio, jossa Relicomp Oy fuusioitiin Relika Oy:66n. Yhtion ni-
meksi kirjattiin Relicomp Oy ja sen kotipaikaksi tuli Suolahti. (Niskanen 2012, 19-
34.)

Vuonna 2003 perustettiin Relicomp Oy:n rinnalle erillinen tuotekehitysyhtié proto-
tyyppien valmistusta ja tuotekehitysta varten. Yhtién nimeksi muodostui Sheet Metal
Innovations SMI Oy Ltd eli SMI Oy ja sen paaosakas oli Relicomp Oy. Vuonna 2006
otettiin kayttdéon konsernirakenne, jossa Relicomp yhtiot Oy oli emoyhti6 ja sen ty-
taryhtioita olivat Relicomp Oy seka SMI Oy. (Niskanen 2012, 45-51.)

Vuonna 2010 Relicomp Oy ja SMI Oy fuusioitiin Relicomp Yhtiot Oy:66n, jonka nimi
muutettiin Relicomp Oy:ksi. Menestyksekkdan vuoden 2011 my6téa tarjoutui mah-
dollisuus ostaa ulkopuolinen padomasijoittaja ulos ja samalla yrityksessa toteutettiin
sukupolvenvaihdos. Nain Relicomp Oy:sté tuli sataprosenttinen perheyhtio. (Niska-
nen 2012, 57-58.)
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2 TEORIA

2.1 Tuotannonsuunnittelu/-ohjaus

Tuotannonsuunnittelua ja -ohjausta voidaan pitaa yrityksen sydamena, joka vaikut-
taa yrityksen eri toimintoihin. Yritysten tulee varmistaa, etta valmiiden tuotteiden tai
palvelujen tuottamiseen vaadittavat resurssit ovat saatavilla oikeaan aikaan. Tuo-
tannonsuunnittelun ja -ohjauksen taytyy hallita kaikki prosessitieto aikataulutuksista,
tyovaiheista sekd muista toiminnoista, jotka tarvitaan tuotteiden ja palveluiden tuot-
tamiseen. Tuotannonohjaus raportoi johtajille yrityksen toimintojen tilasta. Tuotan-
nonsuunnittelu -ja ohjaus on prosessi itsessaan, jolla voidaan mitata yrityksen Kkil-
pailukykya. (Krajewski, Ritzman & Malhotra 2013, 564.)

Tuotannonsuunnittelun tavoite on ohjata ja suunnitella materiaalien ja kapasiteettien
tarpeita pohjautuen asiakastarpeeseen. Taman johdosta tuotanto voi tyydyttaa asi-
akkaan tarpeet tehokkaasti ja laadukkaasti seka saavuttaa yrityksen toiminnan edel-

lyttdméat muut tavoitteensa. (Logistiikan maailma, [viitattu 3.1.2019].)

Kuviossa 2 on esitettyna karkealla tasolla tuotannonsuunnittelun paaelementit. Tuo-
tannonsuunnitteluun liittyy alakohtaisia eroavaisuuksia seka painotuksia, jolloin tuo-
tannonsuunnittelijoiden kaytannon toimenkuvat saattavat olla hyvinkin erilaisia yri-
tyksen alasta riippuen. Sama patee myos tuotannonsuunnitteluprosessin vaiheiden
jarjestykseen ja painotukseen. (Logistiikan maailma, [viitattu 3.1.2019].)
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Kuvio 2. Tuotannonsuunnittelun prosessi (Logistiikan maailma, [viitattu 3.1.2019]).
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Kysynta toimii tuotannonsuunnittelun perustana. Nyky toiminnassa kysyntaa suun-
nitellaan yhdistamalla erilaista tietoa saatavilla oleviin ennusteisiin oletetusta tule-
vaisuuden kysynnasta ja nakymasta. Nain voidaan tehda paatoksia, jolloin tuleva
toiminta voidaan perustaa yhteisiin tietoihin ja visioihin. Edella mainittua prosessia
kutsutaan SOP-prosessiksi (Sales and Operations Planning). Kysynnan suunnit-
telun lisaksi kyseinen prosessi kattaa my6s kysynnén ja tarjonnan tasapainottami-
sen, jolloin tuotannonsuunnittelun voidaan ajatella olevan tarkeé osa tata prosessia.
(Logistiikan maailma, [viitattu 3.1.2019].)

Materiaalin ja kapasiteetin suunnittelu ovat tuotannonsuunnittelun tarkeimmaét osa-
alueet. Karkean tason tuotantosuunnitelma luodaan yleensa SOP-prosessissa so-
vitun kysyntasuunnitelman perusteella. Tésta tuotantosuunnitelmasta lasketaan
olemassa olevien varastojen ja tilauskannassa olevien toimitusten perusteella ma-
teriaalitarpeet. Tata materiaalitarvetietoa kaytetaan perustana materiaalihankin-
noille seka kotiinkutsuille. Materiaalitarpeiden perusteella voidaan méaaritella myos
tuotannon kapasiteettitarpeet. Kapasiteettia voidaan joutua tasaamaan henkil6- tai
konekapasiteettia lisaamalla tai vahentamalla. Toinen kapasiteetin tasauskeino on

alihankinnan hyddyntaminen. (Logistiikan maailma, [viitattu 3.1.2019].)

Tuotantosuunnitelma tarkentuu usein hienokuormitukseksi ja materiaalivarauksiksi
yksittaisten kapasiteetin resurssien tasolla. Tah&an vaikuttavat tuotantotilaukset seka
my0s tarkemmat tuotantosuunnitelmat. Kaytdnndsséa tuotannonsuunnittelu- ja -oh-
jausprosessin alkupaa toimii jossain tietojarjestelmassa. Ohjaus lattiatasolla voi sen
sijaan olla joko visuaalisesti tapahtuvaa ohjausta tai tietojarjestelméan avulla tapah-
tuvaa ohjausta. My6s naiden tapojen yhdistdminen on hyvin yleista. (Logistiikan
maailma, [viitattu 3.1.2019].)

2.1.1 Strategia, taktiikka ja valvonta

Tuotannonohjauksen kulmakivida on ymmartaa yritysmaailman luonnolliset epékoh-
dat seka konfliktit kdytdnnon ja kattavan toiminnan osaamisen ja ymmarryksen

kautta. Ymmarrettyaan ja hahmotettuaan tarvittavat kompromissit johtajat valitsevat
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strategian ja kehittdvat toimintaan soveltuvat taktiikat ja seurannat, jolloin voidaan
pyrkia toteuttamaan yrityksen liiketoiminnan ja -idean tavoitteet paremmalla menes-
tyksella. (Pound, Bell ja Spearman 2014, 34.)

Strategia on toimintasuunnitelma tietynlaisen lopputuloksen saavuttamiseksi. Toi-
meenpanostrategiaan liittyy tyypillisesti pitkan tahtadimen suurten investointien paa-
tokset kuten "Minkalaisille markkinoille tahdataan?”, "Mika tai mitka ovat kaytettavat

teknologiat?” seka "Kuinka paljon varata kapasiteettia?”. (Pound ym. 2014, 35.)

Taktiikka on yrityskulttuurin ja toimintatapojen hyddyntamista tyétehtavien ja tavoit-
teiden saavuttamiseksi. Johdon taktiikka liittyy usein keskipitkan aikajakson paatok-
siin kuten "Mita tulee valmistaa tai hankkia?”, "Milloin tulee valmistaa tai hankkia?”
seka "Tarvitaanko varalle kapasiteettia?”. Taktiikka on usein sidoksissa yrityksen
noudattamiin toiminnanohjauksen kaavoihin ja se voidaan yhdistaa yrityksen ERP-

jarjestelmaan. (Pound ym. 2014, 35.)

Seuranta ja valvonta toiminnan ohjaamisessa ovat toimintoja tai jarjestelmia, joilla
valvotaan, etta taktiikkaa noudattamalla saadaan haluttu suoritus tai tulos. Seuran-
nalla kontrolloidaan toiminnan tilaa kuten "Onko tarve ja menekki suunnitelluissa
rajoissa?”, "Pysyyko varastojen arvo annetuissa rajoissa?” seka "Pysyyko tehtavan

tyd kuormitus maksimikapasiteetin alapuolella?”. (Pound ym. 2014, 35.)

2.1.2 Ennusteet

Ennustaminen on organisaatioiden kayttdma tapa tulevaisuuden tarpeiden ja me-
nekin arvioimiseen, jonka pohjalta kdynnistetaan toiminnan suunnitteluun liittyvat
toimenpiteet. Toiminnan suunnitteleminen on suhteellisen suoraviivaista vakaassa
toistuvassa ymparistossa ja muuttuu vaikeammaksi, kun toimitaan ymparistdssa,
jossa on epavarmuuksia. Tasta esimerkkina viisi vuotta toiminnassa olleen hotellin
tarvittavan henkildkunnan maarittdminen eri sesongeille, verrattuna hotelliin, joka
on vasta aloittanut toimintansa. Ensimmaisessa tapauksessa on epavarmuutta,
mutta kaytdssa on historia aikaisemmilta vuosilta, minka avulla voidaan pienentaa
epavarmuuksien maaraa. Toisessa tapauksessa ei ole olemassa minkaanlaista tie-

toa tarpeista tai menekista. (Leseure 2010, 229.)
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Jokaiselle organisaatiolle luotettava tieto tulevasta on suora keino kilpailukyvyn li-
saamiseksi. Ennustaminen on yritysmaailmassa prosessi, jossa suunnittelijat tuovat
esiin tietoa tulevista tarpeista, kayttavat tietoa hyodyksi toteutuneista tarpeista ja
menekista ja hyodyntavat eri tekniikoita tdydentdmaan johtajien ja paatdstentekijoi-
den nakemyksia. Taman prosessin tulema on ennuste, oletettu tuleva tarve ja me-
nekki. Ennusteet ovat tarke&a osa suunnitteluprosessia kaynnistaen tarvittavan ka-
pasiteetin maarittdmisen, kokonaistuotannon suunnittelun ja aikatauluttamisen. (Le-
seure 2010, 229.)

2.1.3 Ennusteet kdytanndssa

Ennustustekniikoiden kehittymisen myota uskotaan helposti, etté liiketoiminnan en-
nuste on luotettava. Kaytannossa tamankaltainen ennuste on luotettava ainoastaan
stabiilissa ymparistossa. Tasta hyvanéa esimerkkina toimii moni liketoiminnan kas-
vuennuste vuodelta 2007 piti tarkastella uudestaan vuonna 2008 ja viela vuonna
2009, jolloin maailmantalous ajautui lamaan. Ennuste muuttuu aina, kun paljastuu
uutta tietoa. Ennusteet tapaavat olla epatarkkoja pitkalla aikavalilla, jolloin tulevasta
on vahemman tietoa saatavilla ja tarkempia lyhyemmalla aikavalillg, jolloin yksityis-

kohtaisempaa tietoa on enemman saatavilla. (Leseure 2010, 234.)

2.1.4 Kokonaistuotannon suunnittelu

Kokonaistuotannon suunnittelu on taktinen toimenpide, joka pohjautuu keskipitkan
(6-12 kuukautta) toimintasuunnitelman kayttdon varaamalla kapasiteettia kysyntaan
nahden. Kun tehdaén paatoksia kapasiteettiin liittyen, paatoksen tekijat asettavat
halutun toiminta-asteen tuotantolaitokselle. Tama paatds pohjautuu asiantuntijoiden
olettamukseen tuotantolaitoksen keskim&araisesta kuormituksesta tulevaisuu-
dessa. Kuviosta 2 kay ilmi, ettd vaikka esitetyssa tapauksessa teoreettinen kapasi-
teetti on oikea keskiarvoltaan, oikea kapasiteetin tarve vaihtelee. Kuviossa 3 ensim-
maisten kuukausien aikana tarve ylittaa asetetun kapasiteetin, putoaa sitten alle ka-
pasiteetin ja lopuksi nousee hetkellisesti taas yli kapasiteettirajan. (Leseure 2010,
235-236.)
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Kuvio 3. Kokonaistuotannon suunnittelun tarkoitus (Leseure 2010, 236).

Kokonaistuotannon suunnittelu tarkoittaa niitd toimenpiteitd, joita toiminnanjohtaja
kayttaa hyodykseen suunnitellessaan keskipitkan (6-12 kuukautta) aikavalin taktiik-
kaa kaytossa olevan kapasiteetin hyddyntamiseksi kysyntddn nahden. (Leseure
2010, 236.)

Vaikka kuviossa 2 on asetettu tuotantolaitoksen keskimé&ardinen kapasiteetti, on
kuitenkin olemassa erilaisia keinoja ja toimenpiteita, joilla voidaan tasata toimituksia
kysyntaan nahden. Markkinointia voidaan kayttaa hyodyksi, kun yritetaan vaikuttaa
kysyntaan. Esimerkkind alennusmyyntikampanja, kun on ennustettavissa, etta tuo-
tantolaitoksella on ylimaaraista kapasiteettia. Leseure (2010, 237) mukaan seuraa-

villa toimenpiteill& voidaan myds vaikuttaa toimituksiin:

e Varastosaldot. Valmiita tuotteita voidaan valmistaa etuk&ateen varastoon
ajanjaksolla, kun menekkia ei ole paljoa. Ajanjaksolla, jolloin menekki on kor-
kealla tasolla, myynti turvataan niin tuotannon tekemisen kuin varastonkin
kautta.

e TyOntekijAmaara. Prosesseissa, joissa tarvitaan paljon tydvoimaa, tehtaan
kapasiteettia voidaan saadella lisaamalla tai vahentamalla tydntekijoita. Ta-
pauksissa, joissa tyontekijapula ei ole hyvaksyttavaa taloudellisista syista,
strategian mukaan tyévoiman maaré taytyy riittd& kysyntapiikkeihin.

e TyoOtunnit. Tyontekijoitd voidaan pyytaa tekemaan ylitoita. Ylityétuntien teet-

taminen on huomattavasti kallimpaa kuin tavallisten ty6tuntien ja usein rajoi-
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tettu lakipykalilla, jolloin ylitydt ovat ainoastaan valiaikainen keino lisata ka-
pasiteettia. Myds ty6tuntien vahentdminen on mahdollista, esimerkiksi pyy-
tamalla tyontekijoita pitamaan lomia etukateen tai jopa palkatonta vapaata.
Satunnaiset/osa-aikaiset tyontekijat. Ajanjaksoilla, jolloin kysynta ja me-
nekki on huipussaan, voidaan kayttda osa-aikaisia tyontekijoita nostamaan
kapasiteettia. Tama sopii hyvin tyévoimavaltaisiin prosesseihin, joissa tarvit-
tavan opastuksen ja koulutuksen maaréa on pieni.

Alihankinta. Alihankinnan avulla hankittavalla lisékapasiteetilla tarkoitetaan
yrityksen ty6kuorman siirtdmista jollekin toiselle yritykselle, joka tyypillisesti
on kilpaileva yritys. Alihankinnan kayttaminen on tavallisesti kallista, mutta se
on helposti mitattavissa ja seurattavissa oleva strategia.

Asiakastilaukset (backorder). Asiakas tietda paatyvansa odotuslistalle.
Asiakastilausten kayttod yksinkertaistaa ja helpottaa kokonaistuotannon suun-
nittelua, koska nyt todellista tarvetta voidaan hyddyntaa suunnittelussa en-
nusteen sijasta. Tama on tavallista ylellisten tuotteiden kanssa toimiessa, jol-
loin asiakas on valmis odottamaan yksilGitya tuotetta, esimerkiksi kallista ur-

heiluautoa.

2.2 Tilausten kasittely ja tuotantoon kuormittaminen

2.2.1 Ty6émaarain

Tuotantoketjun voidaan ajatella olevan sarja toisiinsa liittyvid toimintoja niiden tarjo-

tessa tietoa toisilleen. Naita toimintoja voidaan ohjata tydmaaraimien avulla. On Kkui-

tenkin huomioitava, ettéd kaikki tuotannonohjaustavat eivat perustu tyémaaraimien

kayttoon, esimerkkind JIT-tuotanto. (Burman 1995, 121.)

Burman (1995, 121) mukaan tyomaarain luodaan tarpeesta, joka voi muodostua

kahdesta erilaisesta lahtokohdasta (joissain tapauksissa molemmista), riippuen yri-

tystoiminnan tyypista:

1. Tilausohjautuva tuotanto. Valmistusketju saa alkunsa asiakkaalta saa-

puneesta ostotilauksesta.
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2. Varasto-ohjautuva tuotanto. Valmistusketju saa alkunsa varastosaldojen
tilanteen pohjalta. Taman tyyppisessa toiminnassa tuotanto ja valmistus

ohjautuu usein ennustetiedon pohjalta.

Etta voidaan luoda tydmaarain, on oltava paasy kolmeen eri tietolahteeseen, joista
l6ytyy kaikki tarvittava tieto tuotteen valmistamisesta ja kuinka se valmistetaan.
Nama tietolahteet ovat osaluettelo/-tiedosto, tuoterakenne ja tuotannon tyévaiheet.
(Burman 1995, 121.)

