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Tiivistelméa

Tassa opinnaytetydssé on tarkoituksena parantaa tyéprosessien seurantaa ja raportoin-
tia Yara Suomi Oy:n Uudenkaupungin toimipisteen materiaaliosastolla. Talla hetkella
seuranta ja raportointi tapahtuu joko suullisesti, sahkopostitse tai hakemalla tieto ole-
massa olevasta ohjelmasta, mika on tyolasta ja johon kuluu aikaa.

Taustana tydlle oli jo aikaisemmin esille noussut asia eli tydbnseurannan ja raportoinnin
puute seka sen haasteellisuus. Aikaisempien tyévuorojen tyoprosesseja ei ole helposti
saatavilla, joten tietojen etsimiseen kuluu tehokasta ty6aikaa. Tydnseurannan ja rapor-

toinnin tarkoituksena on minimoida tiedon etsimiseen kuluva aika.

Suunniteltiin raportointipohja seké visuaaliset seurantamittarit eri prosesseille, joista
nahdaan suoraan aikaisempien tyévuorojen tekemat ty6t ja heidan tekemat maarat. Seu-
rantamittarin ja raportointipohjan kayttdonoton ansiosta tiedonkulkuun ja raportointiin on

tullut huomattavia parannuksia materiaaliosastolla.

Raportointipohja ja visuaaliset seurantamittarit ovat kdytossé péaivittain ja vuorokohtai-

sesti. Talla varmistetaan jatkossakin toimiva tiedonkulku osaston siséalla.
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FOLLOW-UP AND REPORTING OF WORK
PROCESSES

Abstact

The purpose of this thesis was to improve the follow-up and reporting of work processes
in the materials handling unit of the Uusikaupunki office of Yara Finland Oy.
At the moment the follow-up and the reporting are performed either orally, by e-mail or
by retrieving information from the existing program, which is laborious and time

consuming.

The study was necessitated by the lack of work follow-up and reporting and its
challenges. The work processes of the earlier shifts were not easily available so looking
for information took efficient working hours. The purpose of work follow-up and reporting

is to minimise the time spent looking for infromation.

A report template and visual indicators were designed for the separate processes which

directly show the work done and amounts produced by previous shifts.

Due to the introduction of a follow-up indicator and report template, considerable
improvements in the flow of information and reporting have been achieved in the
materials department. The report template and the visual follow-up indicators are in

everyday use and s hift specific, securing the flow of information within the department.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyodn tarkoituksena on parantaa tyoprosessien seurantaa ja raportointia Yara
Suomi Oy:n Uudenkaupungin toimipisteen materiaaliosastolla. Talla hetkella seuranta ja
raportointi tapahtuu joko suullisesti, séhkdpostitse tai hakemalla tieto olemassa olevasta

ohjelmasta, joka on ty6lasta ja johon kuluu aikaa.

Opinnaytetydn aihe ja sen valinta selkeytyi kesatodissa, koska ndma kyseiset asiat nhou-
sivat miltei paivittain pinnalle ja mietittiin yhdessa ratkaisua naihin. Opinnaytetyd prosessi
aloitettiin tyontekijoiden haastattelulla ja heidan mielipiteitddn kuunnellen luomalla Ex-
celissa visuaaliset seurantamittarit eri tydprosesseille osastolla, joista ndhdaan suoraan

ja reaaliajassa paivan aikana tehdyt ty6t ja maarat.

Tyoprosessien seurannalla ja raportoinnilla pyritdan parantamaan tiedonkulkua eri ty6-
vuorojen ja eri asemassa olevien tydntekijoiden valilla. Tyoprosessien seurantamittarit ja
raportointipohja tulevat materiaaliosaston seinilla oleville naytdille, seka hankitaan pel-
kastaan raportointiin tarkoitettuja tietokoneita, joista nahdaan reaaliajassa tydprosessien
tapahtumat ja raportointi aikaisemmilta vuoroilta. Talla menetelmalla saastetdan tyoai-

kaa, kun tiedetaan missa vaiheessa eri tydprosessit ovat tydvuoron alussa.

Materiaaliosaston seurattavia tyoprosesseja ovat sakitys, lavaus, laivan lastaus, laivan

purku ja kontin lastaus.



2 SEURATTAVIEN PROSESSIEN TARKEMPI KUVAUS

2.1 Sakitys

Sakityksessa tydskennellaan pareina, toinen ohjaa sakityslaitetta ja toinen hakee kuljet-
timelta valmiit sékit pydrakoneella varastoon tai suoraan autoon vientiin. Sakkien tilavuu-
det ovat 650 kg, 700 kg, 750 kg ja 1200 kg. Yhdessa séakkirullassa on 250 kpl yksittaista
sakkia. Jokaisella lajikkeella on omat nimikoidut sakit. Sakityssiilon maksimitilavuus on
200 t. Sakityslaitteen vaaka ohjaa automaattisesti tarvittavan tuotemaaran suursakkiin.

Linjastoon mahtuu n. 25 sakkia kerralla.
Sakitysprosessin kulku

Sakityslaitteen kayttaja valitsee sakityslaitteelta maaraimen, maarain sisaltaa lajikkeen
ja tiedon, kuinka monta tonnia lajiketta tarvitsee sakittdd. Kayttgja tilaa hihnamiehelta
maaraimen mukaisesti tuotetta sakityslaitteen siiloon. Hihnamies ohjaa tietokoneelta ka-

sin maaratysta tuotesiiloista tuotteen hihnakuljettimia pitkin sékityssiiloon.

Sakityslaitteen kayttdja maarittaa ohjauspaneelin avulla tuotteille tarvittavat sékkikoot.

Vaaka antaa oikean maaran tuotetta maaritetyn sédkkikoon perusteella.

Sakityslaitteen kayttdja avaa tietokoneelta kasin (sékityskoneen vieressd) sakityslait-
teen siilon 1&péat, kun sailié on taynna. Sakityksessa tarvittavat sakkirullat laitetaan yksi
rulla kerrallaan akselille. Taman jalkeen rulla nostetaan akseleineen hallinostimen

avulla séakityskoneeseen.