Osaluettelo/-tiedosto. Tama on usein yhdistelmatiedosto, joka pitaa sisallaan tie-
don kaikista raakamateriaaleista, komponenteista, alikokoonpanoista seka valmiista
tuotteista. Tiedostosta 10ytyy kaikki nimikkeen yksityiskohdat, kuten osanumero,
tuotenimi, tuotekoodi, varastosaldot, varastopaikka seké hintatiedot. (Burman 1995,
121-122))

Tuoterakenne. Tuoterakenne (BOM) maarittdd kuinka valmistettava nimike raken-
tuu peruskomponenteista ja raakamateriaaleista valmiiksi tuotteeksi. Kuviossa 4 on
esitettyna tuoterakenteen periaate. Tassé esimerkissa on nelja tasoa, valmiin tuot-

teen ollessa taso 0 (p&ataso). (Burman 1995, 122.)

PRODUCT STRUCTURE

LEVELO A/1234
- Qry.1
LEVEL 1 A/3567 F/1006 A/12001 A/3508
Qry.l Qry.1 QTY.1 Qry.1
LEVEL 2 A/4013 c/2218 R/3011 c/6321 c/2217 A/4014
Qry.l Qry.l QTY.25 QTv.l QTy.l QTv.l

R/7208 €/4010 R/2110
QTY.500 Qrv.l QTv.15

c/4011 R/2110
Qrv.1 QTY.15

LEVEL 3

Kuvio 4. Tuoterakenne (Burman 1995, 123).
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Tuotannon ty6vaiheet. Tama tiedosto maarittda yksittdisen nimikkeen tarkan val-
mistusketjun tuotannon eri tydvaiheissa. On huomioitava, etta tdma maaritys toimii

tyon vaiheistuksen pohjana, kun tydmaarainta luodaan. (Burman 1995, 124.)

2.2.2 Tilauksen kasittely

Mikali tilausten kasittelyssa on kaytéssa MRP (materials requirements planning),
tilausten kasittely muodostuu automaattisesti varastotarpeiden mukaisesti. Mikali
MRP ei ole kaytossé, on tuotannonsuunnittelun tehtava tilaustenkasittely tilauksella
olevien tietojen, ennustevaatimusten seka varastosaldojen perusteella. Tama pro-
sessi on huomattavasti helpompi toteuttaa tietokoneohjelmiston avulla kuin manu-
aalisesti, mutta lahtdkohtaisesti prosessi on molemmissa tapauksissa sama. (Bur-
man 1995, 124.)

Tuotannonsuunnittelu syottaa jarjestelméaan yksityiskohtaiset tiedot siita, mita tulee
valmistaa. Nain muodostuu tilaus ja sille oma tydnumero. Syoétetyt tiedot koostuvat
tuotekoodista seka kappalemaarasta. Tietokoneohjelmistoa kaytettdessa tilaukselle
muodostuu tuoterakenteen (BOM) perusteella varaus tarvittavista materiaaleista ja
komponenteista lopputuotteen valmistamista varten seka tarve kaikista tilauksen
valmistamiseen tarvittavista tuotannon tyovaiheista. Nyt tilaus on kasitelty, mutta

sitd ei ole viela suunniteltu tuotannon nakdkulmasta. (Burman 1995, 124.)

2.2.3 Tilauksen kuormittaminen

Kun tilaus on kasitelty, se viedaan hienokuormitusprosessin lapi, jolloin maaraytyy
aikataulu tuotannon aloittamiseksi. Burman (1995, 126-130) kuvaa edella mainit-

tuun ajankohtaan vaikuttavan seuraavat nelja tekijaa:

1. Tilauksen valmistumispéaiva. Valmistumispaiva voi olla suoraan luvattu ti-
lauksen toimituspaiva tai varastoon valmistumispéaivda. Tama paivamaara
taas asettaa valmistumispaivan kaikille valmistettaville alaosille, joita tarvi-
taan paatason myytavan nimikkeen valmistukseen. Tuoterakenteesta maa-

raytyy alaosien valmistusvaiheiden limitysajat, joiden perusteella kuormittuu
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tilauksen valmistamisen aikataulu toimitus-/valmistumispaivasta taaksepain

aloituspaivaan.

. Valmistusaika. Hankittavien nimikkeiden ja materiaalien tapauksessa on
maaritelty toimitusajat, jotka maarittavat, kuinka kauan kestaa saada tarvitta-
vat komponentit ja materiaalit. Samaa lahestymistapaa voidaan kayttaa
my0s valmistettavien nimikkeiden kanssa. Tama tapa ei kuitenkaan ota huo-
mioon erakokoja (ellei valmistuksessa kaytetéa aina standardeja erédkokoja),
jolloin se voi antaa epatarkkaa tietoa. On kuitenkin suositeltavaa selvittaa
valmistusaika kayttaen valmistettavan nimikkeen tuotetiedoista I6ytyvia val-

mistukseen tarvittavia tuotannon tyévaiheiden aikoja.

. Vapaa tuotannon kapasiteetti. Suunniteltu alkamis- ja loppumispaiva sar-

jalla tilauksia voi olla teoreettisesti ajoitettu taydellisesti, mutta riittAmattéman

kapasiteetin tullessa eteen muodostuu ongelmia. TAman vuoksi on tarkeaa

verrata uusia tuotantoon kuormitettavia tilauksia tuotannon vapaana olevaan

kapasiteettiin ja tarvittaessa tehda tuotannon hienokuormittamista. Hieno-

kuormituksen tarkoitus on tasata tuotannon tydvaiheiden kuormaa, jotta ka-

pasiteetin ylikuormitukselta valtyttaisiin. Tyypillisia toimenpiteitd kuormituk-

sen tasaamiseksi ovat

e joidenkin téiden uudelleenajoitus kayttden vaihtoehtoista tuotannon re-
surssia

e kapasiteetin valiaikainen nostaminen yli- tai vilkkonlopput6illa

e kapasiteetin nostaminen kayttaen ylimaaraista tyévuoroa

e joidenkin toiden siirtAminen alihankintaan.

. Alaosien ja komponenttien saatavuus. Mikali tilauksen valmistuksen aloi-
tus viivastyy hankittavien komponenttien tai materiaalin puutteiden johdosta,
on ajateltava, ettéa saattaa se olla merkki suunnittelun epaonnistumisesta. On
hyvaksyttava, etta kaikkia tallaisia asioita ei pystyta ennakoimaan, mutta esi-
merkiksi toimittajan ollessa epéaluotettava hyvan suunnittelun puitteiden mu-
kaan olisi syyta etsia uusi toimittaja. Mikéli tdm& ei ole mahdollista, silloin
tulisi pitad varastossa ylimaarainen era kyseessa olevia komponentteja tai

materiaaleja toiminnan varmistamiseksi. Samankaltainen ajattelutapa patee,
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mikali kyseessa on tuotannon kone tai laite, joka on usein epakunnossa. Téal-
|6in tulisi laatia tarvittava huoltoaikataulu koneen tai laitteen toiminnan yllapi-
tamiseksi seka maarittdd vaihtoehtoinen resurssi varalle (joko sisaisesti tai
alihankinnasta). Viimeisimpana vaihtoehtona on uusi laiteinvestointi, joka
kuitenkin vaatii tarkempaa tarkastelua hankintahintaan ja takaisinmaksuai-

koihin sekéd saavutettavissa olevaan hyotysuhteeseen liittyen.

2.2.4 Dokumentit tuotannon avuksi

Kun tilaus on kuormitettu ja ajoitettu tuotantoon, voidaan tulostaa tarvittavat doku-
mentit tuotannon tytvaiheita varten tyon etenemisen helpottamiseksi. Burman

(1995, 130) kuvaa seuraavat tyypilliset tuotannon valmistusta tukevat dokumentit:

e Tyokortti/-maarain. Tyokortilta kay ilmi kaikki yksityiskohdat mita tulee
tehda ja milla tuotannon resurssilla. Taman kaltainen tyokortti kulkee tavalli-
sesti tydn mukana koko valmistusketjun |api ja siihen voidaan raportoida esi-
merkiksi laadullisia tarkastuksia.

e Materiaalimaarain. Tama dokumentti sisaltdd kaiken tiedon materiaaleista,
komponenteista ja mahdollisista tyokaluista, joita tarvitaan varastosta tyon
valmistamiseen. Dokumentti oikeuttaa varasto-ottoihin ja sitd hydédynnetaan
myos varastosaldojen paivityksessa.

e Tyovaihekortti/-maarain. Jokaiselle tarvittavalle ty6vaiheelle tulostuu oma
tyokortti, josta kay ilmi kaikki yksityiskohdat tehtavasta tyovaiheesta. Korttiin
merkataan valmistusmaaréat (joissain tapauksissa myds tyon vaatinut aika),
jonka jalkeen kortilta raportoidaan vaiheen valmistuminen jarjestelmaan.

e Varastokortti. Tastd dokumentista kay ilmi kaikki komponentit ja kokoonpa-
not, jotka saapuvat varastoon. Dokumentointia kaytetaan varastosaldojen
paivittamiseen.

e Nimiketunniste. Tunnistetta voidaan tarvita, mikali tyosta tai tyovaiheesta
on tehty osatoimitus ja viimeisen valmistuseran mukana toimitetaan tyon mu-

kana kulkeva tyomaarain.
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2.3 Prosessikuvaus

JUHTA JHS-152 suosituksen mukaan prosessikuvaukset liittyvat yritysmaailmaan

seuraavanlaisesti:

Prosessikuvaukset ovat prosessien johtamisen, hallinnan ja parantami-
sen véline. Ne auttavat hallitsemaan kokonaisuuksia, jadsentamaan pro-
sesseja ja toimijoiden vastuita seka I6ytamaan toiminnan tehostamis-
tarpeita. Lisaksi prosessikuvauksia kaytetdan perehdyttdmiseen, kou-
lutukseen ja tietojarjestelmien kehittamiseen. Prosessikuvaukset ovat
yhteinen tydévaline niin johdolle, kehittdjille, palveluista vastaaville kuin
tieto- ja asiakirjahallinnolle. (JUHTA JHS-152 2002.)

Prosessikuvauksia hyédynnetddn organisaatioiden toimintatapojen kuvaamiseen.
Esimiehet kayttavat prosessikuvauksia kuormituksen mittaamiseen, vastuun ja
tyonjaon selkiyttamiseen seka ongelmatilanteiden ja resurssitarpeiden selvittami-
seen. Prosessikuvauksia hyddynnetaan myos uusien tyontekijoiden perehdyttami-
seen seka tyonohjaukseen. Prosessikuvaukset soveltuvat palveluiden kehittami-
seen seka tulosten mittaamiseen ja niiden avulla pystytaan keradmaan hyodyllista
tietoa ja asettamaan seurantamittareita toiminnan arvioimiseksi. (JUHTA JHS-152
2002.)

2.3.1 Prosessien kehittaminen

Prosessien kehittaminen on aina liitoksissa organisaation toiminnan suunnitteluun
ja kehittamiseen. Tasta syysta kehittdmisen pohjana on organisaation toimintoja oh-
jaavat visiot, strategiat seka toimintaperiaatteet. Johdon vastuulla on luoda selkeé
toimeksianto ja tavoitteet prosessien kehittamiselle seka mahdollistaa tarvittavat re-
surssit hankkeiden lapiviemiseksi. On tarkead, ettd muutos ei jaa kertaluontoiseksi,
vaan se johtaa jatkuvaan kehittamiseen ja toiminnan mittaamiseen seka seuraami-
seen. (JUHTA JHS-152 2002.)

Prosessien kehittamiselle on usein asetettu monia tavoitteita, mutta yleiset paran-

nuskohteet liittyvat toiminnan tehostamisen, laadun ja palvelutason parantamiseen
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sekd ongelmatilanteiden hallintaan ja kustannussaasttjen aikaansaamiseen. Pro-
sessin mitattavuus on myo6s usein kehitettdva osa-alue, koska se auttaa paranta-
maan prosessin kaytettavyytta ja luotettavuutta. (JUHTA JHS-152 2002.)

Jalonen (2012), artikkelin, Prosessien kuvaamisen perusteita, mukaan yritysten
haasteena on johtamis-, ohjaus- ja seurantajarjestelmien seka organisaatioraken-
teiden kehittdminen toimintamallia tukeviksi. Kuviossa 5 esitettyna prosessien ke-

hittdmisen merkitys.

Toiminnan taso
ja kilpailukyky o

Nykytila Yllapidetadn " Tavoitetila

Ei yllapideta

Kehitetaan ita tekevat
kilpailijat?

Ei kehiteta : -
”Haastava”

tila

Aika
Kuvio 5. Toiminnan ja prosessien kehittdmisen merkitys (Jalonen 2012, [viitattu
3.1.2019)).

Prosessien kehittaminen lahtee yleensa liikkeelle ongelmasta, johon pyritaan I6yta-
maan ratkaisu. Prosessin kehittamisen laajuusaste voi vaihdella aina kattavista ke-
hittdmishankkeista jatkuviin muutoksiin. Organisaatiossa jo olevan kokemuksen ja
tiedon hyddyntaminen on tarkeda muutosprosessin lapiviennin kannalta. Prosessin
luonteen tunnistaminen on tarkeaa, eika liian monia asioita kannata yrittda muuttaa
yhdella kertaa. (JUHTA JHS-152 2002.)
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2.3.2 Prosessien tunnistaminen

JUHTA JHS-152 suosituksen mukaan prosessien tunnistaminen on tarkeéa vaihe

prosesseja kuvattaessa:

Prosessien kuvaamisen lahtokohta on, ettd organisaation johto tunnis-
taa prosessit ja maarittelee niille omistajat. Prosessin omistaja maarit-
telee, mika on prosessin alku ja mihin se péaéattyy. Kun prosessit on tun-
nistettu, ne ryhmitellaan ja nimetaan prosesseiksi, jotka toteuttavat or-
ganisaation tehtavia ja tavoitteita. Ennen kuvauksen aloittamista omis-
tajan tulee tunnistaa prosessin syottteet ja tulokset seka se, mita tietoa
prosessissa tuotetaan ja mika on sen kayttétarkoitus. On mahdollista,
ettd yksi prosessi ylittda organisaatiorajat, mika johtaa siihen, etté pro-
sessin eri vaiheilla on eri omistajat. (JUHTA-JHS 152 2002.)

Jalonen (2012) kuvaa artikkelissaan, Prosessien kuvaamisen perusteita, nelja seu-

raavaa prosessien tunnistamisen lahtokohtaa:

1. Kokonaiskuvan hahmottaminen. Kuinka nyt toimimme?

2. Sidosryhmien odotukset. Mita tehtavaa olemme tayttamassa, keita ovat
keskeiset asiakkaamme, mitd meilta odotetaan ja vaaditaan sek& milla pro-

sesseilla odotukset toteutetaan?

3. Paamaarat ja tavoitteet. Mihin suuntaan olemme menossa, mitka ovat stra-

tegiset valinnat ja paamaarat seka milla prosesseilla strategiat toteutetaan?

4. Asiakkaan prosessit. Milla prosesseilla litymme asiakkaan prosesseihin?

Kuviossa 6 kuvattuna esimerkki prosessien tunnistamisen etenemisesté. (Jalonen
2012, [viitattu 20.1.2019].)
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Asiakkaiden ja
sidosryhmien
vaatimukset,

tarpeet ja
odotukset Tavoitteet,

strategiat (myos Prosessit ja

tuotteet ja prosessien valiset Prosessikartta
palvelut) ja yhteydet
paamaarat

periaatteet, arvot
ja "julistukset”
(politiikat)

Kuvio 6. Prosessien tunnistaminen (Jalonen 2012, [viitattu 20.1.2019]).

2.3.3 Prosessin kuvaamisen vaiheet

Prosessin kuvaaminen liittyy prosessin kehittamista, jolloin kuvaamisprosessi saa
usein alkunsa kehittamistarpeen havaitsemisesta. Prosessin kuvaamisen tarve voi
saada alkunsa tyonkulun jarkeistamista tai se voi tulla koko organisaation toimintaa
ohjaavasta visiosta ja strategiasta. Prosesseja kuvattaessa lahtokohtana on pidet-
tava sitd, miksi prosessi kuvataan ja niiden taytyy olla tarkoituksenmukaisia seké
tuottaa hyotyd. Kuviossa 7 prosessien suoraviivainen ja yksinkertaistettu etenemi-
nen. (JUHTA JHS-152 2002.)

1 Prosessien 2 Prosessin

tunnistaminen kuvaaminen

2.1 Kuvattavan 2.2 Kaytto- 2.3 Kuvaus- : 2.5 Kuvausten
prosessin tarkoituksen tapojen 24 Frosessn kokonaisuuteen
valitseminen ja kuvaustason ja -valineiden Kinenmaen sovittaminen
paattaminen valitseminen

Kuvio 7. Prosessien kuvaamisen eteneminen (JUHTA JHS-152 2002).

JUHTA JHS-152 suosituksen mukaan prosessien kuvaaminen voidaan jakaa kuu-

teen seuraavaan vaiheeseen:
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Prosessien ja omistajien tunnistaminen. Organisaation johdon tehtavana
on tunnistaa prosessit ja maaritella niille omistajat. Prosessin omistajan teh-

tava on maaritella prosessin alku seka loppu.