Sakityslaite pyorittdd sékkirullaa. Sakkirullasta lahtee yksittdisia sakkeja kuljetinta pitkin
kohti kohdistimia. Kohdistimet avaavat sékin "suun” ja pitavat siita kiinni. Taman jal-
keen sakityslaite kuljettaa sakin automaattisesti sakityspiippuun kiinni. Sakityspiippu on
sakityssiilon alla ja se ohjaa tuotteen sékkiin. Tuotetta alkaa tulla sékkiin ohjauspanee-
liin syotettyjen tietojen mukaisesti. Tayton jalkeen sakki liikkuu kuljetinta pitkin sulkijaa
kohti. Sulkija sulkee sakin suun kuumasaumaamalla. Saumaus estdé kosteuden ja lian
paasyn tuotteeseen ja pitaa nain tuotteen hyvana kuluttajalle asti. Sulkijasta sakki kul-
keutuu kohti nostokoukkua. Nostokoukku nostaa sakin ylos sakissa olevasta kahvasta
ja laskee takaisin alas. Noston tarkoituksena on saada sakki tukevasti linjalle, jolla pyri-
tdan estimaan sakin mahdollinen kaatuminen. Samalla sakin kahva jaa ylds. Taméan

jalkeen sakki kulkeutuu kohti sakityslaitteessa olevaa leimaajaa. Leimasin leimaa sakit



automaattisesti tarvittavilla leimoilla (paivamaara ja sakityspaikka). Leimauksen jalkeen
sakki kulkeutuu kuljetinta pitkin varaston puolelle varastoitavaksi ja kuljetettavaksi

eteenpain.

2.2 Lavaus

Lavauksen tarkoituksena on, ettd pakattava tuote on lavoilla ehjana ja samalla vastata
omalta osaltaan tuotteen laadusta/maarasta. Lavauskoneen avulla sakitetaan pik-
kusakit ja taytetdan trukkilavat pikkusakeilla. Kaytossa olevat trukkilavat ovat kaksitie-
tai nelitielavoja. Kaksitielavan saa nostettua kahdesta suunnasta ja nelitielavan saa
nostettua neljasta eri suunnasta trukilla. Kaikki lavat ovat leimattuja. Lavauksessa kay-
tettavien pikkusékkien tilavuudet 25 kg — 40 kg. Yhdelle lavalle mahtuu yht. 1000 kg
taytettyja pikkusékkeja. Lavauslaitteen sékeista puhutaan "pikkusakkeing”.

Lavausprosessin kulku

Lavauskoneen kayttaja tilaa hihnamieheltd maaraimen mukaisesti tuotetta lavausko-
neen siiloon. Hihnamies ohjaa tietokoneelta k&sin maaratysta tuotesiiloista tuotteen
hihnakuljettimia pitkin lavaussiiloon. Lavauskoneen kayttdja kuittaa turvaportin ja kayn-

nistaa lavaamon, kun lavaamon siilo on tdynna

Lavauskoneen kayttaja maarittdd ohjauspaneelin avulla tuotteille tarvittavat sakkikoot.
Vaaka antaa oikean maaran tuotetta maaritetyn sakkikoon perusteella. Kayttaja avaa
tietokoneelta kasin (lavauskoneen vieressa) lavauskoneen siilon lapéat, kun siilo on

taynna. Lavauksessa tarvittavat pikkusakkirullat asetetaan rulla kerrallaan akselille.

Lavauslaite pyorittda pikkusakkirullaa. Sékkirullasta lahtee yksittaisia sakkeja lavausko-
neen sisdlle, jossa tapahtuu sékin taytto ja suljenta. Tuotetta alkaa tulla sékkiin ohjaus-
paneeliin syotettyjen tietojen mukaisesti. Tayton jalkeen sakki liikkuu kuljetinta pitkin

leimaajalle.

Leimasin leimaa sé&kit automaattisesti tarvittavilla leimoilla (pvm ja sékityspaikka). Lei-
mauksen jalkeen sakki kulkeutuu kuljetinta pitkin robotille, joka siirtda sakit yksi kerral-

laan trukkilavalle.

Trukkilavan tullessa taydeksi kuljetin lahtee liikkeelle ja kuljettaa trukkilavan huputta-
jalle. Huputtaja venyttdd muovin tayden lavan ymparille, kun tdma on tehty se irroittaa

"kapalat” jolloin muovi kiristyy lavan ja sakkien ympairille tiiviisti. Lavauskone kuljettaa



automaattisesti tayden trukkilavan kuljetinta pitkin varaston puolelle varastoitavaksi/kul-

jetettavaksi eteenpadin (pyorakone tai trukki).

2.3 Laivan lastaus

Satamalaiturissa on kolme laivapaikkaa. Satamalaiturin pituus on 340 m. Laivan lastauk-

sen keskiarvoteho noin 380 t/h ja maksimiteho on 460 t/h.

Laivan tullessa satamaan laiva otetaan vastaan ja kiinnitetaan laituriin kdysilla, jotka hei-
tetdan laivasta. Laiva tarkastetaan ja tarkastuksen jalkeen allekirjoitetaan tarvittavat pa-
perit. Samalla laivasta saadaan lastaussuunnitelma ("‘plaani”). Tarkastuksen jalkeen
lastaus voidaan aloittaa. Sateella ei lastata, talla estetaan tuotteen mahdollinen kastu-
minen. Lastauksessa tydskennellaan laivanlastaimella, joka on satamalaiturilla. Las-

taimesta ohjataan puomia? ja viskuria3, jota pitkin tuote ohjataan laivan ruumaan.

Lastaajan vastuulla on saatutkan havainnointi, jolloin han reagoi riittdvan ajoissa, jos
sade on tulossa. Lastaaja tarkkailee myds lastaimen kuljettimien liikkuvuutta ja aanta.
Lastauksessa tarkeda on hyva yhteistyd laivan henkildkunnan kanssa. Yhteytta pidetaan

lastauksen aikana radiopuhelimella.

Hihnamies vastaa siitd, etta tuotesiiloista ajetaan oikeaa lajiketta kuljetinhihnoille, joita

pitkin se kulkeutuu laivanlastaimen kuljettimelle.

Laivanlastaaja menee satamalaiturille ja kiipeda laivanlastaimeen. Lastaaja katsoo lai-
valta saadusta lastaussuunnitelmasta lajikkeet, niiden maarat ja ruumat, jotka tayte-
td&n. Ennen lastauksen aloitusta lastaussuunnitelma ohjelmoidaan laivavaakaan, kayn-
nistetdan lastaimen kuljettimet sekd ohjataan lastaimen puomi lastaussuunnitelmassa

suunniteltuun ruumaan.

Kuljettimesta tuote ohjautuu puomia pitkin laivan ruumaan. Lastaaja ohjaa laivanlas-

tainta. Lastaimen alaosaa voi liikuttaa pitkittdissuunnassa eteen ja taakse sille

! Plaani on lastaussuunnitelma laivalle
2 Puomi on putki, jota pitkin tuotetta syotetaan viskurille.

3 Viskuri ohjaa tuotevirran kulun haluttuun paikkaan laivan ruumassa
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suunnattuja kiskoja pitkin. Lastaimen ylaosa on liikkuva, silla ohjataan puomia ja visku-

ria eri asentoihin.

Lastauksessa taytyy tarkkailla laivan kallistumista. Laivan lastauksissa tuotetta lasta-
taan maaraltadan niin paljon, etta yhteen kohtaan lastaaminen kallistaa laivaa, joten on
tarkeaa olla aktiivinen ja tarkkailla laivan kallistumista. Jos huomaa kallistumista tapah-
tuneen niin ohjataan puomi eri kohtaan laivan ruumassa, jolloin pystytaan vaikutta-

maan laivan kallistumiseen.