Kuvattavan prosessin valinta. Tunnistamisen jalkeen valitaan ja rajataan
kuvattava prosessi. Talla varmistetaan prosessin alun ja lopun hyédyllinen
maarittely. Rajaus on tehtdva huomioiden tarkoituksenmukaisuus ja proses-
sin hallittavuus. Prosessin valinnassa ja rajaamisessa on kiinnitettava huo-
miota kaytettavaan kuvaustasoon. Liian 16ysa rajaus ei palvele kayttotarkoi-

tusta. Toisaalta liian tiukka rajaus ei paljasta uutta tietoa eiké tuo lisdarvoa.

Kayttotarkoituksen ja kuvaustason valinta. Prosessin omistajan tehtava
on paattaa prosessin kuvaustaso. Prosessikuvauksen tason maarittad ku-
vauksen kayttétarkoitus. Esimerkiksi perehdyttamistilanteessa kaytettava ku-
vaus on yksityiskohtaisempi kuin vaikka johdon tarpeisiin suunnatuissa ku-

vauksissa.

Kuvaustavan ja kuvausvalineiden valinta. Kun kuvaustaso on paatetty,
valitaan kuvaustavat ja -véalineet. Tama koskee etenkin graafista kaaviota ja
prosessikuvauksen esittamaa prosessin siséalla kulkevaa tietoa. Prosessia
kuvattaessa tulee miettia, millainen prosessikaavio laaditaan seka mitka ovat
prosessin vaiheistus ja tydvaiheet. Kuvauksessa tulee miettia, milla valineella

ja mihin prosessikuvaukset dokumentoidaan.

Prosessin kuvaaminen. Prosessin kuvaukset koostuvat perustiedot-lomak-
keesta (lite 1), toiminnot-taulukosta (lite 2) seka prosessikaaviosta (graafi-
nen kuvaus), tdydentaen toisiaan. Prosessin kuvaaminen alkaa laatimalla
prosessin perustiedot liitteen 1 mukaisesti. Lomakkeen tarkoitus on tuoda
esille tarkoitus, mita varten prosessi mallinnetaan. Graafista kuvausta varten
taytetaan toiminnot-taulukko kuvaamaan tarkemmin prosessiin liittyvia tehta-

Via.
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6. Kuvausten sovittaminen kokonaisuuteen. Prosessien kuvauksen viimei-
nen vaihe on kuvausten sovittaminen kokonaisuuteen. Prosessikuvaukset lii-
tetdan organisaation prosessikarttaan, jolloin on mahdollista havaita proses-
sin liittymé&pinnat toisiin prosesseihin. Eri tasoilla tehdyt prosessikuvaukset
eivat saa olla ristiriidassa keskenaan ja tarvittaessa prosessin toimintoja on
pystyttdva avaamaan syvemmalle niin, ettd toiminnot ja toimijat on tunnistet-

tavissa.

2.3.4 Prosessien kuvaaminen ja kuvaustasot

Prosessien kuvausten kayttotarkoitus ja kuvaustaso taytyy olla selvilla tarpeellisen
ja olennaisen informaation valittymiseksi. (JUHTA JHS-152 2002.)

Juhta JHS-152 suosituksen mukaan prosesseja voidaan kuvata useammalla eri ta-
solla yksityiskohtaisuuksien vaihdellessa. Prosessit voidaan jakaa neljaan kuvaus-
tasoon: prosessikartta, toimintamalli (prosessitaso), prosessin kulku (toimintotaso)
seka tyon kulku. Jossain tilanteissa tasojen vélilla esiintyy vain pienia eroavaisuuk-

sia. Kuviossa 8 on esitettynéd prosessien nelja kuvaustasoa.

Prossessikartta
+ Antaa yleisen kuvan organisaation
toiminnasta
+ Esittaa toiminnot kokonaisuuksittain
-% Toimintamalli
g [:] ’Q ’Q’ + Kuvaa prossessihierarkian
@ Q » Sitoo prosessit yhteen
3 |
E -
o]
b — .
-g Prosessin kulku
2 ) (o - .
K%} == + Kuvaa toiminnan periaatteet
g‘ Lﬂjjj + Kuvaa toiminnot ja suorittajat
2 -
> ]
Tyén kulku
B e
L%}'? - Kuvaa toiminnan tydvaiheet
) & - Nayttaa yksilollisen tydn

O e

Kuvio 8. Prosessien kuvaustasot (JUHTA JHS-152 2002).



33

Jalonen (2012) mukaan prosessit voidaan jakaa alemman tason osaprosesseiksi

kayttamalla prosessihierarkiaa, joka kuvataan prosessipuulla (kuvio 9).

Kuvio 9. Prosessipuu (Jalonen 2012, [Viitattu 27.1.2019]).

Prosessikartta (taso 1). Prosessikuvausten ylimmalla tasolla kuvataan organisaa-
tion toimintaa esittdmalla toiminnot kokonaisuuksittain. Talla yleisimmalla tasolla
esitetddn pelkistettyna kuvauksena tarkeimmat yrityksen prosessit (ydin- ja tukipro-
sessit) ja yksinkertaistettu organisaatio seka toimintaymparist6 (kuvio 10). Ydinpro-
sessit osoittavat, minkalaisia tavoitteita organisaatiolla on ja kuinka se niihin pyrkii.
Tukiprosessien tarkoitus on luoda edellytykset ydinprosessien toiminnalle. (JUHTA
JHS-152 2002.)
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Kuvio 10. Prosessikartta (JUHTA JHS-152 2002).

Toimintamalli (taso 2). Toimintamalli-tasolla kuvataan organisaation toiminta pro-
sessikarttatasoa tarkemmin kuvaamalla prosessihierarkia osaprosessein. Se maa-
rittelee prosessien omistajat, tavoitteet ja seurantamittarit. Talla tasolla kuvataan
my0Os prosessien valiset riippuvuudet seka vuorovaikutukset ja rajapinnat muuhun
ymparistoon. Toimintamallikuvaus muodostuu toimintamallikaaviosta sek& tayden-
tavista tekstidokumenteista (kuvio 11). (JUHTA JHS-152 2002.)

A1 Paivahoito A2 Laakarin A3 Koulupalvelut
5 vastaanottopalvelut
£
£
(3]
-
= &3 ] [+
3
% A4 Sosiaalipalvelut A5 Palveluneuvonta
=
@
o
< & M

Kuvio 11. Toimintamallikaavio (JUHTA JHS-152 2002).



35

Prosessin kulku (taso 3). Prosessin kulku -tasolla kuvataan toiminnan tyévaiheet
seka toiminnot ja toimijat. Talla tasolla tuodaan esille ongelmat nykyisesta toimin-
nasta. Taman kuvauksen tarkoitus on esittdd samankaltaiset asiat kuin toimintamal-
likuvauksissa. Prosessin kulku -taso esittdd myds prosessien jakautumisen toimin-
noiksi, tehtaviksi ja toimenpiteiksi. Kuvion 12 esimerkkikuvauksen mukaisesti voi-

daan kuvata osaprosessi, toiminto tai tehtava toimijoittain. (JUHTA JHS-152 2002.)

Prosessikaavio: A1.1 Paivahoidon hakeminen
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Kuvio 12. Esimerkki prosessikaaviosta (JUHTA JHS-152 2002).

Tyon kulku (taso 4). JUHTA JHS-152:n suosituksen mukaan tyon kulku -tason tér-
kein eroavaisuus toimintatasoon on prosessien siséisten ja ulkoisten riippuvuuksien
kuvaaminen tietotyyppeina. Nain havaitaan, missa muodossa tieto liikkkuu eri toimin-

tojen valilla:
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Talla tasolla kuvataan toimintojen vuorovaikutus ja tyon ohjauksellinen
kulku numeroimalla toiminnot, tehtavat, osatehtavat ja toimenpiteet hie-
rarkkisesti. Tyon kulku -tasoa kaytetaan silloin, kun halutaan kehittaa
prosessia, muodostaa prosessin mukaiset tydohjeet tai vaikkapa kehit-
taa prosessia sahkoiseksi palveluksi. Talldin esitetaan tarkalla tasolla
tehtavien valiset yhteydet, niiden sisaltd ja suunta. Prosessin tyonkul-
kukaaviossa kuvataan vaihe vaiheelta, mita hallintaan ja kasittelyyn liit-
tyvia toimenpiteitd kuhunkin vaiheeseen siséltyy. (JUHTA JHS-152
2002.)

Kuviossa 13 on esitettyna tyonkulkukaavio.
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Kuvio 13. Tyonkulkukaavio (JUHTA JHS-152 2002).

2.4 Benchmarking

Benchmarking-toiminnalla tarkoitetaan systemaattista menettelytapaa, jossa verra-

taan ja mitataan yrityksen prosesseja, palveluja ja tuotteita toisten yritysten toimin-
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tatapaan. Parhaat vertailukohteet ovat luonnollisesti yritykset, jotka johtavat markki-
noita. Benchmarking voi olla tuottoisa kanava, kun suunnitellaan uudelleen proses-
seja. Yritykset hyodyntavat Benchmarking-toimintaa ymmartaakseen, kuinka me-
nestyvat yritykset toimivat parantaakseen omaa toimintatapaansa ja prosessejaan.
(Krajewski ym. 2013, 157.)

Benchmarking-sanalle ei ole suomalaista vastinetta, josta syysta sita kaytetaan lai-
nasanana, kaannosten yhteydessa kaytettaen yleensa sanoja “vertailu” ja "arvi-
ointi”. Benchmarking-arviointi sisaltdakin aina vertaamista, vertailua ja kiinnostusta
siihen, miten toiset tekevat ja toimivat. (Hamalainen ja Kaartinen-Koutaniemi 2002,
10-11.)

2.4.1 Benchmarking-toiminnan eri tyypit

Benchmarking-toiminnalla pyritd&n kvantitatiivisiin tavoitteisiin eli faktojen esille-
tuomiseen. Krajewski ym. (2013, 158) mukaan Benchmarking -toiminta voidaan ja-

kaa kolmeen eri tyyppiin:

1. Kilpailullinen benchmarking perustuu yrityksen ja saman teollisuudenalan

suoran kilpailijan toimintatapojen vertailemiseen.

2. Toiminnallinen benchmarking perustuu menestyneiden yritysten eri toi-
mintojen osa-alueiden, kuten johtamisen, asiakaspalvelun tai myynnin vertai-

luun teollisuudenalasta riippumatta.

3. Sisainen benchmarking kayttaa hyddyksi organisaation yksikkda tai osas-
toa, joka on menestynyt hyvin. Tama toimii hyvin konserneissa, joissa on

useampia toimipisteita ja divisioonia.

Kaikentyyppista benchmarking-toimintaa pystytddn hyddyntamaan parhaiten tilan-
teissa, joissa tavoitellaan pitkdaikaisia toimintasuunnitelmia jatkuvaan parantami-

seen. Tyypillisid mittareita, joita kaytetddn benchmarking-toiminnassa, ovat ku-
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lut/yksikkd, palveluhairiot tai konerikot/asiakas, kayttbaste/yksikkd, asiakkaan sai-
lyttamisaste, tulot/yksikkd, investointien tuotto ja asiakastyytyvaisyys. (Krajewski
ym. 2013, 158.)

2.4.2 Benchmarking-toiminnan vaiheet

Krajewski ym. (2013, 158) mukaan benchmarking-toiminta pitaa sisallaan nelja pe-

rusvaihetta:

1. Suunnittelu. Maaritetdan prosessi, palvelu tai tuote, joka on vertailun koh-
teena seka yritys tai yritykset, joihin verrataan. Maaritetdén tiedonkeruutapa

ja kerataan tiedot.

2. Analysointi. Maaritetddn oman yrityksen ja vertailtavana olevan yrityksen
suorituskyvyn valiset erot ja selvitetaan, mista ne johtuvat.

3. Soveltaminen. Luodaan tavoitteet ja tehdaan yhteisty6ta johtajien kanssa,

joiden on taattava lahtékohdat tavoitteiden saavuttamiseksi.

4. Toteutus. Kehitetdan toimivia tiimeja, joita muutokset eniten koskevat. Kehi-
tetdan toimintasuunnitelmia ja tiimien tehtavia, toteutetaan suunnitelmat,
seurataan hankkeiden etenemisté ja uudelleen arvioidaan kohteet muutosten

ja parannusten jalkeen.

Tiedonkeruu Benchmarking -toimintaa varten voi joskus olla haastavaa. Yrityksen
sisaisen vertailutiedon hankkiminen on helpoiten saatavilla. Tietynlainen vertailukel-
poinen tieto on kuitenkin aina saatavilla: prosessin tai toiminnan kulun historian sel-

vittdminen. (Krajewski ym. 2013, 158.)

Zairi (1996, 436-437) mukaan Benchmarking-toiminta méaarittaa kilpailukyvyn dyna-

miikan seuraavien vaiheiden kautta:
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e Suunnittelu / suorituskyvyn tason maarittaminen. Toiminnalle taytyy
maarittdd haluttu taso standardiksi, joka pyritddn saavuttamaan. Taso maa-
raytyy olemassa olevasta tiedosta suorituskyvyn ja valmiustason mukaan.

e Suoriutuminen ja mittaaminen. Toteutuneen suoritustason vertaaminen
maariteltyyn tasoon. Tama on alku prosessille, joka pyrkii pienentamaan ta-
soeroja ja johtaa parannuksiin.

e Parantaminen /erojen pienentaminen. Benchmarking-toiminnan ja eri me-
netelmien tutkintaprosessin avulla voidaan ottaa kayttdon uusia toimintata-
poja tarvittavien parannustoimien lapiviemiseksi.

e Nykyisen menettelytavan uudelleen tarkastelu / uuden tavan maaritta-
minen. Kattavan toiminnan tulisi johtaa jatkuvaan suorituskyvyn uudelleen
tarkasteluun ja uusien tavoitteiden asetteluun, jolloin suoriutuminen olisi koko

ajan optimoitua.

2.4.3 Benchmarking-prosessi

Benchmarking-toiminta voidaan maaritella jatkuvana prosessina, joka mittaa suo-
riutumiskyvyn eroja osoittaen parhaan toimintatavan ja mahdolliset muutostarpeet
havaittujen erojen pienentamiseksi. Benchmarking johtaa toimenpiteisiin vahentaen
tyytymista vallitsevaan tilanteeseen. Benchmarking-toiminta ei ole itsessaan mittari,
vaan se osoittaa kilpailukyvyn tason seka tavat parantaa toimintaa. Benchmarking-
prosessi takaa, etté jatkuva parantaminen nakyy ulkoisesti kilpailukyvyn mittareiden

saavuttamisena. (Zairi 1996, 436.)

Zairi (1996, 422-436) kuvaa usean yrityksen benchmarking-prosessin havainnollis-
taen eri lahestymistapoja aiheeseen liittyen. Kuviossa 14 esitettyn& Vazirin mene-

telma kayttamastaan Benchmarking-prosessista.



Needs assessment team

Benchmarking team

I Identify customers | I 1 Identify CSFs (what) |(—
What
Identify key customers needs —)I 2 Identify competitor or best-in-class |
- need not meet
— need met better by competition
- need met but could be improved I 3 Gather data I
I 4 Analyses findings (how much, why) |
I 5 Communication |
| 6 Stratrgize (how) |
Problem solving team ':I 7 Solve problem (action) I
A
| Monitor progress/upgrade data I
No I Yes
1 Target reached? I-—

Kuvio 14. Vazirin menetelma (Zairi 1996, 427).
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Zairi (1996, 437) mukaan Benchmarking-toiminnan ja suorituskyvyn mittaamisen

soveltaminen voidaan tehda kahden vaiheen kautta:

1. Tehokkuus vaihe. Tasséd ensimmaisessa vaiheessa voidaan kayttaa seit-

semaa askelta (kuvio 15). Nama askeleet on suunnattu sisaisten proses-

sien ymmartamiseen yksinkertaisia laadunvalvonnan tekniikoita hyddyn-

taen.

2. Kilpailukyky vaihe. Tassa toisessa vaiheessa voidaan kayttaa yhdeksaa

askelta (kuvio 16). Nama askeleet pitavat sisallaan tarkan valinnan

Benchmarking-toiminnan kohteena olevista prosesseista, yhteistyétahon

soveltuvuuden, tiedonkeruu menetelmén luomisen, tavoitteiden vertaami-

sen, toimintatapojen tutkimisen seka toimintasuunnitelman ja uudelleen ar-

vioimisen.
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Kuvio 15. Benchmarking vaiheet 1: tehokkuus (Zairi 1996, 438).
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Kuvio 16. Benchmarking vaiheet 2: kilpailukyky (Zairi 1996, 439).
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3 NYKYTILA

3.1 Tuotannonsuunnittelu yleisesti

Relicomp Oy:n (my6hemmin Relicomp) tuotannonsuunnitteluprosessista vastaa
nelja tuotannonsuunnittelijaa, jotka muodostavat yrityksen tuotannonsuunnittelutii-
min, ollen nain merkittavd osa Relicompin tuotannonohjausta. Tiimi vastaa asiak-
kailta saapuvien tilausten kasittelysta ja Relicompin tuotannon tytévaiheiden kuor-
mittamisesta ja tbiden aikatauluttamisesta. Tuotannonsuunnittelun paaasiallisena
tyokaluna toimii yrityksen ERP-jarjestelmé, Visma L7, jota kaytetddn lahes kaikkien
yrityksen toimintojen ohjaamiseen. L7-jarjestelmasta I6ytyy esimerkiksi jokaisen val-
mistettavan nimikkeen tarvitsemat materiaalitiedot, valmistukseen tarvittavat tydvai-
heet ja -ajat, tydvaiheiden limitysajat sek& hintatiedot. Liséksi tuotannonsuunnittelu-
tiimilla on kaytdéssaan Relicompin merkittdvimpien asiakkaiden verkkoportaalit, joita
hyodynnetaan tilausten ja tilaustietojen noutamiseen, tilausten vahvistamiseen, osit-
tain asiakkaiden kanssa kommunikointiin sek& asiakkaiden materiaaliennusteiden

lataamiseen yrityksen ERP-jarjestelmaan.