Lastaussuunnitelman mukaisen tayton jalkeen ruuma suljetaan. Ennen ruuman luukku-
jen sulkemista laivan henkilokunta hakee muovin satamalaiturilta ja peittaa lastin muo-
villa. Laivanlastaaja tulostaa lastausraportin laivalle. Lastausraportista laiva ndkee,
kuinka paljon tuotetta on lastattu. Laivanlastaaja ilmoittaa laivanselvittgjalle, ettéa laiva
on lastattu materiaaliosaston toimesta. Taman jalkeen laivanselvittdja hoitaa laivan las-

tausprosessin loppuun.

2.4 Laivan purku

Valittu tydryhma hoitaa laivan purun. Purkuun on kaytettavissa kaksi nosturia. Yhden
nosturin purkuteho on n. 200 t/h. Nosturin kauhan nostotilavuus on n. 5000 kg / nosto.
Laivoista puretaan raaka-aineita, joita tarvitaan lannoitteiden eri lajikkeiden valmistuk-

Sessa.

Ennen purkua tydryhma tarkastaa tuotteen silmamaaraisesti. Laivan kapteeni/peramies,
seka tydryhma laativat yhdessa suunnitelman laivan purulle. Sateella raaka-aineita ei
saa purkaa. Tyoryhma katsoo sahkoisesta laivalistasta, mitd raaka-ainetta laivasta pu-
retaan, mihin puretaan ja paljonko puretaan. Ty6éryhmaélle kuuluu mygds purettavan raaka-

aineen naytteenotto, laiturin puhdistus, laitteiden puhdistus seka veden anto laivalle.

Laivan henkilokunta avaa purettavan ruuman luukut. Tyéryhma tarkistaa saapuneen
raaka-aineen silmamaaraisesti ja laittaa sataman purkukuljettimet kdymaan purettavalle
raaka-aineelle osoitettuun tuotesiiloon. Sen jalkeen kaynnistetaan hihnavaa’an punnitus-
ohjelma ja taarataan vaaka purettavan maaran varmistamiseksi. Taman jalkeen laivan

purku voidaan aloittaa.

Tybryhma&n yksi jasen nousee satamanosturiin portaita pitkin ja varmistaa nosturin toi-

mivuuden ja aloittaa laivan purkamisen nosturin kauhan avulla. Kauha tyhjennetaan
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suppiloon, joka on kiinni nosturissa. Suppilosta raaka-aine kulkeutuu kuljetinta pitkin tuo-

tesiiloon.

Pieni pyorakuormaaja (trimmauskone) nostetaan kauhaan kiinnitettavien ketjujen avulla
laivan ruumaan. Py6rakuormaajalla ruuma saadaan tyhjaksi myos nurkista. Ruuma on
saatava niin sanotusti kauhapuhtaaksi. Pyérakuormaaja nostetaan ruumasta satama-
laiturille. Ruuman harjaus vastuu on laivan henkilokunnalla. Kauha nostetaan suppiloon
ja nosturi sammutetaan. Purku on valmis ja pydrakuormaaja toimitetaan trukkitallille

puhdistus/huoltotoimenpiteisiin.

2.5 Kontin lastaus

Kontin lastaus tehdaan padasiassa paritydskentelyna. Toinen toimii kontin vuoraajana ja
toinen kontin tayttajana. Kontit vuorataan muovilla tai sisdpussilla, seka asetetaan tarvit-
tavat pahvit ja raudat. Kontin maksimilastaus maara on 28 t. Lastaaja asettaa rekanlas-
tauslaitteelta maksimilastausmaaran, lastausmaaran laite tunnistaa vaa’'asta, jonka
paalla rekka on lastauspaikalla. Laite lopettaa automaattisesti lastauksen sille asetetun

tonnimaaran mukaan.
Kontin lastausprosessi

Kontinlastaaja ja -vuoraaja katsovat konttilistasta, ettéd minkalaisia kontteja on tulossa
lastaukseen eli vuorataanko kontit muovilla vai sisapussilla, kuinka monta kappaletta

kontteja on tulossa lastaukseen tulee ja kuinka monta tonnia lastataan per kontti.

Kontinlastaaja tilaa hihnamiehelté oikeaa lajiketta tarvittavan maéaran kontin lastaus sii-
loihin. Rekat ajavat kontti kyydissaan kontin vuorauspaikalle. Kontti vuorataan muovilla
eli suuri muovi kiinnitetdén rekankontin kulmista kiinni niin, etta se peittda koko lattia-

alan tai sisapussilla eli vetoketjullinen pussi kiinnitetdan pussissa olevilla naruilla rekan

yla- ja alanurkissa oleviin lenkkeihin.

Asetetaan pahvi kontin sis&puolelle kontin ovien eteen ja raudoitetaan se 3 kpl tai 2 kpl
raudoilla ja kiinnitetdan ne pahviin nippusiteilla. Talla varmistetaan, etta lannoite ei

paase valumaan kontista ulos kuljetuksen aikana.

Vuorauksen jalkeen rekka peruuttaa varsinaiselle kontinlastauspaikalle. Kontinlastaa-
jan vastuu on pysayttaa rekka mahdollisimman lahelle lastauslaituria. Lastaaja ohjaa

rekan kuljettajaa valotaulun avulla, joko vihredlla tai punaisella valolla.
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Lastaaja avaa kontin ovet ja ohjaa viskurin rekan kontin "suuaukolle”. Viskurilla tarkoi-
tetaan laitetta, jolla ohjataan kuljetinhihnalta lannoite rekankonttiin. Viskurin nopeus on
n. 60-80kg lannoitetta sekunnissa. Kontinlastauslaite kaynnistetaan; konttisiilon ruuvi
aukeaa ja tuotetta alkaa tulla kuljetinhihnalle, josta se kulkeutuu viskuriin ja viskurista
konttiin. Kontinlastaaja valvoo lastausta valvontahuoneesta, jossa tehtavana on tark-

kailla vaakaa ja merkita myos rekan rekisterinumero ylos séhkdiseen jarjestelmaan.

Rekisterinumero otetaan siksi ylos, ettéa kontin tayton jalkeen portilla on tieto, mika
rekka on tulossa, ja mita silla on kyydissa. Kun kontti on tdynné, laite lopettaa auto-
maattisesti syoton. Kontinlastaaja ohjaa viskurin pois kontin suuaukolta ja sulkee kontin
ovet seka sinetoi sen sinetilla. Lastaus on valmis ja lastaaja lahettda rekan kohti porttia,

josta se lahtee maailmalle.
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3 SUORITUSKYVYN MITTAAMINEN
ORGANISAATIOSSA

3.1 Suorituskyky

Suorituskyvylla tarkoitetaan organisaation menestymistd, seka tuloksentekokykya vali-
tuista mittareista tarkasteltuina. Asetetut tavoitteet maarittavat suorituskyvyn seka sen,
ettd miten tavoitteet saavutetaan. Prosessien suorituskykymittareista voidaan nahda mi-
ten prosessit kannattaa hoitaa, jotta tavoitteet, jotka ollaan asetettu, voitaisiin saavuttaa.
Suorituskykymittareita voidaan kayttad myos jatkuvaan parantamiseen ja naista voidaan
nahda, miten prosesseja ja toimintatapoja voidaan kehittaa paremmiksi. (Lonngvist ym.
2006, 19-20.)