Relicompin kymmenen suurinta asiakasta tuo noin 90 prosenttia yrityksen liikevaih-
dosta, jolloin suurimpien asiakkaiden vaikutus yrityksen jokapaivaiseen toiminnan-
ohjaukseen on merkittdva. Suurimmat asiakkuudet on paatetty jakaa tuotannon-
suunnittelijoiden kesken, jolloin tuotannonsuunnittelija on myos vastuu- ja yhteys-
henkil6 nimetylle asiakkuudelle tuotannollisissa asioissa. Edella mainitulla menette-
lyllda on pyritty tasaamaan tuotannonsuunnittelutiimin sisaista tydkuormaa seka no-
peuttamaan mabhdollisiin asiakkailta saapuviin tiedusteluihin ja selvityspyynt6ihin
vastaamista. Myos asiakkaalle tiedottaminen hoidetaan nimetyn yhteyshenkilon toi-
mesta. Asiakasjaon tuotannonsuunnittelutimin jasenten kesken katsotaan myo6s
helpottavan sisaista kommunikaatiota tuotannosta, jolloin asiat voidaan esittaa tie-

tylle henkilélle.

Tilaustenkasittelyn ja sen jalkeisten téiden tuotantoon kuormittamisen ohella tuotan-

nonsuunnittelutiimin tyénkuvaan kuuluu isona osana myods asiakkailta saatavien
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materiaaliennusteiden perusteella puolivalmis- ja valmisvarastoihin ohjautuvien toi-
den kuormittaminen. Toisin sanoen, Relicompin tuotantoon kuormitetaan kahden

tyyppisia toita: tilausohjautuvia tdita ja sisaisia toita.

3.1.1 ERP-jarjestelma Visma L7

Relicomp Oy:n tuotannonohjausjarjestelméana toimii Visma L7 ja silla ohjataan suu-
rinta osaa yrityksen toiminnoista. Jarjestelma on jalostettu erilaisilla lisédosioilla var-
sin pitkalle ja yrityksessa on hyva kasitys jarjestelman toiminnasta. Relicompin kayt-

t6on muokattu L7 -jarjestelma pitaa sisallaén lukuisia toimintoja mm:

e asiakasrekisteri

e tuoterekisteri

e tydjonoseuranta ja tydvaihekuittaukset

e tuotannonsuunnittelu ja ajoitustoiminnot
e tuotannon ja toiminnan seurantamittareita
o tilausten kasittely

e laadunhallinta

e ostotilausten luominen ja saavuttaminen
e laskutus

e varastotoimintojen hallinta

¢ lukuisia raportointi ja seuranta toimintoja
e Osto- ja myyntireskontra

e Kkirjanpito

e palkanlaskenta.

Relicompin kaytdssa olevan L7-jarjestelman etuina voidaan pitaa sen pitkalle vietya
kayttoonottoastetta seka yrityksesta loytyvaa jarjestelman osaamista. Taméa mah-
dollistaa yrityksen toimintojen ohjaamisen ja toisiinsa linkittamisen vahaisella jarjes-
telmien maaralla. Tydjonojen seuranta ja tydvaiheiden kuittaus toiminnoilla voidaan

my0Os kartoittaa toteutuneita tuotannon tapahtumia ja hyddyntaa niitd esimerkiksi
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suunniteltujen tytévaiheaikojen korjaamiseen seka valmistuskustannusten jalkilas-

kentaan.

Relicompin n&dkdkulmasta Visma L7 -jarjestelmén yhtena heikkoutena tai rajoituk-
sena voidaan pitda sen soveltumattomuutta monimutkaisissa tuoterakenteissa. Tal-
|6in monitasoisten tuoterakenteiden laskentatoimet jarjestelméassa esimerkkina tuo-

terakenteen kuormittaminen tuotannon tyévaiheille, on verrattaen hidasta.

Tuotannonsuunnittelun kannalta L7-jarjestelm&n suurin puute on se, ettd se ei tun-
nista asetetun kapasiteetin ylittavaa kuormitusta. Kuormituksen ajankohdan méa-
raytyminen tuotannon eri tydvaiheille muodostuu jarjestelmaan ennalta asetettuihin,
tydvaiheiden valisiin, kiinteisiin limitysaikoihin. Kuviossa 17 esitettyna tilanne Reli-
comp Oy:n leikkausosaston kuormituksesta, jossa viikkotasolla kapasiteetin maéara

riittd& kuormitettuihin téihin ndhden, mutta paivakohtaisia ylityksia tapahtuu.

kaleik (Leikkaus)

Kapasiteetti

Kuorma

Kuvio 17. Kapasiteetin ylikuormitus.

Kuvion 17 tilanne syntyy, kun nelja tuotannonsuunnittelijaa kuormittaa tdita yhtaai-
kaisesti, jolloin toisten kuormittamien tbiden reaaliaikainen tarkastelu on mahdo-
tonta. Yll& oleva kapasiteetti/kuormitustaulukko saadaan tuotannon jokaisesta tyo-
vaiheesta erillisen raportin kautta, josta voidaan tarkistaa, mille paivalle on vapaata
kapasiteettia. Teoriassa on kuitenkin mahdollista, etta nelja tuotannonsuunnittelijaa

tarkastelee raporttia yhtaaikaisesti ja kuormittaa tuotantoa samaan ajankohtaan.



46

3.1.2 Asiakasportaalit ja materiaaliennusteet

Kuten aikaisemmin todettiin, tuotannonsuunnittelutiimilla on kaytdssaan Relicompin
isoimpien asiakkaiden verkkoportaalit, jotka ovat tiimin paivittaisessa kaytossa. Nai-
den portaalien tavanomainen kaytto kohdistuu tilausten noutamiseen seka tilausten
vahvistamiseen. Tilaukset saapuvat EDI-sanomina (Electronic Data Interchange)
verkkoportaaleihin ja tasta tapahtumasta saapuu ilmoitus ennalta maarattyyn sah-
kOpostiosoitteeseen. Tallainen toimintatapa on t&dna paivané hyvin tavanomaista or-
ganisaatioiden valistad toimintaa. Portaalien kautta voidaan myds kommentoida ti-

lausten tilaa tai vaikka toimittaa alihankkijalle valmistuskuvia.

Yksi Relicompin kannalta tarked ominaisuus verkkoportaalien kaytdssa on muuta-
malta asiakkaalta saatavilla olevat materiaaliennusteet. Tama tarkoittaa, etta saa-
tavilla on aikataulu/arvio asiakkaille toimitettavien nimikkeiden menekista. On tavan-
omaista, ettd ennusteet ovat karkeammalla tasolla, mitd kauemmaksi tarkastellaan
ajanjaksoa nykyhetkesta, kun taas lahempana nykyhetkea olevat tarverivit muodos-
tuvat aina todellisiin toimituspaiviin asti. Visma L7 -jarjestelmaan on mahdollista siir-
ta& asiakkailta saatavilla olevat ennusterivit tuoterekisterin varastotapahtumiin, jol-
loin valmistettavalla nimikkeella nakyy ennusterivi tietylle paivamaaralle (kuvio 18).
Na&in ollen ennusteriveja voidaan verrata jarjestelmassa nimikkeen tamanhetkiseen
varastosaldoon, josta tuotannonsuunnittelu saa tiedon, koska seuraava eré tulee

valmistua.
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Kaikki varastot v’ | Naytd ennusteet

Akukausi Loppukausi Varasto
o

Tuote

Valmistus ja osto

Toimitetut
Osatoimitetut 0 600743
Vahvistetut 0 600743
Ei-vahvistetut 0 156 KPL 600743
Ostotarve 0 78 KPL 600743
0 78 KPL 600743
0 78 KPL 600743
0 78 KPL 600743
— 78 0 78 KPL 600743 36 KP29 78
I
- ) 78 0 78 KPL 600743 36 KP29 156
Youlues P s 78 0 78 KPL 600743 36 KP22 234
Toimitettu
: 234 0 234 KPL 582834 1 KP29 312
Avoin
156 0 156 KPL 600743 36 KP29 78
Ennakkovaraus
e 78 0 78 KPL 600743 36 KP29 234
Valmistus 234 0 234 KPL 582421 1 Kp20 312
Osaluovutettu
Myynti 78 0 78 KPL 78
Valmistus 78 78 0 KPL 156
Myynti 78 78 0 KPL 156
Myynti 78 78 0 KPL 156
Kaildi Myynti 78 78 0 KPL 156
Varastosiirrot Myynti 78 78 0 KPL 156

Kuvio 18. Ennusterivit L7 tuoterekisterisséa.

Relicomp hyddyntaa asiakkaiden materiaaliennusteita varsinkin pitkdn valmistus-
ketjun tuotteiden tai tuotekokonaisuuksien valmistuksessa. Toinen merkittava saa-
tavilla olevien ennusteiden kayttokohde ovat nimikkeet, joilla on suuri vuotuinen kap-
palemenekki. Tallaiset nimikkeet ovat tavallisesti nopeita ja yksinkertaisempia val-
mistaa, mutta eréakoot ovat suurempia ja toimituksia tulee tehda useampana paivana

viikossa.

Tana paivana teollisuuden alihankkijalta vaaditaan varsin lyhyitd toimitusaikoja,
mik& on haastavaa varsinkin monimutkaisten tuoterakenteiden omaavien tuotteiden
valmistuksessa. Relicompilla on tuotannossa paljon tallaisia tuotteita, jolloin valmis-
tusta ohjataan paljon ennusteisiin nojaten. Naissa tapauksissa on tavanomaista,
etta esimerkiksi myytavan nimikkeen loppukokoonpanon tarvitsemia alaosia valmis-
tetaan ennusteiden perusteella varastoon odottamaan asiakkaan tilausta tai kotiin-
kutsua, jolloin kuormitetaan loppukokoonpanovaihe ja toimitetaan valmis tuote asi-
akkaalle. Talla tavalla saadaan myds pidettya valmisvaraston arvo alhaisempana,

kun tehdaan tuotteen viimeinen jalostusvaihe vasta tilauksesta.
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Yksinkertaisempia nimikkeitd, joita on sovittu asiakkaan kanssa valmistettavan va-
rastoon ennusteiden pohjalta, tehdaan valmisvarastoon. Nailla nimikkeilla on poik-
keuksetta suurempi vuotuinen kappalemenekki kuin tuotannossa olevilla suurem-
milla kokoonpanoilla. Nain ollen valmistuserat ovat suurempia, jolloin myos valmis-
tuskustannukset tippuvat ja nimikkeitd voidaan valmistaa pidemman aikavélin tar-
peisiin. On kuitenkin muistettava, etta valmisvarastoon valmistettavien nimikkeiden
kiertonopeus taytyy olla riittavan lyhyt, etteivat tuotteet odota lilan kauan toimitusta,

leikaten nain suuremman erakoon valmistuksessa saavutettuja kustannussaastoja.

Edella mainittujen, yksinkertaisempien ja suurempien toimituserien omaavien nimik-
keiden tapauksessa Relicompilla on tapana tehda asiakkaan kanssa vuosisopimus,
miké edellyttaa, ettd asiakas toimittaa ennusteet. Tallin asiakkaan on usein tarpee-
tonta tehda nimikkeista erikseen tilauksia, vaan nimikkeiden toimituspaivat ja -maa-
rat tarkentuvat portaaliin, jolloin tuotannonsuunnittelija noutaa toimitettavat rivit ja
siirtdd ne yrityksen tilauskantaan varastosta toimitettaviksi riveiksi. Talléin toimitus

tehdaan sopimuksen mukaan vuositilaukselta.

3.1.3 Delfoi Planner

Relicomp on tehnyt investoinnin ohjelmistosta Delfoi Planner, joka on tarkoitettu
kaytettavan juuri tuotannonsuunnitteluun ja tuotannon aikatauluttamiseen. Delfoi
Planner -ohjelmistoa on kehitetty ja raataldity Relicompin kayttéon ja sen kayttoon-
ottoa on suunniteltu timan opinnaytteen aikana. Delfoi Planner -ohjelmisto on erilli-
nen osio, joka voidaan liittdé organisaation ERP-jarjestelméan ja silla on tarkoitus
suorittaa tdiden hienokuormitus/aikataulutus yrityksen tuotantoon. Ohjelmiston
kayttd perustuu organisaation ERP-jarjestelmaan syotettyjen, karkeakuormitettujen,
tilausten/tdiden hienokuormittamiseen erillisessd ymparistossa, minka jalkeen uu-

delleenajoitetut tilaukset/tyot siirretaan takaisin ERP-jarjestelmaan.

Relicompin kayttdon Delfoi Planner on katsottu sopivan juuri hienokuormitusvai-
hetta ajatellen, silla nykyinen Visma L7 suorittaa tdiden hienokuormituksen ainoas-
taan maariteltyjen kiinteiden tyévaiheiden limitysaikojen perusteella. N&ain ollen L7
ei ota huomioon kaytdssa olevaa kapasiteettia, kun taas Delfoi Planner ei salli ase-

tetun kapasiteetin ylitysta. Toinen merkittdva ero nailla kahdella ohjelmistolla on se,
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ettd Delfoi Planner laskee siihen ohjelmoitujen tietojen ja saantdjen puitteissa kuor-
mitettavalle tydlle mahdollisimman nopean valmistusketjun tai -reitin kaytéssa ole-
villa resursseilla ilman kiinteita limitysaikoja. Delfoi Planner -ohjelmiston hankinta
perustuukin tavoitteeseen lyhentaa tuotannon lapimenoaikoja seka pienentaa vali-

varastoja ja odotusaikoja tydvaiheiden valilla.

3.2 Relicomp Oy:n prosessit

Relicompin prosessit ovat lahtdisin johdon asettamasta yrityksen visiosta ja toimin-
tastrategioista ollen néin sidoksissa yhteiseen ndkemykseen koko organisaation toi-
mintatavasta. Yrityksen toimiessa teollisuuden alihankkijana toiminta perustuu asia-
kaslahtoisyyteen ja asiakkaan palveluun. Tama asiakaslahtoisyys maarittda Reli-

compin ydin-, tuki- seka avainprosessit.

3.2.1 Ydinprosessit

Relicompin asiakkaisiin liittyvat ydinprosessit ovat:

e Tarjouslaskentaprosessi. Yrityksessa tarjouslaskennan suorittaa myynti-
tiimi. TA&man prosessin tuotos on vastaus asiakkaan tarjouspyynt6on uuden
tuotteen valmistuksesta, hinnoittelusta seka toimitusajoista. Tarjouslaskenta-
prosessista muodostuu myos valmistettavan tuotteen tuoterakenne yrityksen

ERP-jarjestelméan tuoterekisteriin.

e Tuotannonsuunnitteluprosessi. Osa Relicompin tuotannonsuunnittelupro-
sessia on tilaustenkasittely ja sen tuotos on tilausvahvistus asiakkaalle. Vah-
vistuksesta kay ilmi, mita on tilattu, kuinka paljon on tilattu, mika on tilauksen
toimituspaiva seka tilauksen hinta. Tilausvahvistuksen tarkoitus on toimia
apuna asiakkaalle oman toimintansa suunnittelemiseen. Itse tuotannonsuun-

nittelun tuotos on valmistusaikataulu tuotannolle.

e Valmistusprosessi. Tuotteiden valmistus kuuluu tarkeimpiin ydinprosessei-

hin Relicompin organisaatiossa. Koska omia tuotteita ei ole, kaikki valmistus
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tapahtuu asiakaslahtoisesti, korostaen laadun valvonnan tarkeytta seka si-

sdista ja ulkoista toimitusvarmuutta. Valmistusprosessista vastaa tyénjohto.

Toimitus/lahetysprosessi. Toimitus/lahetysprosessi kertoo lopullisen ulkoi-
sen toimitusvarmuuden yhdessa valmistusprosessin kanssa. Prosessin vas-
tuulla on jarjestaa valmiina olevien tuotteiden kuljetus oikeana ajankohtana

asiakkaalle. Toimitus/lahetysprosessista vastaa tyonjohto.

3.2.2 Tukiprosessit

Relicompin toiminnassa ydinprosesseja taydentavat seuraavat tukiprosessit:

Katselmointiprosessi. Liittyy tarjouslaskentaprosessiin, mikali kyseessa on
monimutkainen tuoterakenne, yritykselle valmistusmenetelmiltdan uudenlai-
nen tuote tai tuotteella on merkittdva vuotuinen menekki. Katselmoinnissa
selvitetd&n, mitd tuotannolta vaaditaan valmistuksen, tarvittavan kapasiteetin
ja mahdollisten rekrytointien seka alihankintapalveluiden osalta. Relicompin
nakokulmasta katselmointi on tarkea prosessi, kun suunnitellaan uusien, var-

sinkin suurempien tuotekokonaisuuksien tuotantoon saattamista.