3.2 Menestystekijat

Menestystekijoita ovat suorituskyvyn mittaamisessa mitattavat asiat. Talla viitataan stra-
tegian kannalta keskeisiin asioihin ja liiketoiminnalliseen menestymiseen. Liiketoiminnan
avainalueet, joilla on saavutettava korkea suoritustaso, kutsutaan kriittisiksi menestyste-
kijoiksi, jos halutaan menestyd. Menestystekija voi olla syy- ja seuraustekija samanaikai-
sesti. Esimerkiksi tehokas toiminta on seuraus kannattavuudesta. Toiminnan kehittymi-

nen mahdollistuu taas kannattavalla toiminnalla. (Lonngvist ym. 2006, 22.)

3.3 Suorituskykymittarit

Mittarilla kuvataan menetelmaa, jolla tietyn prosessin suorituskykya voidaan kuvata tas-
mallisesti maariteltyna. Mittauskohteen kannalta keskeisistd mittareista muodostuu ko-
konaisuus, jota kutsutaan mittaristoksi. Mittaristoa voidaan kehittda lisdamalla siihen uu-
sia mittareita. Kattava mittaristo on kokonaisuus, jota voidaan kayttdd paatdksenteon
tukena. Tuottavuuden mittaus on vaikeaa, koska siihen liittyy niin paljon eri tekijoitd, ku-
ten esimerkiksi virheiden maara, kalusto, tyGilmapiiri, poissaolot ja henkiléston vaihtu-
vuus. Tuottavuuden mittausta erilaisilla mittareilla on havainnollistettu kuviossa 1. (Lonn-
gvist ym. 2006, 29-32.)
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Mitattava tekija
(tuottavuus)

Suora
(tyon
tuottavuus)

Epéasuora
(ilmapiiri)

Objektiivinen S iehon, Objektiivinen Subjektiivinen
(tuotteet /hlB) arvio) (poissaolot) (ilmapiirikysely)

Kuvio 1. Erilaisia lahestymistapoja tuottavuuden mittaamiseen. (Kemppila ja Lénngvist
2003).

3.4 Hyvan mittarin edellytykset

Hyvan mittarin ominaisuudet:

Validiteetilla tarkoitetaan mittarin kykya mitata tarkoitettua menestystekijaa
- Reliabiliteetti kuvaa mittarin satunnaisvirheita sen arvoissa, tulokset ovat johdon-
mukaisia eivatka satunnaisia
- Relevanssilla tarkoitetaan mittarin olennaisuutta sen kayttgjien nakdkulmasta
- Kaytannollisyydella kuvataan hyotyvaivasuhdetta, eli mittarin kustannustehok-
kuutta
Hyvan mittarin tunnistaa, kun se tayttaa kaikki edella mainitut kriteerit mahdollisimman
hyvin, eli validiteetti, reabiliteetti, relevanssi ja kaytannollisyys. (Lonngvist ym. 2006, 32-
34))

3.5 Suorituskyvyn mittauksen vaikutukset

Suorituskyvyn mittauksella on vaikutusta ihmisten kayttdytymiseen, jolloin mitataan
my@s toimintatapaa tulosten ohella. Helppoja mitattavia ovat tuotannon suoritteet ja nii-
den tekemiseen liittyvat tekijat, kun tiedetddn prosessi ja siihen liittyvat asiat, esimerkiksi,

kuinka monta kappaletta valmistettu paivassa, kuinka paljon aikaa kuluu, ja minka
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laatuista tuote on. Mittaaminen on siksi suhteellisen helppo toteuttaa, koska tuotannon-
prosessit ovat lahes aina samanlaisia ja kaytettavat resurssitkin pysyvat pitkalti samana.
(Lonngvist ym. 2006, 47, 51.)

Suorituskyvyn mittaus on térkeaa. Silla voidaan asettaa tavoitteita tyontekijlle ja se oh-
jaa tybntekijan toimimaan asetettujen tavoitteiden mukaisesti. Tyontekija on asiantuntija,
han osaa tydprosessinsa useimmiten esimiestaan paremmin ja osaa tehda tyéhonsa liit-
tyvia ratkaisuja itsenaisesti. Henkilokohtaiset mielenkiinnon kohteet asiantuntijalla eivat
aina ole linjassatavoitteiden kanssa. Talléin mittari ohjaa asiantuntijaa oikeaan suuntaan
tydssa. Tavoitteet ja rajat asetetaan mittareiden avulla ja asiantuntijat tekevat parhaaksi
katsomiaan ratkaisuja tavoitteiden ja rajojen saavuttamiseksi. Asiantuntijoiden merkitys
korostuu suhteessa koneiden merkitykseen. Asiantuntijat tietdvat ja tuntevat keskeiset
tuotantovalineet ja niihin tarvittavan osaamisen, seka henkilokontaktit. Onkin tarkeaa,
ettd asiantuntijat viihtyvat tydssa ja pitdvat osaamisensa organisaation sisalla. Asiantun-
tijaa motivoivat tekijat ovat tydn kiinnostavuus, ilmapiiri, palaute ja arvostus. Mittaami-
sella saadaan tietoa henkildston tilasta ja siita, ettéa miten henkilésto viihtyy ja minkalai-
nen tyoilmapiiri tydssa vallitsee. Tall6in voidaan pureutua mahdollisiin henkiléstdon on-
gelmiin ajoissa. Mittaaminen on myds keino antaa palautetta ja vastaanottaa sita. Mitta-
rista voidaan havaita mytds osaamisen taso, ja jos havaitaan, ettd osaamista ei ole tar-

peeksi, voidaan kouluttaa henkilostda tai hankkia lisda tydvoimaa rekrytoimalla.
Tyontekijan menestystekijat

- Laatu. Tyontekijalle tyon tulosten laatu on usein tarkeampaa kuin maara. Pyritaan
tekemaan laadukkaasti, turvallisesti ja kuitenkin ripeasti.

- Ajanhallinta ja sen tehokkuus. Tuottavuuden kannalta ajankaytélla on suuri vai-
kutus. Tyontekijan tulisi kohdistaa rajalliset aikaresurssinsa varsinaisen tyotehta-
vansa tekemiseen ja valttda turhia toita. Toisaalta luovaan ongelmanratkaisuun
kuluu aikaa, mutta tyon tulos ei valttamatta riipu kaytetyn ajan kestosta.