Tuoterekisteritietojen hallinta. Tarke& osa tuotannonsuunnitteluprosessia
on tuoterekisterin hallinta. Tuoterekisteri pitaa sisallaan kaikkien nimikkeiden
valmistus-, materiaali-, hinta- ja varastonhallintatiedot, revisiomuutosten hal-
linta yhtena tarkeimpana osa-alueena. Tuoterekisteria paivittaa tarpeen tul-

len myds myynti- ja ostohenkilostd.

Hankinta. Relicompin hankintaprosessiin kuuluu materiaalien, ostokompo-
nenttien ja alihankintapalveluiden hallinta. Paavastuu kuuluu ostajalle, mutta
myds lahettdmo seka tuotannonsuunnittelu tekevat joitakin alihankintapalve-

luiden ostotilauksia.
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Laadun varmistus. Relicompin laadunvalvonta tapahtuu standardien ja laa-
tujarjestelmien mukaista toimintaa noudattamalla ja vastuuhenkilona on laa-
tupaallikkd. Sisaista toimintaa on pyritty standardoimaan erilaisilla tydmenet-
telyohjeilla ja toiminnan seuraamista valvotaan esimerkiksi sisaisilla auditoin-
neilla. Myds yrityksen alihankkijoilta ja toimittajilta odotetaan tasaista laatua.
Alihankkijoita auditoidaan saanndllisesti ja kannustetaan jatkuvaan paranta-

miseen.

Laskutus. Yrityksen laskutusprosessista vastaa taloushallinto ja taman pro-

sessin syotteena toimii asiakkaalle toimitetusta tilauksesta ajettu lahete.

3.2.3 Avainprosessit

Relicompin menestymisen ja suoriutumisen kannalta kriittisia avainprosesseja yri-

tykselle ovat esimerkkin& seuraavat prosessit:

Valmistusprosessi. Koska yritys toimii tdysin alihankkijana, asiakkaan kan-
nalta on tarkeda sujuva valmistusketju. Tuotannon mydhastyminen aiheuttaa
lahes poikkeuksetta, jollain tasolla, asiakkaalle oman toimintansa uudelleen-
jarjestelya. Taman johdosta asiakkaalta saapuvat tiedustelut tai vaatimukset

aiheuttavat uudelleen jarjestelya myos Relicompin tuotannossa.

Tuotannonsuunnitteluprosessi. Jotta tuotannon ja edella mainitun valmis-
tusprosessin on mahdollista pysya aikataulussa, tuotannonsuunnittelupro-
sessilta edellytetaan onnistumista. Mikali tbéiden ajoitus tuotantoon ei ole ka-
pasiteetin sallimissa rajoissa, seuraa ongelmia tuotannon suoriutumisessa.
Myds nopea informointi asiakkaalle tilanteiden muuttumisesta seka asiak-
kailta tulevien toiveiden valittaminen tuotantoon on suuressa osassa tuotan-

nonsuunnitteluprosessissa tuotannon sujumisen ja hallinnan kannalta.

Toimitus/lahetysprosessi. Kyseinen prosessi on suoraan sidoksissa toimi-
tusvarmuuteen niin Relicompin kuin my6s asiakkaan ndkodkulmasta toimitta-

jan suhteen.
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3.2.4 Relicomp Oy prosessikartta

Kuviossa 19 on esitettynéd Relicomp Oy:n prosessit, kayttdéen JUHTA JHS-152 suo-
situksen mukaista prosessien kuvaustasoa 1: prosessikartta. Prosessikartta havain-
nollistaa tuotannonsuunnitteluprosessin sijoittumisen ydinprosessina Relicompin

organisaation toimintaan.
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=] = STRATEGINEN JOHTAMINEN ' =

SISV — f
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Kuvio 19. Relicomp Oy:n prosessit.
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4 TUOTANNONSUUNNITTELUPROSESSI

4.1 Prosessikuvauksen kayttotarkoitus

Relicompin tuotannonsuunnitteluprosessin kuvaus paatettiin tehda todentamaan
sen soveltuvuusaste yrityksen toimintamalliin seka osoittamaan mahdollisia proses-
sin epakonhtia ja parannuskohteita. Prosessikuvauksen mallintamisen ajateltiin myos
tuovan lisdarvoa myohemmin tdssé opinnaytteessa esiteltavaan benchmarking-osi-
oon, jossa yrityksen toimintaa tuotannonsuunnitteluprosessin osalta vertaillaan tois-
ten organisaatioiden toimintaan. Taman prosessikuvauksen voidaan myos ajatella
soveltuvan tyénopastustilanteessa tyténopastajalle pohjaksi, loogisen tyon etenemi-

sen havainnollistamiseksi.

4.2 Kuvaustapa ja kuvausvalineet

Tama prosessikuvaus paatettiin toteuttaa JUHTA JHS-152 suosituksen, kuvausta-
son 3: prosessin kulku, mukaisesti. Taméa kuvaustaso tuo esille Relicompin tuotan-
nonsuunnitteluprosessin kaikki toiminnot sek& havainnollistaa sidosryhmien liitokset

ja toimintojen véaliset organisaatiorajat liittyen kyseiseen prosessiin.

Prosessikuvauksen visuaalinen puoli paatettiin toteuttaa Bizagi Modeler -ohjelmis-

tolla (http://www.bizagi.com), joka on tarkoitettu prosessikaavioiden laatimiseen ja

prosessien mallintamiseen. Bizagi Modeler -ohjelmisto hyodyntdd BPMN-maarityk-
sen mukaisia symboleja apuna prosessikaavioiden mallintamisessa. Muita kuvaus-
valineitd ovat JUHTA JHS 152 suosituksen mukaiset perustietolomake (liite 1) ja

toiminnot-taulukko (liite 2).

4.3 Tuotannonsuunnitteluprosessin kuvaus

Relicomp Oy:n tuotannonsuunnitteluprosessin kuvaaminen aloitettiin taydentamalla

tiedot perustietolomakkeeseen. Taméan jalkeen mallinnettiin prosessikaavio Bizagi


http://www.bizagi.com/
http://www.bizagi.com/
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Modeler -ohjelmistolla. Prosessikaaviomallinnuksen perusteella taytettiin Relicom-
pin tuotannonsuunnitteluprosessista toiminnot-taulukko, jossa esitetaan lyhyesti
tuotannonsuunnitteluprosessin sisaiset toiminnot, tehtévat, toimijat ja tuotokset.

4.3.1 Tuotannonsuunnitteluprosessin perustiedot

Relicomp Oy:n tuotannonsuunnitteluprosessin perustiedot esitettyna perustiedot lo-

makkeella (kuvio 20).

1| Prosessm num Tuotannonsuunnitteluprosessi
2 Kuvauksen laatya ja )
laadimapiii\":inﬁézéi Mikko Salo 12.3.2019
3 Kuvauksen hyviksyji ja
hyviksymispaivamaari Petri Muurinaho 13.3.2019
S
4 eTS100UMETO Ver 13
5 | Prosessin tarkoitus Tilausvahvistus asiakkaalle. Tuotannon aikatauluttaminen.
6 Prosessin omistaja Tuotannonsuunnittelija
7 Prosessin mallintajat ja
mallinnuspiivimasrs Mikko Salo 11.3.2019
g P in lahtotila . ) .
rosessin faiotranne Asiakastilaus/materiaaliennuste.
9 Prosessm lopputilanne Tuotantosuunnitelma/aikataulu, tilausvahvistus asiakkaalle.
10 | Prosessin asiakkaat Yrityksen asiakkaat, yrityksen tuotanto.
11 | Prosessin sidosryhmit Hankinta, myynti.
12 | Prosessin asiakkaiden Asiakkaalle tilausvahvistus sovitun aikataulun mukaisesti, tilauksen
tarpeet ja vaatimukset saavuttua. Asiakkaan informeinti. Tuotannolle valmistettavan tuotteen
valmistusaikataulut ja -dokumentit.
13 | Prosessin menestystekijat | Oikea tuotannon tilan kartoittaminen. Onnistunut tuotannon kuormitus
vapaseen kapasiteettiin nahden.
14 | Prosessin muftarit Tuotannon kuormituksen taso vapaaseen kapasiteettiin nahden.
15 | Prosessin keskeiset
resurssit ja muut Meljd tuotannonsuunnittelijaa, vastuualueina nimetyt asiakkuudet.
volyymitiedot Tuotannonohjausjarjestelma (ERP).
16 | Prosessin ohjaus ja . ; L .
kehittimismenetiely O_hjaus tuotannonsuu nnittelutiimin sisalla. Ongelmanratkaisu
- ylikuormitustilanteissa.
17 | Rajapinnat muihin . . - .
Japunal mu Hinta- ja tuoterakennepaivitykset myyntiosaston kanssa. Tarpeet
prosesseihin - e . : )
osto-komponenteille ja alihankintapalveluille ostajan kanssa.

Kuvio 20. Perustietolomake.
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Asiakkaalta saapuva tilaus tai materiaaliennuste toimii tuotannonsuunnitteluproses-
sille selkeana syotteend, josta prosessi saa alkunsa. Prosessin lopettaa tilausvah-
vistuksen toimittaminen asiakkaalle, joka on prosessin tuotos. Relicompin tuotanto-
ja valmistusprosessit liittyvat tuotannonsuunnitteluprosessiin sisaisena asiakkaana,
joten voidaan ajatella, ettd tuotannonsuunnitteluprosessilla on toinenkin hyvin tar-
ked tuotos eli tuotantosuunnitelma/-aikataulu. Tama toimii syotteena varsinaiselle

tuotteiden valmistusprosessille.

Tuotannonsuunnitteluprosessin sidosryhmia Relicompin organisaatiossa ovat
myynti seka hankinta. Myyntiosasto osallistuu tuotannonsuunnitteluprosessiin, mi-
kali tulee tarve luoda uusia tai paivittda vanhoja tuoterakenteita. Myynnin vastuulla
on myos tuotteiden hinnoittelu. Hankinnan osuus tuotannonsuunnitteluprosessissa
on tuotannon kuormituksen jalkeisien, mahdollisten ostokomponentti- ja alihankin-
tapalvelutarpeiden tayttaminen. Hankinta ja tuotannonsuunnittelu kommunikoivat
keskenaan, mikali alihankkijoilta tai toimittajilta saapuu poikkeava toimitusvahvistus

tuotantoaikatauluun ndhden.

Relicompin tuotannonsuunnitteluprosessiin kytkoksissa olevat asiakasvaatimukset
ja -tarpeet ovat ensisijaisesti kiinni tilausvahvistuksen toimittamisessa sovitulla ai-
kavalilla asiakkaalle. Asiakaskontakteja pidetaan ylla koko tilaus-toimitus-ketjun ai-
kana, mikali suunnitelmiin tulee muutoksia. Edella mainittua yhteydenpitoa yllapide-
ta&n niin Relicompin kuin asiakkaidenkin puolelta. Kyse voi olla toimitusaikataulujen

muutoksista tai asiakkaan tarpeesta muuttaa tilauksen tietoja.

Prosessin menestystekijoihin lukeutuu tuotannon kuormitustilan tiedostaminen ja tu-
levan kuormitustason ja vapaan kapasiteetin arviointi. Tulevan arviointiin hyédynne-
tdan mm. aikaisemmin mainittuja, asiakkailta saatavia materiaaliennusteita. Talla
hetkellad ainut keino mitata tuotannonsuunnitteluprosessia on verrata kuormituksen

tasoa asetettuun kapasiteettiin nahden.

4.3.2 Tuotannonsuunnitteluprosessin toiminnot

Relicomp Oy:n tuotannonsuunnitteluprosessin toiminnot esitettyn& toiminnot-taulu-

kossa (kuvio 21).
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Tuotannonsuunnitteluprosessi

Osaprosessi

Toiminnot

Tehtdvit

Toimijat

Tulostila/suoritteet

Tilaustenkasittely

Tilauksen vastaanotto

Tulostaa tilauksen tilauspostista tai
asiakkaan verkkoportaalista.

Tuotannonsuunnittelija

Tulostettu tilaus

Tilaustietojen tarkistus

Tarkistaa, etta tilaustiedot riittavat
kasittelyd varten

Tuotannonsuunnittelija

Tilaus kasiteltavissa

Tuoterakenteiden ja
hintojen tarkistus

Tarkistaa, ettd tuoterakenteet ja
hinnat vastaavat tilauksella oleviin.
Myynti paivittad tarvittaessa tiedot
oikeiksi.

Tuotannonsuunnittelija

Tuoterakenteiden
kuranttius

Tarvittaessa
tuoterakenteiden ja
hintojen paivitys

Paivittda muuttuneet tiedot yrityksen
tuoterekisteriin.

Myyntipaallikko

Tuoterakenne ajantasalla

Karkeakuormitus

Luo tilauksen ERP-
jarjestelmain.

Sydttaa tilauksen tiedot yrityksen
tilauskantaan.

Tuotannensuunnittelija

Tilauskanta

Kapasiteetin
tarkistaminen.

Varmistaa ettd kapasiteetti riittda

Tuotannonsuunnittelija

Tilauksen toimituspaiva

Hienokuormitus

Tuotannon aikataulutus

Ajoittaa tuotannon tydvaiheet

Tuotannonsuunnittelija

Tuotantoaikataulu

Dokumentit tuotantoon

Tulostaa tyomadrdimet seka
valmistuskuvat tuotantoa varten

Tuotannonsuunnittelija

Tyokortit

Ostokomponenttien ja -

palveluiden hankinta.

Tilaa tarvittaessa osto-osat ja
alihankintapalvelut.

Ostaja

Materiaalivaraus

Tarvittaessa uudelleen
kuormitus.

Kapasiteetista tai alihankinnasta
johtuvista syista tuotannon uudelleen
ajoitus.

Tuotannonsuunnittelija

Tuotantoaikataulu

Tilausvahvistus

Tilausvahvistuksen
tulostaminen

Tulostaa tilausvahvistuksen ja
tarkistaa tiedot

Tuotannonsuunnittelija

Valmis tilausvahvistus

Tilausvahvistus asiakkaalle

Toimittaa tilausvahvistuksen
asiakkaalle

Tuotannensuunnittelija

Tilausvahvistus
asiakkaalle

Kuvio 21. Toiminnot-taulukko.

Tilausten kasittely. Tilausten kasittely alkaa tilauksen tulostamisella paperimuo-
toon. Tilaukset voivat tulla asiakkaalta suoraan tilaussahkdpostiin tai tuotannon-
suunnittelija noutaa ne itse asiakkaan verkkoportaalista tilausilmoituksen saavuttua

sahkopostitse.

Tilaukselta tulee tarkistaa, etta siita |6ytyy kaikki tarvittavat tiedot: tilattavat nimik-

keet, kappalemaarat, toimituspaivat seka toimitusosoitteet.

Tilattavista tuotteista tulee tarkastaa, etta yrityksen tuoterekisterin tiedot tasmaavat
tilauksella oleviin tietoihin, littyen voimassaoleviin tuoterevisioihin ja -hintoihin. Mi-
kali tiedot ovat puutteellisia ja tarvitaan tyOaika- tai hintamuutoksia tuoterekisteriin,

tehdaan ilmoitus myyntipaallikdlle, joka paivittaa tiedot oikeiksi.
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Karkeakuormitus. Tilauksen tiedot syotetaan yrityksen ERP-jarjestelmaan, jolloin
tilaus kirjautuu yrityksen tilauskantaan. Tilauskantaan luodusta tilauksesta tulee tar-
kistaa, ettd seuraavat tiedot ovat oikeat: asiakas, tuotteet, kappalemééarat, hinnat,
toimituspaiva, toimitusosoite seka tilauksen viitetiedot.

Tilauksen luomisen jalkeen tulee tarkistaa tuotannon kapasiteettitilanne ja tehda ar-
vio, voidaanko tilaus toimittaa pyydettyna toimituspaivana. Tarvittaessa muutetaan

tilaukselle toimituspaiva.

Mikali tilauksen tuotteet toimitetaan suoraan varastosta ilman tilaukselle kohdistu-
vaa valmistusta, tulee tarkistaa tuotteiden varastosaldo ja tehda arvio siité4, onko

tilauksen toimituspaiva mahdollinen.

Hienokuormitus. Karkeakuormituksen jalkeen valmistettavat tuotteet tulee ajoittaa
tuotannon tyovaiheille kapasiteetin sallimissa rajoissa (tilausohjautuva tuotanto).
Hienokuormitusprosessissa varmistuu tuotteen/tuotteiden valmistumispéaiva. Mikali
tilauksen tuotteet toimitetaan varastosta, tulee tehda uuden erén valmistuspaatos
siséisesta tydsta tuotantoon (varasto-ohjautuva tuotanto) varastosaldojen ja mate-

riaaliennusteiden perusteella.

Hienokuormitusprosessin jalkeen tulee tulostaa kaikki tarvittavat dokumentit tuotan-
toon valmistusta varten. Dokumenteista tulee kayda ilmi kaikki tuotteen valmistuk-
seen liittyvat tyovaiheet, tydvaiheiden aikataulut, valmistusméaarat seka tuotteen val-

mistuskuvat.