- Tieto ja osaaminen. Tyontekijan tarkeimpiin kuuluva resurssi on henkilékohtainen
osaaminen, mink& vuoksi sité on jatkuvasti kehitettava.

- Tyontekijan ja organisaation tarpeiden yhteensopivuus. Organisaatio saa asian-
tuntijalta parhaan tyépanoksen, kun han on motivoitunut tydhoénsa. Tahan on hy-
vat mahdollisuudet, jos tyétehtava on tekijan mielesta kiinnostava.

- Hyva tyo6ilmapiiri. Kun tyontekija viihtyy tydssaéan, han luultavasti panostaa sen
tekemiseen. Hyvéassa tydilmapiirissd myds yhteistyon toteutuminen on todenna-

koista.
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(Loénngvist ym. 2006, 52-53.)

3.6 Ajankaytto

Tyo6ta tehddan usein pareittain, kolmistaan tai neljastaan eli toimitaan kuin projektiryh-
mana, jolla suoritetaan paivan prosessi valmiiksi. Aikaan ja sen kayttoon liittyvid mitta-
reita voidaan helposti suunnitella eri prosesseihin liittyen. Nopea projektin kéaynnistami-
nen kertoo ajankayton tehokkuudesta. Jos varsinaisen tydn aloittamiseen ei kulu paljon
tybaikaa, sitd jad enemman varsinaiseen prosessin suorittamiseen. Toisaalta projektin
nopea kaynnistaminen vaikuttaa myos asiakastyytyvaisyyteen. Kun tuotetta on jatkuvasti
saatavilla asiakaskin pysyy tyytyvaisend, kun odotteluaikaa minimoituu. Tydaikaa voi-
daan helposti seurata esimerkiksi. projektin on merkitty alkavan kello 06.00 ja ndhdaan,
ettd projekti onkin aloitettu vasta 07:30, tasta voidaankin tarkastella kulunutta aikaa las-
kemalla se aika, joka kuluu prosessin k&ynnistamiseen. Joskus tietenkin prosessit eivat
aina suju suunnitelmien mukaisesti, tulee hairidita, tuotantokoneet seisovat yms. ja vaa-
tivammissa hairidissé turvaudutaan kunnossapidon apuun. Nama toteutumattomat pro-
jektit kuluttavat turhaan henkiloston aikaa, koska ty6ta, joka piti tehd&, ei pystytakk&an
suorittamaan, eli kaytanndssa maksetaan tyosta, jota ei edes pystytty tekemaan. (Lo6nn-
gvist ym. 2006, 61.)

3.7 Tuottavuus

Organisaation tuottavuudella tarkoitetaan sita, kuinka hyvin se pystyy hytdyntamaan
kaytdssaan olevat resurssit, seka toiminnot ja muuntamaan ne tuotoksiksi. Prosessin

tuottavuuteen vaikuttavat:

- Tyon organisointi, eli miten hyvin tydtehtavéat on organisoitu ja kenella on tarvit-
tavaa osaamista hoitaa tehtava

- Tehtavien jako, eli jaetaan tehtdvat osaamisen mukaan, mutta pyritddn myos
kierrattamaan tyotehtavia, jotta saadaan osaamista paremmaksi koko osastolla

- Paatdksenteon organisointi, eli paatoksia tehdaan hallitusti ja organisoidusti yh-
dessa ja harkiten

- Tehtdvankuvien selkeys, eli panostetaan tydtehtdvien mahdollisimman yksityis-

kohtaiseen kuvaukseen ja annetaan kaikki saatavilla oleva tieto
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- Yhteistyo, eli ty6t tehdaan yhteistyona, joten tydilmapiiri taytyy olla kunnossa,
jotta saadaan maksimaalinen suorituskyky irti

- Tiedon jakaminen, eli jaetaan mahdollisimman paljon informaatiota kaikille tarvit-
seville ja niin, etta tieto on helposti I6ydettavissa ja saatavilla

- Viivytykset ja keskeytykset, eli pyritdan hoitamaan pienimmat hommat itse, mutta
suuremman vian havaittua halytetdan kunnossapito.

- Mahdollisuudet vaikuttaa omaan tyéhonsa, eli annetaan kunkin tyontekijan mah-
dollisuus vaikuttaa omaan tyohonsa, jolloin tydsta tulee mielekkaampéé ja néin
myds tuottavampaa.

(Lénngvist ym. 2006, 75.)
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4 MITTARISTON SUUNNITTELU JA KAYTTOONOTTO

4.1 Mittaristohanke

Mittaristohanke on prosessi, jossa suunnitellaan ja otetaan kayttdon mittaristo. Mittaris-
tohankkeet ovat tapauskohtaisia ja ne voivat koostua eri vaiheista ja sen kesto voi vaih-
della. Lisaksi se voi myo6s olla hyvinkin yksinkertainen prosessi ja taas toisissa tapauk-
sissa hyvin haasteellinen. Organisaation henkilstosta perustetaan tyéryhma ja valitaan
vastuuhenkil®, joka suunnittelee ja tilaa mittaristohankkeen. Mittaristohanke toteutetaan
suunnittelemalla halutut mitattavat asiat ja mittareiden valinta tapahtuu tydoryhméan kes-
ken. Suurempi joukko henkilostésta liittyy joukkoon mittariston kayttéonottovaiheessa.
Suunniteltuja mittareita testataan kaytdnnéssa kayttéonottovaiheessa. Samalla henki-
|6stod koulutetaan kayttamaan ja tulkitsemaan mittariston antamaa dataa. Palavereita
pidetaan koko suunnitteluvaiheen ajan. Palavereihin ja siella pohdittaviin asioihin edel-
lytetdan henkiloston osallistumista. Mittareiden kayttéonottovaiheessa henkiléston tyo-
panos vahenee ja mittaamisesta tulee rutiininomainen tapa osana jokapdivista tyota.
Kayttéonotto vaiheessa nousseiden ongelmien seurauksena palataan takaisin suunnit-
teluvaiheeseen ja nain voidaan tasmentda jotakin tiettyd kohtaa mittarissa. (L&nnqvist
ym. 2006, 99-100.)