Mikali tuotteen valmistukseen liittyy ostokomponentteja tai alihankintapalveluja, toi-
mitetaan tieto yrityksen ostajalle. Ostotarpeet nakyvéat oletuksena varauksina yrityk-
sen ERP-jarjestelmassa. Poikkeustapauksissa tulee kuitenkin kommunikoida osta-
jan kanssa. Mikali aikatauluihin tulee muutoksia ostonimikkeiden takia tai asiakkaan
pyynnosta, tulee tehda tarvittaessa uudelleenkuormitus ja dokumenttien paivitys.

Tilausvahvistus. Prosessin paattda asiakkaalle toimitettava tilausvahvistus seka
alkuperaisen tilauksen arkistointi. Ennen vahvistuksen toimittamista tulee varmistua
tietojen oikeellisuudesta. Alkuperainen tilaus tulee arkistoida mahdollista tarkaste-

lua varten.
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Kuviossa 22 mallinnettuna Relicomp Oy:n tuotannonsuunnitteluprosessi Bizagi Mo-

deler -ohjelmistolla.

2 Vastaanottaa
K
% ] tilausvahvistuks
2 tlauksen, en.
2
Toimittaa
Luo tilauksen Tulostaz o
jarjestelmasn - dokumentit - ... Tybmis- e
2 Karkeakuormitus. tustantoon. S 0es
]
E
g Vastaanottaa 1
tilauks
7 |3 Tarkison e
8 |2 dokumentit - - -y Tyomés-
w z tilaustiedot, réimet
2 |2 tuotantoon.
e |2 tucterakentezt ja udellcen
13 hintatiedot. ~ ity
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Kuvio 22. Relicomp Oy:n tuotannonsuunnittelun prosessikaavio.
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5 BENCHMARKING-VERTAILU

5.1 Yritysvierailu, Xxx

Helmikuussa 2019 toteutettiin yritysvierailu Relicompin asiakkaan, yritys Xxx:n toi-
mipisteelle. Vierailun tarkoitus oli tutustua asiakkaan tuotannonsuunnitteluproses-
siin ja peilata sitd oman yrityksen toimintaan. Relicompilla on kaytdéssaan kyseisen
yrityksen tietyille alihankkijoilleen tarjoama materiaaliennuste. Kyseista ennustetta
kaytetaan hyodyksi etenkin isompien tuotekokonaisuuksien valmistuksen ohjaami-
sessa. Ennustetta hyddynnetdan myds Relicompin johto budjettilaskentaan ja
myyntilukujen ennustamiseen. Edella mainitusta syysta vierailun aikana kasiteltiin

myOs materiaaliennusteen syntya ja siihen vaikuttavia asioita.

Vaikkakin tdssad tapauksessa on kyse asiakas-toimittaja-suhteesta seka kahdesta
erilaisesta ja eri kokoluokan tuotannosta, vertailukohteita 16ytyi yritysten valilla yllat-

tavankin samankaltaisista tuotannonohjauksen periaatteista.

5.1.1 Karkeakuormitus

Tuotannonsuunnitteluprosessi lahtee molemmilla yrityksilla likkeelle samankaltai-
sesta asiakaslahtoisesta syotteesta. Yrityksen Xxx tapauksessa syote koostuu suo-
rista asiakastilauksista seka tarjouskyselyista, jotka voidaan mieltda eraanlaisina
myyntiennusteina. Relicompin tuotannonsuunnitteluprosessi saa alkunsa niin ikaan

asiakastilauksista seka asiakkailta saaduista materiaaliennusteista.

Karkeakuormitustapahtuman ero yritysten valilla tuotannonsuunnittelijan nakékul-
masta on se, etta yrityksen Xxx tapauksessa karkeakuormitustiedot tulevat konser-
nitasolta, kun taas Relicompin karkeakuormituksen suorittaa tuotannonsuunnittelija.
Tahan liittyy myds yrityksen Xxx SOP-prosessi, jolloin valmistuspéétoksia tehdaan
myos sisaisella tarpeella. Taté toteutetaan myos Relicompilla, mutta paljon pienem-
mall& mittakaavalla. Yrityksen Xxx SOP-prosessiin kuuluu tdrkeana osana tuotanto-
ohjelman uudelleen tarkastelu kerran kuukaudessa, jolloin tehdaan myos siséiset

paatokset laitealoituksista. Edella mainitut seikat ovat tarkeitd mainita tassa, silla
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yrityksen Xxx SOP-prosessin tuotoksena on toimittajillekin saatavana oleva materi-
aaliennuste. Relicompilla on ajateltu mahdollisuutta siirtda asiakkailta saatavat en-
nusteet yrityksen tilauskantaan ennusteriveiksi varaamaan kapasiteettia. Tata voi-
daan verrata yrityksen Xxx sisédiseen paatokseen laitealoituksista tilanteessa, jossa

Relicompille toteutunut tilaus korvaisi kapasiteettia varaavan ennusterivin.

5.1.2 Hienokuormitus

Hienokuormituksesta vastaa molemmissa yrityksissa tuotannonsuunnittelija. Erona
se, etta yrityksessa Xxx tuotannonsuunnittelijoita on vain yksi. Yrityksessa Xxx tuo-
tannon hienokuormittaminen tapahtuu kerran kuukaudessa ja kuormitus tehdaan
kuudeksi kuukaudeksi eteenpdain. Relicompin tapauksessa hienokuormitusta teh-

daan paivittain saapuvien tilausten tai varastosaldojen muutosten johdosta.

Yrityksessa Xxx hienokuormitettavat rakenteet purkautuvat todellisiksi tarpeiksi
vasta kun SOP-prosessissa on tehty paatos laitealoituksista. Tama siita syysta, etta
lopputuotteeseen voi liittya asiakkaan valitsemia variaatioita tai optioita. Kuitenkin
tuotannonsuunnittelijalle jd& vain yksi tuotantotapahtuma ajoitettavaksi: tuotteen
loppukokoonpano. Loppukokoonpanon vaatimien komponenttien riittavyys ja oikea-
aikainen saapuminen on ostohenkiloston vastuulla. Relicompilla tuotannonsuunnit-
telijat ajoittavat hienokuormitustapahtumassa kaikki tuotannon tydvaiheet, jotka liit-

tyvat kuormitettavaan lopputuotteeseen.

Merkittavin ero yritysten valilla hienokuormitustapahtumassa on kuormitettavien ni-
mikkeiden maara. Yrityksessa Xxx tuotannonsuunnittelija kuormittaa ja ajoittaa ti-
lanteesta riippuen 25-60 laitteen loppukokoonpanoa kuukaudessa tehden tarvitta-
essa hienosaatoa yksittaisten laitteiden tydaikatauluille. Relicompilla hienokuormi-

tettavien rakenteiden maara kuukaudessa on useita tuhansia.

5.1.3 ERP-jarjestelma

Molemmilta yrityksilta 16ytyy ERP-jarjestelmasta tdiden kuormittamisen kannalta sa-

mankaltaiset oleelliset tiedot ja toiminnot, esimerkiksi
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e tehdaskalenteri

e resurssikalenteri

e kapasiteettitiedot

e tuotannon resurssit

e kuormituksen suunniteltu kesto,
e tuotannon kuormitustason tila

e yrityskohtaisesti ostokomponenttien ja -palveluiden hinnat ja hankinta-ajat.

Yrityksen Xxx kaytdéssa ERP-jarjestelman ohella on erillinen ohjelmisto téiden hie-
nokuormitusta varten. Vertailun kannalta tilanne on taysin sama, kuin mita Relicomp
tavoittelee aikaisemmin mainitun Delfoi Planner -ohjelmiston kayttoonottoa ajatel-

len.

5.1.4 Tuotannon seuranta

Tuotannon tilan seuranta yritysten toimintatapoja vertailtaessa eroaa toisistaan
enemman kuin muut tuotannonohjauksen toimintatavat. Yrityksessa Xxx tuotannon
aikataulussa pysyminen perustuu suurilta osin toimittajien kykyyn pysya toimitusai-
kataulussa. Tarvittaville komponenteille on annettu materiaaliennakko, jonka joh-
dosta kolme paivaa ennen kuormituksen alkua tarkistetaan, voidaanko tyo aloittaa.
Mikali toimittajilta saadaan tietoa suunnitelmista poikkeaviin toimituksiin, tehdaan

tuotannossa uudelleen ajoitusta.

Relicompin tuotannon tilan seuranta tapahtuu tyéjonoja seuraamalla yrityksen ERP-
jarjestelmasta. Tyodjonosta loytyy aikataulutettuna jokainen tuotannossa tapahtuva
tyovaihe, jolloin tuotannon aikataulussa pysymisen edellytys on noudattaa tyo-

jonoissa olevaa valmistusaikataulua.

Molemmilla yrityksilla esiintyy tuotannossa tilanteita, jolloin kapasiteettia tarvitaan
lisaa tai sité on jollain resurssilla "likaa” vapaana. Yrityksen Xxx toimipisteen kuulu-
essa isompaan konserniin myos yhteistydkumppaneita on useita. Tamé& mahdollis-
taa yrityksen laheisyydessa olevien valittujen toimittajien operoinnin satelliittipis-
teend yritykselle, joista toimitetaan moduulikokoonpanoja tai toimitetaan jopa loppu-

kokoonpanoja. Naille satelliittipisteille voidaan kapasiteetin loppuessa siirtdé toita
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tai vapaana olevan kapasiteetin tayttamiseksi pisteilta voidaan myds kotiuttaa toita
kuormituksen tasaamiseksi. Yrityksen Xxx tapauksessa tavanomainen syy tarpeelle
tasata kuormitusta muodostuu asiakkailta saapuneista tilausten muutoksista. Tuo-
tannon kuormitusta tasataan myds jonkin verran ty6ajan joustoilla, maaraaikaisella

tyovoimalla seka erilaisilla lomajarjestelyilla.

Relicompin tuotannon kuormituksen tasaamista on tehty paaosin ty6ajan joustoilla,
ylity0o- seké lomajarjestelyilla sekd maaraaikaisella tydvoimalla. Osa yrityksen tuo-
tannon kuorman tasaamisesta voidaan hoitaa tyontekijoita siirtamalla eri tydtehta-
vien valilla tarpeen mukaan. Viime vuosien kasvun myétéa myds Relicomp on solmi-
nut yhteistydsopimuksia ja hankkinut alihankkijoita, joille on siirretty osa valmistuk-

sesta.

5.1.5 Tuotanto ja tuoterakenteet

Tuotannonohjauksen kannalta yrityksen Xxx ja Relicompin tuotannot ovat hyvin eri-
laisia. Relicompin tuotanto perustuu valmiin tuotteen koko valmistusketjun hallin-
taan niin loppukokoonpanoissa kuin osavalmistuksessakin. Yrityksen Xxx tuotanto
perustuu sen sijaan toimittajien valmistamien komponenttien hyddyntamista laitteen
loppukokoonpanossa. Mainittakoon, etta yrityksen Xxx tapauksessa loppukokoon-
panot ovat suuria kokonaisuuksia, joihin liittyy esimerkiksi moottori-, hydrauliikka- ja

sahkdasennuksia.

Relicompin tuotanto on kaytannossa taysin funktionaalinen erilaisten tyévaiheiden
toteutuessa omilla osastoillaan. Yrityksen tuotanto on muotoutunut tdhan tyyppiin
lukuisten valmistettavien nimikkeiden maaran seka pelkkaan alihankintatdiden te-
kemiseen perustuvan tuotannon johdosta. Yritys Xxx valmistaa tuotannossaan pelk-
kien omien tuotteiden loppukokoonpanoja, jolloin osa- ja komponenttivalmistus on
siirretty alihankkijoille ja toimittajille. Tamén johdosta tuotantoa voidaan ohjata solu-

ja linjatyyppisesti.

Molemmissa yrityksissa kasitelldadn tuotannonohjauksen kannalta monimutkaisia
tuoterakenteita. Yrityksen Xxx laitekokonaisuudet tarvitsevat lukuisia osia ja kom-

ponentteja seka tekniikkaa toimittajia ollessa useita jopa yhta laitetta kohden. Taméa
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aiheuttaa omat haasteensa kokoonpanojen suunnitelmallisen aloittamisen kannalta.
Relicompin tuoterakenteet muodostuvat haasteelliseksi kaiken valmistus- ja materi-
aalitietojen kautta, kun suurimpia rakenteita kuormitettaessa tuotantoon aikataulu-
tettavien ty6vaiheiden maara voi olla jopa satoja ja vaiheet ovat riippuvaisia toisis-

taan.

Yrityksessa Xxx kuormituksen ajoittaminen on verrattaen helppoa, mutta haasteet
esiintyvat materiaalin riittavyyden varmistamisessa ja seurannassa. Relicompilla
tuotannon kuormitus ja aikatauluttaminen on ty6lasta, mutta tyén etenemisen seu-

ranta helpohkoa johtuen valmiin tuotteen koko valmistusketjun hallitsemisesta.

5.1.6 Materiaaliennusteet

Kuten aikaisemmin mainittiin, yksi yrityksen Xxx SOP-prosessin tuotoksista on ma-
teriaaliennuste. Kyseinen ennuste on tarkeé tyokalu yrityksen ostohenkilGstolle,
mutta myos osalle yrityksen toimittajista ennuste tarjoaa suuren avun tuotantoa

suunniteltaessa.

Yritysvierailun aikana selvisi joitain tarkeitd asioita yrityksen tarjpamasta ennus-
teesta, jotka eivat aikaisemmin olleet Relicompin tiedossa. Kyseinen materiaalien-
nuste paivittyy joka yo ja ennusteelta poistuvat ne rivit, jotka toimittaja on toimittanut
ja jotka yrityksen Xxx varastossa on kirjattu vastaanotetuksi. Edella mainitusta asi-
asta voidaan paatelld, etta mikali tarkastellaan kuluvasta hetkesté aikaa eteenpain,
osa ennusteella nakyvista tarpeista on jo toimittajalla tilauskannassa saapuneen ti-
lauksen muodossa. Tama on valilla aiheuttanut poikkeavia myyntilukuja, kun on ver-

rattu paattyneen kuukauden toteutuneita lukuja ennusteella olleisiin lukuihin.

Relicompilla on myos havaittu tilanteita, joissa ennusteella olevan tarpeen mukaan
on tehty valmistusp&étds, mutta tilausta ei ole tullutkaan ennusteen osoittamalla ta-
valla. Naissa tapauksissa on saattanut olla kyse osista, joista loppuasiakas voi valita
optiona sopivimman tilaamaansa laitteeseen. Ennusteella luonnollisesti nakyy me-

nekkia néille osille ennen kuin loppuasiakas paattaa, milla optioilla laite varustellaan.
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On myds mahdollista, ettd juuri ennen yrityksen Xxx siséista paatosta laitevalmis-
tuksen aloittamisesta, asiakas peruu laitetilauksen tai edella mainitut optiopaatokset

eivat ole viela selvilla, jolloin laitealoitus siirtyy.

Materiaaliennusteella saattaa myds olla hetkellisesti "kaksoisvaraus”, mikali kuormi-
tuksen tasaamiseksi toita on siirretty aikaisemmin mainittuihin satelliittipisteisiin.
Tama saattaa aiheuttaa tilanteen, jossa siirretyn tyén vaatimille osille nakyy tarve

seka yrityksen Xxx etta satelliittipisteen tuotantoon.

5.2 Delfoi Planner: kdytannon esimerkki

Tammikuussa 2019 Relicompille tuli mahdollisuus kayda tutustumassa yrityksessa
Xxx Delfoi Planner -ohjelmiston kayttéon. Kyseisella yrityksella on ollut jarjestelméa
kaytossa jo kymmenen vuotta sen ollessa hankintahetkella yksinkertainen korvaaja
Excel-taulukolle, jolla ohjattiin tuotantoa. Kyseinen yritys on tAman kymmenen vuo-
den ajan paivittanyt Delfoi Planner -ohjelmistoaan tasaisin véliajoin erilaisin lisdosin
nykymuotoonsa. Koska Relicomp Oy:ssé oli vierailuhetkella tehty jo paljon Delfoi
Planner -ohjelmiston koekayttoa, oli tama hyva tilaisuus haastatella jo kokenutta
kayttajaa seka tehda havaintoja, kuinka ohjelmistoa sovelletaan erilaisen tuotannon

ohjaamiseen.

5.2.1 Tavoite

Yrityksen Xxx tavoite Delfoi Planner -ohjelmistoa hankittaessa oli alusta asti tuotan-
nonsuunnitteluprosessin helpottaminen ja nopeuttaminen, silla kyseisessa yrityk-
sessa tehdaan tuotantosuunnitelma pidemmalle aikavalille, jolloin Excelin ty6kalulla
tydskenneltaessa prosessi oli ty6las ja vei verrattaen paljon aikaa. Yrityksen tuotan-
nonsuunnittelijaa haastatellessa kéavi selkeésti ilmi, etta Delfoi Planner -ohjelmistolla
on saavutettu asetettu tavoite ja tuotannonsuunnitteluprosessi on nopeutunut huo-

mattavasti.