4.2 Hankkeen aloittaminen

Mittaristoa suunniteltaessa on suunnittelulle jokin syy miksi aletaan mittaamaan. Mitta-
riston suunnitteluhanke ei ole tarpeellinen, jos ei ole tarvetta mitata suorituskykya. Hen-
kilosto sitoutuu hankkeeseen paremmin, kun se koetaan tarpeelliseksi. Suunnittelun al-
kuvaiheessa henkiléston mukaan ottaminen auttaa ymmartdmaan ja helpottamaan tie-
toa, miksi mittareita tarvitaan, ja miksi eri asioita mitataan. Tam& myds helpottaa mitta-

riston kayttdonottoa. (L6nngvist ym. 2006, 105.)
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4.3 Tavoitteiden ja mittausnékdkulmien maarittaminen

Organisaatiolla on usein visio siita, minkalainen mittaristo halutaan, suunnitellaan ja to-
teutetaan, peilaten siihen, minkalainen organisaation halutaan olevan lahitulevaisuu-
dessa. Visiossa on yleensa olemassa myds keinot, milla paastaan haluttuihin tavoittei-
siin. Haluttuihin tavoitteisiin paastaéan, kun mittaristohankkeessa oleva tydryhma paasee
yhteisymmarrykseen strategiasta ja menestystekijoista. Menestystekijoiden valinnan jal-
keen niille maaritetaan mittari tai mittareita. Mittarin kayttotarkoitus vaikuttaa mittarin va-
lintaan. Kaikkien mittareiden kohdalla tulee miettia tarkoin, ettd mihin kyseista mittaria
kaytetaan. Jos mittaria kaytetdan palkkauksen perusteena, sen tulee antaa tarkkaa ja
luotettavaa tietoa. Toisaalta, jos mittarin tarkoituksena on ohjata ja motivoida tyéntekijaa
tekemé&an oikeita asioita, sen ei tarvitse olla kovin tarkka. Maéariteltdessa mittareita on
otettava huomioon, ettd taydellistd mittaria ei ole olemassa ja jokainen mittari on erilais-
ten tekijoiden kompromissi. Edullinen ja mahdollisimman yksinkertainen mittari kannat-

taa valita ja ottaa kayttoon. Hyvan mittarin tulisi vastata neljaan kysymykseen.

- Tulosten keraystaajuus?
- Datan kerddmisen vastuuhenkil?
- Mista data saadaan?
- Mittarin tavoitearvo?
(Lonngvist ym. 2006, 112,116.)

4.4 Mittariston kayttdonotto

Mittariston huolellisen suunnittelun jalkeen mittaristo voidaan ottaa kayttéon. Suunnitel-
tujen mittareiden vieminen kaytantéon on mittariston kayttéonotto. Sahkoiset jarjestelmat
muokataan siten, etta ne tuottavat tarvittavaa informaatiota kayttéonoton yhteydessa.
Henkilosto koulutetaan mittareiden kaytt6on ja mittaristo testataan. Testaukseen kuuluu-
datan keruu, tulosten laskeminen, raportointia ja tulosten analysointia. Mittariston kayt-
toonotto voi olla haasteellista, silla selkeitd ohjeita mittariston kayttdonotosta onnistu-
neesti ei ole olemassa, eika myodskaan selkeita syita kayttdonoton epaonnistumiselle ole
maaritelty. Kayttbonoton onnistumiseen vaikuttavat monet eri tekijat esim. ihmisiin liitty-
vat, mittaristoon ja prosesseihin liittyvat tekijat. Mittariston kayttbonoton onnistumisen
kannalta oleellista on aikainen tiedotus, sek& henkildston koulutus mittareihin. Tydnjoh-

don kuuluu tukea hanketta. Tydnjohdon taytyy pitda hanketta térke&nd, jolloin
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henkildkunnan sitoutuminen hankkeeseen on parempaa. Johdon tulee antaa hyvaksynta
siita, ettd mittarit ovat oleellinen osa jokapaivaista toimintaa. Johdon tulisi tukea mittaris-
tohanketta ja sen kayttéa, jolloin se kannustaa henkildstta mittariston kayttéon ja nain
kayttéonotto on luultavasti helpompaa. Hankkeesta tiedottaminen ja kouluttaminen heti
alusta lahtien auttaa todennékdisesti henkilostéa mittariston kayttéon. Tiedoituksella ei
ole yhtd oikeaa tapaa, vaan se voidaan tehdad monella tavalla, esimerkiksi kutsumalla
tyontekijat tilaisuuteen, jossa avataan mittariston tarkoitusta ja sen kayttéa. (Loénnqvist
ym. 2006, 118-119.)
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5 MITTAUSTULOSTEN RAPORTOINTI

5.1 Raportoinnin rooli mittauksessa

Tulosten raportointi on yksi keskeisista osista suorituskyvyn mittaamisessa. Raportoin-
nin keskeisimmaét kysymykset ovat miksi ja kenelle raportoidaan. Raportointi toteutetaan
sen mukaan, miten suuri ryhma eri henkildita seuraa tuloksia. Raportoinnin perimmainen
kysymys on, etta mihin mittaamisella pyritd&n. Tulosten esittdmisen lisaksi raportoinnilla
on myos viestinnallinen rooli. Raportista nahdaan selkeasti organisaation tavoitteet. Ra-
portti on hyva, kun se jakaa tietoa eri mittareiden ominaisuuksista, kuten laskentaperus-
teista. Jos henkildstda pyritddn ohjaamaan erilaisilla mittareilla, taytyy henkiléstda infor-
moida mitattavista asioista, seka mittauksista saaduista tuloksista. Strategian toteutta-
misen oleellinen osa on tydntekijoéiden motivointi ja ohjaaminen oikeanlaiseen tyonte-
koon. Tarvitaan tavoitteita ja mittareita, joilla tavoitteita seurataan, jotta yksittaiset tyon-
tekijat tietdvat mihin heidan on panostettava erityisesti tydprosessissa. Kun tyontekija
ymmartaa toimintansa vaikutuksen koko organisaatiossa, vaikuttaa se motivaatioon
myodnteisesti. Johdon tehtaviin kuuluu tarkastella, etta yltddko toiminta asetettuihin ta-
voitteisiin. Tavoitteista jaamisen pitaisi pystya reagoimaan mahdollisimman nopealla ai-
kataululla, joka puolestaan asettaa raportoinnille vaatimuksen raportoinnista riittdvan
usein, operatiivisella tasolla jopa paivittain ja vuorokohtaisesti. Strateginen mittaristo
kannattaisi pitdd esim. tydpaikan omassa intranetissa tai muussa vastaavanlaisessa pai-
kassa, jossa tieto pysyy turvassa. Mittaristot voivat siséltaa tietoa, joka ei saa paasta
kilpailevien yritysten kasiin. Oman organisaation sisallékin kannattaa olla tarkkana ja

mahdollisesti jossain maarin rajoittaa mittarien nakyvyytta kaikille.
Raportoinnin tehokkuuteen vaikuttavat nelja seikkaa:

- Tulokset tulee esittdéd mahdollisimman visuaalisesti, jotta ndhdaan nopeasti ja
selkeasti

- Tulokset esitetaén tutuilla laitteilla ja tutussa ymparistossa

- Tuloksia pystyy katsomaan koska tahansa

- Tietojen kerda@aminen ja esittaminen tulee olla kustannustehokasta

Kaikki edellda mainitut vaatimukset voidaan tayttdd mittariston raportointiin monella eri
tavalla, ei ole vain yhta tiettya tyylia, vaan se muovautuu kayttajakokemusten myoéta so-

pivaksi. Mittariston ja raportoinnin yllapito tapahtuu kayttamalla informaatioteknologian
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tuomia mahdollisuuksia. Nama tuovat etua, esim. jos verrataan perinteiseen paperira-
portointiin, jossa tulosten selvittamiseen kuluu aikaa ja se ei ole reaaliajassa. Tietojen
keraaminen voidaan automatisoida kayttamalla apuna informaatioteknologiaa, joka tuo
raportointiin visuaalisuutta erilaisilla grafiikoilla. Talla menetelmalla tulosten esittami-
sesta tulee helpompaa ja nopeampaa tulkita ja samalla sdastetdaan myos paperia. Orga-
nisaation omaa intranettia voidaan myos kayttaa hyodyksi mittariston raportoinnissa. In-
tranetilla tarkoitetaan organisaation sisaista tietoverkkoa ja jonka kayttajat ovat pelkéas-

ta&n organisaation henkildkuntaa. (Lonnqvist ym. 2006, 134-136.)