Relicompilla on useampi tavoite Delfoi Planner -ohjelmiston kayttéonottoa ajatellen:
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Kapasiteetin ylikuormituksen estaminen. Relicomp Oy:n tuotannonsuun-
nitteluprosessin nykytoiminnan suurimpia ongelmakohtia on tuotannon kapa-
siteetin ylikuormittamisen mahdollisuus johtuen useamman tuotannonsuun-
nittelijan yhtaaikaisesta tyoskentelysta seka nykyisestd ERP-jarjestelmasta.
Delfoi Planner ei salli hienokuormitustilanteessa annetun kapasiteetin yli-

tystd, vaan ajoittaa tyot vapaana olevien resurssien mukaan.

Tuotannonsuunnitteluprosessin optimoiminen. Tavoite perustuu Delfoi
Planner -ohjelmiston my6té yrityksen tuotannonsuunnitteluprosessin auto-
matisoinnin tason nostamiseen. Kun ohjelmisto tekee laskentaa ja aikataulu-
tusta kaytdossa olevan kapasiteetin ja tuotannon resurssien sallimissa ra-
joissa, véhenee manuaalinen tydvaiheiden ajoituksen hienosdaté huomatta-
vasti. Nykytoimintamallilla kuormituksen tasaaminen viikkotasolla onnistuu

hyvin, mutta tahtotila on paasta sujuvaan kuormitukseen paivétasolla.

Tuotannon lapimenoaikojen Ilyhentaminen. Koska Delfoi Planner laskee
kaytdssa olevista resursseista parhaan mahdollisen reitin tyon lapiviemiseksi
ilman Kiinteita limitysaikoja, on selvaa, etta tavoitellaan tuotannossa téiden
nopeampaa lapivientia. Tavoitteena on tila, jolloin oikeat asiat tapahtuvat tar-

peeseen.

Vélivarastojen pienentdminen. Edelliseen tavoitteeseen liittyen tulisi lyhen-
taa tyovaiheiden vélisid odotusaikoja. Nyt on kartoitettu, ettd Relicompilla on
paljon rahaa kiinni KET-varastossa ja varastointi vie paljon tilaa tuotantoti-

loista.

Toimitusvarmuuden parantaminen on yksi tarkeimmista tavoitteista. Tuo-
tannon myohastyminen aiheuttaa usein ylimaaraisia toimenpiteita, jotka ve-
nyttavat tuotannon lapimenoaikoja entisestaan. Mygds sisainen toimitusvar-
muus on merkittdva parannuskohde ja tahan on ajateltu saatavan apua Del-
foi Planner -ohjelmistolta. Tasta hyvana vertauskohteena on yritys Xxx 99-

100 prosentin toimitusvarmuudellaan.
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5.2.2 Ohjelmiston raataldinti/yksilointi

Delfoi Planner, kuten valtaosa muistakin ohjausjarjestelmista, raataloidaan kayt-
téonottavan yrityksen tarpeiden mukaisesti. On tavanomaista, etta nykypaivana oh-
jausjarjestelmiin on saatavana lukuisia eri toimintoja, joista organisaatio voi vali-
koida sopivimmat omaa kayttéa ja toimintatapaansa ajatellen. Nama eri toiminnot
on vield mahdollista muokata mahdollisimman sopiviksi kayttokohdetta ajatellen.
Onkin hyvin yleista, ettd samat ohjelmistot eri organisaatioiden kaytdossa eroavat

toisistaan merkittavastikin.

Yrityksen Xxx kayttoon muokattu Delfoi Planner oli yllatykseksi hyvin samankaltai-
nen kuin Relicompin kayttoon kaavailtu versio. Etenkin tuotannon kaytossa olevat
resurssit oli luotu ohjelmistoon hyvin samankaltaisesti. Merkittéavin ero naissa ver-
tailtavissa ohjelmistoversioissa oli se, ettd Relicompin kayttdon muokattu versio on
hiukan pidemmalle viety erilaisine yksityiskohtineen. Tama johtuu vertailtavana ole-
vien yritysten tuotantojen erilaisuudesta ja siitd, etta yrityksessa Xxx tyoskentelee
yksi tuotannonsuunnittelija, kun Relicompilla tuotannonsuunnittelijoita on nelja.
Tama vaatii Delfoi Planner -ohjelmistolta enemman yksityiskohtaisia laskentatoimia

tilanteiden nopeamman muuttumisen johdosta.

5.2.3 Tuotanto ja tuoterakenteet

Delfoi Planner -ohjelmiston soveltuvuusaste organisaation kaytt6on maaraytyy kay-
tosséa olevasta tuotantotyypista seka tuotannossa valmistettavien nimikkeiden tuo-
terakenteista. On selvaa, ettd monimutkaisten ja monitasoisten tuoterakenteiden
ohjaaminen vaatii ohjelmistoon enemman ennalta méaariteltyd dataa seka saantoja
ja riippuvuuksia silla tuotannon tilanteiden variaatioita esiintyy enemman kuin yksin-

kertaisempien rakenteiden kanssa tyoskenneltdessa.

Yrityksen Xxx tapauksessa tuotanto on taysin varasto-ohjautuvaa ja valmistettavat
tuotteet ovat yrityksen omia, jolloin vuotuista menekkia pystytdan ennustamaan. Re-
licompilla on seka tilausohjautuvaa tuotantoa ettéd varasto-ohjautuvaa tuotantoa ja
kaikki valmistettavat nimikkeet tehdaan alihankintatdina asiakkaille. Relicompilla va-

rasto-ohjautuva tuotanto perustuu asiakkailta saataviin ennusteisiin ja asiakkaiden
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kanssa tehtyihin sopimuksiin. On myés asiakkuuksia, joiden tuotteita valmistetaan

molemmilla tuotantotavoilla.

Yrityksen Xxx tuotannossa keskimé&arainen tyovaiheen kuormitus kestaa 1-2 paivaa
johtuen nimikkeiden valmistuksesta automatisoiduilla linjoilla tuhansien kappaleiden
erakoolla. Jokainen tytvaihe ohjataan varastoon valmistuvaksi, jolloin ty6vaiheiden
valmistuminen ei ole toisistaan riippuvaisia. Nimikkeiden valmistusta ohjataan viik-
kotasolla, kun tuotanto on aikataulussa ja mikali kuluvalle viikolle suunnitellut tyot

ovat valmistuneet seuraavan viikon alkuun mennessa.

Relicompin tuotannossa tydvaiheiden kesto vaihtelee minuutista muutamaan péi-
vaan useiden tuntien kestoisen kuormituksen ollessa jo todella pitkékestoinen tyo-
vaihe. Tuotannossa valmistettavat erdkoot ovat huomattavasti pienempia kuin yri-
tyksen Xxx tuotannossa pieneristé ja jopa yksittaiskappaleista aina muutamaan sa-
taan kappaleeseen asti. Relicompin toiminnan ollessa perinteisemman konepajatoi-
minnan kaltaista on automaation taso tuotannossa huomattavasti alhaisempi ver-
rattuna yrityksen Xxx toimintaan. TAman johdosta yksinkertaisemmankin nimikkeen
valmistus voi vaatia useamman tuotannon tyévaiheen kuormituksen tydvaiheiden
valmistumisen ollessa néin riippuvaisia toisistaan. Tama taas pakottaa tilanteeseen,
jossa tybvaiheen valmistuminen on tarkemmin aikataulutettu. Talla hetkella Reli-

compilla tuotannon tydvaiheita kuormitetaan paivatasolla.

Relicompin tuotannon kuormittamisen merkittavin ero yrityksen Xxx toimintaan on
valmistettavat tuoterakenteet. Kuten edellisessa kappaleessa on mainittu, valmis-
tettavaan nimikkeeseen kaytettavat tydvaiheet ovat riippuvaisia toisistaan, tarkoit-
taen, ettd vaihe ei voi alkaa, ennen kuin edellinen vaihe on valmistunut. Relicompin
tuotannossa on paljon monimutkaisia ja monitasoisia tuoterakenteita. Suurimpien
kokonaisuuksien valmistukseen tarvittaessa useita satoja tyOvaiheita, joilla on toi-
siinsa nahden edella mainittu riippuvuus. Téllaisen tuoterakenteen kuormittaminen
vaatii Delfoi Planner -ohjelmistolta todella paljon laskentatoimia, kun rakennetta
ajoitetaan tuotannon resursseille. Kuviossa 23 on kuvattuna esimerkki Relicompin
Delfoi Planner -ohjelmiston testiymparistdon kuormitetun monitasoisen tuoteraken-

teen tydvaiheiden riippuvuuksista.
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Paivita Suodata Poista suodatus

12 13 1 15 16 17 18 19 20 21

Yll& olevaan kuvioon 23 on kuvattuna vain osa yhdesta vaativan tuoterakenteen
kuormitetusta tyosta. Selkeyden vuoksi nakymasta on suodatettu pois kaikki muut
resursseille kuormitetut ty6t. Todettakoon, ettd Relicompilla kuukausittainen myyty-
jen erilaisten nimikkeiden maara on noin 1000-1500 kappaletta. Edella mainittu
seikka antaa kasitystd tuoterakenteiden ja tyOvaiheiden vélisten riippuvuuksien
maarasta, joita Delfoi Planner -ohjelmiston tulee kasitella.
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6 ANALYSOINTI JA JOHTOPAATOKSET

Opinnaytteen edetessa, teoriaosuuden muodostuessa ja kaytanndnosuutta suunni-
teltaessa alkoi kdyda selvaksi, etta tutkimuksen luonne tulee hieman muuttumaan
johdannossa esitetystad. Opiskeltaessa teoriaosuuden aiheita, etenkin Benchmar-
king ja prosessikuvaus -osioita kavi ilmi, etta teoriaosuutta ei pystyta hyddyntamaan
aivan niin suoraviivaisesti, kuin oli ajateltu. Koska ala, jossa Relicomp Oy toimii, on
hyvin kilpailtu, ei benchmarking -vertailua ollut mahdollista kohdistaa suoraan kilpai-
ljaan, vaan vertailukohteet l6ytyivat yrityksen asiakaskunnasta seka erilaisen alan

toimijasta.

Tutkimus onnistui kuitenkin hyvin, silla se osoitti tuotannonsuunnitteluprosessin
merkityksellisyyden Relicompin toiminnassa. Tutkimus auttoi ymmartamaan, kuinka
vaativan tuotannon kanssa ollaan tekemisissa nimenomaan sen ohjaamisen kan-
nalta. Tutkimus antoi myds paremmat lahtékohdat koko yrityksen prosessien kuvaa-

miseen ja kehityskohteiden havainnoimiseen.

Johdannosta poiketen tutkimustulosten perusteella laadittava toimintasuunnitelma
yrityksen kehitystiimille paatettiin jattda pois, koska osa tehtavasta kehitystydsta
kaynnistettiin opinnaytteen aikana. Aiheen tarkeimman kehityskohteen eli Delfoi
Planner -ohjelmiston ylos ajon ollessa tamén tyon aikana kaynnissa mahdollistui
tuotannonsuunnitteluprosessin suurimpien epakohtien korjaaminen huolellisella oh-

jelmiston kayttoonotolla.

6.1 Tuotannonsuunnitteluprosessi

Tutkimuksessa esille tulleiden asioiden perusteella voidaan todeta, etta Relicompin
tuotannonsuunnitteluprosessi on kriittinen avainprosessi yrityksen toiminnan kan-
nalta. Tuotannonsuunnittelun prosessikuvausta tutkittaessa voidaan tehda huomio,
ettéd kyseinen prosessi on suorassa yhteydessd moneen eri tahoon yrityksen toimin-

taa ajatellen:
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o Asiakas. Padaasiallisena tehtdvana tuotannonsuunnittelija vastaanottaa ja
kasittelee tilaukset seka toimittaa tilausvahvistuksen, jonka perusteella asia-
kas suunnittelee omaa toimintaansa. Asiakkaan kanssa kaydaan myos tar-
vittaessa kommunikointia tilaus—toimitus -ketjun aikana, jolloin tiedotetaan
mahdollisista suunnitelmien muutoksista seka ratkaistaan mahdollisia ongel-

matilanteita.

e Myynti. Myynnin kanssa yhteistydssa hoidetaan tuoterekisterin tuotetietojen

yllapito.

e Hankinta. Ostajan kanssa tapahtuu yhteisty6 ostokomponentteihin ja alihan-
kintapalveluihin liittyen. P&&painona on ulkoa tulevista tuotteista tai palve-
luista johtuvien aikataulumuutosten vaikutusten selvittaminen seka omaan

tuotantoon ettd asiakkaalle vahvistettuun toimituspaivaan nahden.

¢ Tuotanto. Tuotannonsuunnitteluprosessin tarkein tuotos yrityksen kannalta
on tuotantoaikataulu. llman toimivaa aikataulua yrityksen valmistusprosessia
ei pystyta viemaan lapi kunnolla, jolloin tuotannonsuunnitteluprosessin voi-

daan katsoa epaonnistuneen.

Tuotannonsuunnitteluprosessin yhteys edella mainittuihin tahoihin osoittaa sen, etta
jopa pienillakin parannuksilla prosessia ajatellen saavutetaan merkittavia parannuk-
sia suhteutettuna yrityksen kokonaistoimintaan. Merkittavimpana vaikutuksena mai-

nittakoon yrityksen tuotannon sujuvuus.

6.1.1 Asiakaskohtainen tuotannonsuunnittelu

Taman hetkisen toimintamallin mukaan Relicompilla on ns. asiakaskohtainen tuo-
tannonsuunnitteluprosessi, jossa tuotannonsuunnittelija kuormittaa tuotantoon ha-
nelle nimettyjen asiakkaiden tuotteita aikatauluttaen kuormitettavien nimikkeiden

koko valmistusketjun. Talla toimintamallilla pystytaan pitamaan parempi kontrolli,
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mikali kuormitettuihin téihin joudutaan tekemaan muutoksia joko yrityksesta itses-
taan tai asiakkaasta johtuvista syista. My6s kommunikointi asiakkaan kanssa on

selkeampad, kun kuormituksesta vastaa tietty henkilo.

6.1.2 Osastokohtainen tuotannonsuunnittelu

Asiakaskohtaiselle tuotannonsuunnittelulle ajateltiin vertailukohteena osastokohtai-
nen, jossa kukin tuotannonsuunnittelija vastaa tietyn osaston hienokuormittami-
sesta. Tata vaihtoehtoa ei kuitenkaan katsottu jarkevaksi avata kovinkaan syvalli-
sesti, silla kavi heti selvaksi, etta kyseinen tapa ei ole kovin joustava yrityksen tuo-

tannon ohjaamiseksi.

Mikali osastokohtaisessa ohjauksessa joudutaan uudelleen ajoittamaan toita, se va-
raa heti kaikki tuotannonsuunnittelijat kiinni ajoitustapahtumaan. Tama johtaa sii-
hen, ettd muutosten toteuttaminen ja asiakkaan nopea informoiminen vaikeutuu.
Asiakaskohtaisessa kuormittamisessa uudelleenajoittamiseen riittda yksi tuotan-
nonsuunnittelija, joka pitaa tarvittaessa yhteytta asiakkaaseen. Toinen merkittava
asia, joka ei tue osastokohtaista ohjausta, on yrityksesséa paljon kaytetty tilausoh-
jautuva tuotanto. Koska yrityksen tuotanto perustuu koko valmistusketjun hallintaan
osavalmistuksesta loppukokoonpanoon, tyévaiheilla taytyy olla riippuvuus toisiinsa
nahden etenkin tilausohjautuvien nimikkeiden valmistuksessa ja tama ei tue osas-

tokohtaista kuormittamista.

Osastokohtaisen kuormittamisen voidaan ajatella sopivan varasto-ohjautuvaan tuo-
tantoon, jossa yritys valmistaa tdysin omia tuotteitaan ja kaikki valmistus tapahtuu
varastoon vailla kuormitusten valisisia riippuvuuksia. Toinen sovelluskohde voisi
olla solutyyppinen ohjaus, jossa solu tuottaa itsenaisesti tuotteita jatkokasittelyyn

ulkoisen syotteen saatuaan.

Relicompin tuotannossa ei ole omia tuotteita, vaan valmistus tehdaan alihankintana
usealle asiakkaalle ja valmistettavia nimikkeitd on lukuisia. Tama ja edell&a mainitut
asiat huomioon ottaen osastokohtaisen kuormittamisen ei katsota tuovan lisaa te-

hokkuutta yrityksen tuotannonsuunnitteluprosessiin.
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6.2 Tehokkuuden seuranta

Benchmarking-teoriaosiota muodostettaessa tehtiin havainto, ettd Relicompin tuo-
tannonsuunnitteluprosessilla ei ole kunnon seurantamittareita. N&ain ollen kyseisen
prosessin suoriutumista ei seurata kunnolla. Tuotannon kuormituksen tilaa verrat-
tuna kaytdssa olevaan kapasiteettiin voidaan pitaa ainoana arviointikohteena tuo-

tannonsuunnittelun onnistumisesta.

Toinen merkittava havainto on, etta prosessille ei ole maaritelty mink&anlaista tavoi-
tetilaa, vaan nykytilaan ja toimintamalliin ollaan tyydytty. Ainoana kehitystoimena on
ollut prosessin kapasiteetin kasvattaminen tarvittaessa. Mikali tavoitetilaa ei maari-
telld, nykytilaa ei pakoteta kehittymaan, eika sité kehityksen jalkeen pystytd myos-
kaan yllapitamaan ilman vertailukohteena olevaa tavoitetilaa. Tama on merkittava
puute Relicompin tuotannonsuunnitteluprosessia ajatellen. Lisaksi tavoitetilan maa-
rittdminen mahdollistaisi prosessin parannuskohteiden ja epakohtien selkeamman

havainnoimisen.