6 TYON SUORITUS JA TULOKSET

Tyo6n suoritus aloitettiin seuraavanlaisessa jarjestyksessa (kts. kuvio 2)

 Selvitetadn miten toteuttaa visuaaliset
seurantamittarit ja raportointipohja

« Tyontekijapuolelta esiin nousseet toiveet ja
ajatukset seurantamittareiden ja raportointipohjan
SEESEIEY  ulkon&osta ja ominaisuuksista

» Tybnseurantamittarit ja raportointipohjan luonti
paperisena versiona

 Tulostetaan paperiversiot ja laitetaan osaston
seinille, jossa tyontekijat kayvat tayttamassa
paivan aikana tehdyt maarat

 Parannellaan testauksen tuloksien pohjalta

I mittarelita ja raportomtlpohjaa

€E€E€<ECK

« Seurantamittarit ja raportointipohja séhkoéiseen

SlGsae  Mmuotoon reaaliajassa paivittyviksi
versiot

 Otetaan kayttoon jokapaivaisesti

Kayttoonotto

Kuvio 2 Tydn suoritus
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Tyo6 aloitettiin selvittamalla, miten toteuttaa materiaaliosastolla tyénseurantamittarit ja ra-
portointipohja. Mittaristoa suunniteltaessa pohdittiin erilaisia vaihtoehtoja, esimerkiksi
halutaanko taulukoita, pylvaskaavioita vai piirakkakaavioita. Vuosien varrella esiin nous-
seet haasteet tydnseurannan ja raportoinnin osalta edesauttoivat tyon selvittelyssa. Esi-
merkiksi sakityksessa moni asia on riippuvainen toisistaan ja toisinaan pystyy sakitta-
maan suuria maaria nopeasti ja toisinaan siind kestaa kauemmin. Naita syitd ovat esi-
merkiksi sakkirullan laatu, sakkirullat saattavat olla huonoja ja siksi ne eivéat kulkeudu
linjastossa hyvin, jolloin joudutaan manuaalisesti kasin korjailemaan sékkeja linjastolla,
joka aiheuttaa taas pysahdyksia ja ajankulumista. Taman takia seurantamittarin tueksi
tarvitaan toimiva raportointipohja, joka on lisdys seurantamittarin antamaan tietoon. Tie-
donhaussa haasteita olivat sen vaatima aika, monet eri ohjelmat, osaltaan tieto proses-
seista saatiin tuotantokoneista ja osassa tieto kulki vain suullisesti tai sahkodpostitse.
Tarve tallaiselle tydkalulle oli selked ja se toisi toivottua lisdd osaston tarpeisiin.

Seuraavaksi lahdettiin suunnittelemaan erilaisia visuaalisia seurantamittareita ja rapor-
tointipohijia, jotka tayttaisivat mahdollisimman hyvin asetetut tavoitteet. Seurantamittarin
suunnittelussa tarkeitd asioita olivat; tulosten kerdystaajuus, datan keraamisen vastuu-

henkild, datan ldhde ja saatavuus, seka mittarin tavoitearvot.

Seurantamittarien suunnittelussa kaytettiin apuna Excel-sovellusta, johon on helppo
tehda erilaisia taulukoita ja saada naisté visuaalisia kaavioita. Kuvassa 1 on ensimmaiset
suunnitelmat tyonseurantaan kaytettavista mittareista. Mittareita paivitetddn vuorokoh-
taisesti tbiden paatyttya, josta tdihin saapuvat henkilot voivat tarkistaa paljonko aikai-
sempi vuoro on tehnyt maaraltdan. Mittareista saatiin palautetta ja lahdettiin kehittdmaan

mittaristoa kuvan 2 nékoiseksi.
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Kuva 1. Ensimmaiset versiot visuaalisista mittareista

Seuraavassa vaiheessa jarjestettiin osastokokous, jossa teemana oli tydprosessien seu-
ranta ja raportointi. Osastokokouksessa haastateltiin tydntekijoita ja kysyttiin heidan toi-
veitaan tydnseurantaan ja raportointiin liittyen. Haastattelulla ei ollut ennalta maariteltya
runkoa, se suoritettiin suullisesti samanaikaisesti, kun tydntekijat jaettiin pienryhmiin ja
he piirsivat, seka suunnittelivat oman hahmotuksensa mahdollisesta tydnseurannasta ja
raportoinnista isolle paperille. Tyontekijat kokivat tarkeaksi seurantamittareiden helppo-
kayttdisyyden ja yksinkertaisuuden, seka kaavion muodoksi toivottiin piirakkakaaviota.
Raportoinnin osalta tyéntekijapuolelta ei tullut toveita. Pienryhmien suunnitelmat pistey-
tettiin ja suurimmat pisteet saaneet suunnitelmat valittiin jatkoon. Jatkoon valittuja suun-

nitelmia alettiin jalostamaan ennalta asetettujen tavoitteiden ja toiveiden mukaisesti.

Seuraavaksi tehtiin suunnitelma tulevasta seurantamittarista, jossa vasemmalla pysty-
akselilla on maaréat tonneittain ja vaaka-askelilla vilkonpaivat, sekd vuorot. Tumma viiva
keskella kuvaa viikon keskiarvotulosta ja paivan tavoitetta. Pyrkimyksena tall& seuranta-
mittarilla oli, etta tydntekijat testaisivat toimivuutta manuaalisesti kirjaamalla aina vuoro-

kohtaisesti tekeméat maarat.
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Suunniteltua kaaviota voitiin soveltaa kaikissa prosesseissa, joissa haluttiin seurantaa
eli sakitys, lavaus, laivanlastaus, laivanpurku ja kontinlastaus. Seurantamittarin tarkoi-
tuksena on seurata minkalaisia maaria pakataan, lastataan, puretaan tai lavataan ja
missa ajassa. Suunnitelmiin lisattiin otsikot, jonka jalkeen ne tulostettiin ja laitettiin sei-

nille.