6.3 Delfoi Planner

Tuotannon kuormitustapahtumaa ajatellen suurimmat puutteet prosessissa ovat jar-
jestelméapuolella: mahdollisuus kuormittaa tuotantoa yli kapasiteetin seka tyévaihei-
den valiset kiinteat limitysajat. Taman ongelman ratkaisemista varten on investoitu
Delfoi Planner -ohjelmisto, jonka avulla voidaan suorittaa tuotannon hienokuormit-

taminen.

Delfoi Planner tarjoaa vastauksen Visma L7 -jarjestelman "rajaton kapasiteetti”-on-
gelmaan: Kapasiteetin ylittdvaa kuormitusta ei sallita ja kiinteat limitysajat on pois-
tettu ohjelmiston laskiessa parhaan mahdollisen valmistumisreitin kaytdssa olevista
tuotannon resursseista. Talla ajatellaan saavutettavan tasainen tuotannon kuormi-
tus ja sita kautta valmistusprosessille paremmat lahtokohdat pysya suunnitellussa

aikataulussa.

Benchmarking-vertailun johdosta voidaan todeta, etta Delfoi Planner -ohjelmisto tuo

lisdd tehokkuutta yrityksen toimintaan, kunhan sen kayttoonotto tehdaan hallitusti.
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Yritysvierailulla Delfoi Planner -ohjelmistoon tutustuttaessa tehtiin havainto, etta Re-
licompin kaytt6on kaavailtu ohjelmisto on jo todella pitkélle viety versio kyseisesta
ohjelmistosta. My6hemmin myos selvisi, etta kyseista ohjelmistoa ei ole aikaisem-
min kaytetty Relicompin kaltaisen tuotannon ohjaamiseen, ainakaan sellaisella ta-
solla, jolla nyt on aikomus. Tama aiheuttaa vaaratilanteen, jossa ohjelmistolta saa-
tetaan vaatia liikkaa kayttoonottoa ajatellen. Ohjelmiston kaytélle ja toiminnoille on
asetettu korkeat tavoitteet, joihin ehdottomasti tulee pyrkia ja jatkaa kehitysta siita

eteenpain, mutta ensin tulee varmistaa sujuva liikkeellelahto.

Yrityksen kayttoon raataldidyssa Delfoi Planner -versiossa on panostettu paljon tuo-
tannon resurssien maarittamiseen ja siihen, minkalaiset ty6t voidaan kyseisille re-
sursseille osoittaa. TAma tarkoittaa monien séantojen, riippuvuuksien ja vaihtoehto-
jen luomista resurssien kesken. Selvaa on, ettad Delfoi Planner -ohjelmistoa ei pys-

tyta koekayttamaan taysipainoisessa kuormitustilanteessa ennen kayttdonottoa.

Benchmarking -vierailujen aikana tuli esille tapa kuormittaa solua, jonka sisalla ta-
pahtuivat tietyt asiat ilman "kellon tarkkaa” ajoitusta. Relicompin tuotannon ollessa
funktionaalinen, solu- tai linjatoimintaa ei juuri ole kaytdssa. Osastoilla on kuitenkin
kaytdssa "passareina” henkiloita, jotka jakavat toita tyopisteille ja jopa paattavat,
milla pisteilla jotkut ty6t lopulta tehd&én. Yrityksen levyleikkausosastolla tydskente-
lee kaksi nestaajaa, jotka sijoittelevat valmistettavien kappaleiden geometriat levy-
arkeille luoden samalla leikkausohjelmat osaston koneille. Nain maaraytyy myaos lo-
pullinen resurssi leikattavalle osalle. Samanlainen resurssin lopullinen maaraytymi-
nen tapahtuu myds yrityksen sarmaysosastolla passarin maarittdessa sarmayspu-

ristimen, jolla tyo suoritetaan.

Edella mainitut asiat huomioiden soluperiaatetta olisi mahdollista kuitenkin hyddyn-
taa Delfoi Planner -ohjelmiston kayttbonotossa. Yrityksen leikkaus- ja sdrmaysosas-
tojen mieltaminen yksittaisina soluina voisi tuoda yksinkertaisuutta ohjelmiston kayt-
téonottoa ajatellen. Kuviteltujen solujen siséisia resursseja ei tarvitsisi tuoda aluksi
Delfoi Planner -ohjelmistoon, vaan ainoastaan resurssien yhteenlaskettujen kapa-
siteettien summa. Nykytoiminnalla ohjelmistoon tydn kuormituksessa valikoituva re-
surssi ei kuitenkaan ole lopullinen passarien kayton johdosta. Esitelty solun ohjaus-
periaate ei kuitenkaan teoriassa poista Delfoi Planner -ohjelmistolla saavutettavia

etuja kapasiteetin ylikuormittamisen seka ty6évaiheiden limitysaikojen suhteen. Kun
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ohjelmisto on saatu sujuvasti kayttoon, tulisi sité kehittdd askel kerrallaan taméanhet-

kista tavoitetilaa kohti, esimerkkina tarkka resurssikohtainen ohjaus.

6.4 Benchmarking-vertailu

Vaikka benchmarking-vertailuun ei tietoisesti l&ahdetty selkeilla mittareilla, toiminta
aukaisi silmia sille, minkalaisen tuotannon kanssa ollaan tekemisissa. Vertailukoh-
teet ovat omilla aloillaan menestyneita toimijoita, jolloin Relicompin omaa toimintaa
pystyi luottavaisin mielin vertaamaan néaihin kohteisiin. Benchmarking-vertailussa
|0ydettiin vastaukset asioihin, jotka ovat tarkeita ja kriittisia juuri Relicompin tuotan-

nonsuunnitteluprosessille seka tuotannonohjaukselle.

Bencmarking-kohteisiin vertailtaessa yrityksen omaa toimintaa kavi ilmi, etta asiat
ovat hyvin hallussa ja osaaminen korkealla tasolla, koska Relicompilla on koke-
musta samanlaisen tuotannon ohjaamisesta jo pitkalta ajalta. Lisaksi yritys on viime
aikoina pystynyt kehittymaan ja investoimaan omaan toimintaansa. Ainoastaan tuo-
tannonsuunnitteluprosessin todellista potentiaalia ei tiedosteta tavoitetilan puuttu-
essa. Vertailukohteiden hammastyttavankin samankaltaiset tuotannonohjaustavat
verrattuna Relicompin tapoihin osoittavat, etta kaytdossa ovat yleisesti tutkitut toimin-
nanohjausmenetelmat ja -teoriat. Vertailukohteilta tulisi ottaa mallia solu- ja linja-
tyyppisesta tuotannonohjauksesta ja soveltaa sitd mahdollisuuksien mukaan Reli-

compin toimintaan.

Suurimman eron vertailukohteisiin tekee Relicompin tuotannon tyyppi: alihankintana
osavalmistuksesta loppukokoonpanoon saakka. Tuotantotyypin ja lukuisten tuotan-
totapahtumien johdosta yrityksessa tuotannonsuunnittelijoiden maara on verrattain

suuri.

6.5 Relicomp Oy:n prosessien kuvaus

Prosessikuvaus-osio antoi paljon lisétietoa, silla teoriaosuutta koostettaessa tehtiin
huomio, kuinka paljon perusteita liittyy prosessikuvaukseen, josta ei ollut aikaisem-

min tietoa. Tavanomaisesti konepajayritysten prosessikuvaukset ovat esimerkkind
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Power Point -ohjelmistolla kuvattuja esityksia vailla teoreettisia perusteita ja stan-

dardeja.

Taman osion perusteella suosituksena Relicompille on, ettéa sen kaikki prosessit ku-
vataan samalla menetelmalla, jolloin koko toiminnasta saadaan parempi kuva. Yh-
tenevad kuvaustapaa ja standardeja kayttamalla yrityksen prosessien rajapinnat
saataisiin paremmin tietoon. Talléin havaitaan paremmin prosessien riippuvuus toi-
sistaan, vastuualueet sekéa muutostarpeet ja parannuskohteet, jolloin voidaan aset-
taa tavoitetilat prosesseille ja jatkuvalle parantamiselle. Tydkaluina voidaan kayttaa
esimerkiksi tdssakin tutkimuksessa kaytettyja JUHTA JHS-152 suositusta seka Bi-

zagi Modeler -ohjelmistoa.
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7 YHTEENVETO

Tassa opinnaytteessa tutkittiin Kurikassa sijaitsevan Relicomp Oy:n tuotannonsuun-
nitteluprosessia ja sen merkitysta yrityksen toiminnan kannalta. Relicomp Oy on
noin 140 henkil6a tyollistava metalliteollisuuden alihankintayritys, joka on erikoistu-
nut ohutlevyteknologiaan. Yrityksen toiminta on kehittynyt seka kasvanut viime vuo-
det ja sen johdosta on pystytty tekemaan myos investointeja.

Tutkimuksen taustalla oli havainto, etta yrityksen tuotannonsuunnitteluprosessia ei
ole selkeasti kehitetty tai tutkittu aikaisemmin. Jo ennalta oli tunnistettu merkittavana
ongelmana tuotannon ylikuormittamisen mahdollisuus. Taman opinnaytteen tutki-
musongelmaksi muodostui, kuinka méaaritella, onko Relicomp Oy:n tuotannonsuun-
nitteluprosessi oikea tapa yrityksen nykytoiminnan kannalta. Tutkimuksen tavoit-
teena oli havainnollistaa yrityksen tuotannonsuunnitteluprosessin epakohtia seké
l6ytaa parannuskeinoja toimintaan. Tutkimuksen konkreettiseksi tuotokseksi valmis-

tui yrityksen tuotannonsuunnittelun prosessikuvaus.

Tutkimuksen teoriaosuudessa selvitettiin ensin tuotannonsuunnittelun seka -ohjauk-
sen perusteita. Kaytannon tyon kannalta opiskeltiin ja esitettiin prosessikuvauksen
kulku ja siihen liittyvat kaytannot. Lopuksi teoriaosuudessa kuvattiin benchmarking-
toiminnan soveltamista yritysmaailmassa. Tutkimuksessa kaytettiin tydkaluina teo-
riaosuudessa vahvasti esille tuotua JUHTA JHS-152 suositusta prosessikuvauksen
rungoksi seka Bizagi Modeler -ohjelmistoa prosessikuvauksen graafiseen esittami-

seen.

Tutkimuksen kaytannon tyo aloitettiin nykytilan kuvaamisella yleisella tasolla tuotan-
nonsuunnitteluprosessia ajatellen. Tuotannonsuunnittelun sijoittumista Relicomp
Oy:n toimintaan havainnollistettiin kuvaamalla yrityksen prosessit JUHTA JHS-152
suosituksen tason 1 mukaisesti, johon kuului lopuksi Relicomp Oy:n prosessit esi-

tettyna graafisesti prosessikartalla.

Relicomp Oy:n prosessien tunnistamisen jalkeen kuvattiin itse tuotannonsuunnitte-
luprosessi kayttden edelld mainitun suosituksen kuvaustasoa 3. Télla tasolla tuotiin
kaikki prosessin toiminnot ja prosessiin kuuluvat sidosryhmien liitokset esille. Ku-

vauksessa edettiin systemaattisesti kirjaamalla aluksi prosessin perustiedot seka
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toiminnot JHS-152 suosituksen mukaisiin tietopohjiin, minka jalkeen toimintoja tar-
kennettiin sanallisin kuvauksin. Tuotannonsuunnitteluprosessin kuvaaminen paattyi

Bizagi Modeler -ohjelmistolla mallinnettuun prosessikaavioon.

Benchmarking osiossa vierailtin Relicomp Oy:n asiakkaan yrityksen Xxx toimipis-
teellda tutustumassa yrityksen tuotannonsuunnitteluprosessiin. Vierailun aikana ei
vertailtu varsinaisia mittareita, vaan enemmankin tuotannonsuunnitteluprosessin
toimintoja ja tuotantojen tyyppeja. Naista tiedoista pohdittiin myéhemmin syita, miksi

samat asiat vaikuttavat eri tavalla erilaisissa tuotantoymparistoissa.

Toinen benchmarking-kohde oli yritys Xxx. Tdméan vierailun aikana tutustuttiin yri-
tyksen kaytossa olevaan Delfoi Planner -ohjelmistoon, jota oltiin ottamassa kaytt6on
myds Relicomp Oy:ssé. Vierailun tarkoitus oli saada kaytannon esimerkin avulla tie-
toa ja tarkennusta kyseisesta ohjelmistosta sen kayttoonottoa ajatellen.

Tutkimus osoitti, etta yrityksen tuotannonsuunnitteluprosessin konkreettisimmat
epakohdat ovat Visma L7 -jarjestelmassa. Nama epakohdat voidaan poistaa Delfoi
Planner -ohjelmiston kayttbonotolla, mutta se ei ratkaise ongelmia sellaisena ver-
siona, kuin se on ollut taman opinnaytteen aikana. Delfoi Planner -ohjelmiston re-

surssien ohjaus yritykselle sopivaksi tulee ratkaista ennen kayttéonottoa.

Tuotannonsuunnitteluprosessin merkittaviksi puutteiksi havaittiin, etté prosessilla ei
ole kunnollisia seurantamittareita eika asetettua tavoitetilaa. llman néita tavoitteita
ei pystyta arvioimaan prosessin todellista nykytoiminnan tasoa, jolloin myds paran-

nuskohteita on vaikea saada esille.

Ty6 onnistui hyvin, silla se osoitti, minkalaisessa asemassa tuotannonsuunnittelu-
prosessi on Relicomp Oy:n organisaatiossa kannustaen nain prosessin kehittami-
seen. Tutkimuksista saatiin myds hyvat lahtokohdat yhtenaistaa koko yrityksen pro-
sessien mallintaminen. Vakiinnuttamalla prosessien kuvaustapa saadaan enem-
man tietoa prosessien liittymisesta toisiinsa ja sitd kautta mahdollisia parannuskoh-
teita esille. Tutkimus osoitti myds sen, kuinka haastavan tuotannon kanssa ollaan
tekemisissa selittden osittain myos sen, miksi yrityksessa tydskentelee monta tuo-

tannonsuunnittelijaa.
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Tutkimuksen aikana esille tulleet asiat yllattivat, silla tutuksi luullun prosessin poten-
tiaali onkin osittain selvittamatta. Tutkimuksen aikana muodostui oma mielipide, etta
Relicomp Oy:ssa& osaaminen on korkealla tasolla johtuen ajan saatossa kehitty-
neestd ammattitaidosta sekéa alan tietamyksesta. Huomioitavaa kuitenkin on, etta
tuotannonsuunnitteluprosessin osalta nykytila on omaksuttu ja siihen on tyydytty.
Prosessi on kuitenkin kehitettavissa eteenpain, kunhan sille maaritellaan tavoitteet
ja kehityksen suunta.
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Liite 1. Perustietolomake

1(1)

1 Prosessin nimi

2 Euvauksen laatija ja
laadintapaivAmaara

3 Kuvauksen hyvaksyji ja
hyviksymispaivimasri

4 Versionumero

5 Prosessin tarkoitus

6 Prosessin omistaja

7 Prosessin mallintajat ja
mallinmmspaivimaard

8 Prosessin lahtGtilanne

9 Prosessin lopputilanne

10 | Prosessin asiaklkaat

11 | Prosessin sidosryhmiét

12 | Prosessin asiakkaiden
tarpeet ja vaatimukset

13 | Prosessin menestystekijit

14 | Prosessin mittarit

15 | Prosessin keskeiset
resnrssit ja muut
volyymitiedot

16 | Prosessin ohjaus ja
kehittimizmenettely

17 | Rajapinnat nmihin
prosesseihin

Perustietolomake (JUHTA JHS-152 2002).
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Liite 2. Toiminnot-taulukko

Prosessin toiminnot
Toiminnot -taulukossa esitetddn prosessin sanallinen kuvaus yksityiskohtaisesti

Dokumentissa tulisi esittad ainakin seuraavat tiedot:

1. Prosessin nimi:

2. Kuvauksen laatija ja paivamaara:

3. Kuvauksen hyviksyja ja paivamaara:

4. Version numero ja paivamaara:

5. Prosessin syote ja tuotos

Merkitddn koko prosessin sydte, joka teimii samalla ensimmaisen osaprosessin syGtteena.
Taulukossa kunkin osaprosessin, toiminnon ja tehtavan tuotos on seuraavan vaiheen syéte.

Prosessin syite:
Prosessin tuotos:

6. Lisatiedot
Merkitdan tarvittavat lisdtiedot, kuten kaytettdvat lyhenteet (esim. kh = kaupunginhallitus)

Lisatiedot:
A Perheiden tukeminen
Osaprosessi  |Toiminnot Tehtavat Toimijat Tulostila/suoritteet
Al Osaprosessi |A1.1 Toiminto A1.1.1 Tehtava
A1.2 Toiminto 1.1.2.1 Tehtava
A2 psaprosessi |A2.1 teiminto 1.2.1.1 tehtava

Toiminnot-taulukko (JUHTA JHS-152 2002).