Jokaisesta seurantaa tarvitsevasta prosessista luotiin Excelissa pohjat ja ne tulostettiin,

seka laitettiin materiaaliosaston seinille, esimerkkina tasta on kuva 2.
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Kuva 2 Séakityksen seurantamittari

Tyo6 jatkui mittarien testausvaiheella, jossa testattiin mittarien toimivuutta ja soveltuvuutta
kyseisille prosesseille. Sovittiin, ettd tyontekijat kayvat tyévuoronsa paatteeksi merkkaa-
massa tehdyt maarat tulostettuihin seurantamittarisuunnitelmiin. Testausvaihetta suori-
tettiin viikkojen ajan ja saatiin arvokasta hyvaa tietoa prosesseista, jotka vastasivat en-
nalta asetettuja tavoitteita. Seurantamittarit koettiin hyviksi, koska ne tayttivat asetetut

tavoitteet.

Palavereissa tyonjohdon kesken mietittin mahdollisia hyodyllisia ominaisuuksia, seka
sita, miten seurantamittarin saisi jarkevasti naytoille niin, etta kaiken muun informaation
ohella se ei veisi liikaa tilaa naytoill&, vaan se olisi esimerkiksi tuotannonohjausndkymén
vieressa etusivulla. Lahdettiin seuraavan tason suunnitteluun, jossa tarkoituksena oli
laatia seinill& olevista versioista sdhkgdiset seurantamittarit ja raportointipohja. Alun perin
suunnitelmana oli, etté jokaisesta seurantaan haluttavasta prosessista luodaan oma
seurantamittari eli seurantamittareita olisi ollut viisi kappaletta. Palavereissa nousi esiin

kuitenkin, ettd haluttaisiin yksi seurantamittari, jolla pystytddn seuraamaan kaikkia
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prosesseja samanaikaisesti. Talla saastetaan tilaa naytdilla, seké selkeytetddn ja nopeu-
tetaan niiden ymmartamistd, kun tietoa ei ole monella eri vélilehdelld. Seurantamittarista
saadusta datasta ndhdéaén suoraan, etta kuinka paljon ja missa ajassa on pystytty teke-
maan mitakin. Seurantamittari luo myos helpotusta raportointiin, se on osa materiaali-
osastolla tapahtuvaa jatkuvaa raportointia ja toimii raportointipohjan tukena raportoin-

nissa.

PROSESSIT 26.1.2020

Laivanlastaus

m Sgkitys = Kontit Lavaus Laivanlastaus = Laivanpurku

Kuva 3. Suunniteltu seurantamittari eri tydprosessien seurantaan.

Tybn tuloksena saatiin luotua erilaisista tydnseurantamittareista yksi toimiva koko-
naisuus, joka on esitelty kuvassa 3. Piirakassa olevat palat kuvaavat jokainen eri pro-
sessia ja jokaiselle prosessille on maaritetty omat maksimiarvonsa, jonka ylitys on kay-
tdnndssa mahdotonta. Esimerkiksi, jos sakitetddn niin pelkastaan sakityksen piirakan-
pala kasvaa, eikd koko piirakka. Lahtokohtana ennen kuin mitdan prosessia kaytan-
ndssa suoritetaan niin piirakassa ei lue muuta kuin prosessien nimet eli palaset kasvavat
sen mukaan kun jokin prosessi aloitetaan. Koko piirakan tarkoituksena on nayttaa ja ha-
vainnollistaa eri prosessien tilanne reaaliajassa ja jos halutaan jostain tietysta proses-

sista tarkempia tietoja se onnistuu klikkaamalla sité prosessin kohtaa piirakassa.

Seurantamittarilla on kauaskantoiset vaikutukset osastolla ja jonka vaikutuksesta saas-

tetdan aikaa, kun tietoa ei tarvitse hakea tiedostojen sydvereistd, vaan se on helposti



28

jokaisen saatavilla ja nahtavilld. Seurantamittari hakee automaattisesti tiedon tuotanto-
koneilta, jolloin valtytddn manuaalisesti tietojen syottédmiseltd. Seurantamittari mydskin
saastaa tilaa osaston naytoilla, kun kaikki prosessit ovat samassa kaaviossa ja selkeasti
eroteltavissa toisistaan. Talla valtytddn myos silta, etta ei tarvitse tayttdd molempia eli
seurantamittaria ja raportointipohjaa, vaan riittéa, etta taytetaan raportointipohjalle halut-

tavat tiedot eli maarat, tehot ja omat huomiot yms.

HUOMIOITAVAA Viikko 4
Materiaali | Raportti
Prosessi EDELLINEN VUORO | 27.1.2020 Prosessi KULUVA VUORO | 27.1.2020
Lastattu maara: Teho/h: Laivan nimi: Lastattu maars: Teho/h: Laivan nimi:
Lastaava laiva 1 Lastaava laiva 1
Kommentit/ huomioitavaa: Kommentit/ huomioitavaa:
Lastattu méaara: Teho/h: Laivan nimi Lastattu méara: Teho/h: Laivan nimi:
Lastaava laiva 2 Lastaava laiva 2
Kommentit/ huomioitavaa: Kommentit/ huomioitavaa:
Purettu maara: Teho/h: Laivan nimi: Purettumars: Teho/h: (R
Purkava laiva Purkava laiva
Kommentit / huomioitavaa: Kommentit/ huomioitavaa:
Neste/ammoniakki Neste/ammoniakki
SS-vanha SS-vanha

SS-terminaali SS-terminaali

Lavaamo Lavaamo

Polinka Polinka

Kalinka Kalinka

Varasto Varasto

Blendaus Blendaus

Kontit Kontit

Kuva 4. Raportointipohja

Raportointipohjan suunnittelupalavereissa ja tyontekijoiden haastatteluissa ei kaytetty
valmista runkoa, vaan haastatteluissa kysyttiin heidan toiveita esimerkiksi ominaisuuk-
sista ja minkalaisen raportoinnin he kokevat tarpeelliseksi. Palavereissa tyonjohdon kes-
ken mietittiin, mik& on sellaista tietoa, joka on osastolla tarpeellista ja kriittista tietoa te-
hokkaaseen tyoprosessien yllapitdmiseen. Raportointipohjaa taytetdan osaston lukui-
sista naytoista ja tietokoneilta, jolloin tiedot prosesseista paivittyvat reaaliaikaisesti siten,

ettd jokainen nékee paivittyneen tiedon heti, kun jotain kenttaa muokataan.

Kuvassa 4 raportointipohjassa voidaan esimerkiksi mainita, etta sakkirullat ovat huonoja
eli tyo vie aikaa enemman. Nain tieto valittyisi seuraavalle vuorolle, joka tietisi valmis-
tautua mahdollisiin linjaston pysahteilyihin ja muihin vastaaviin ongelmatilanteisiin. Tie-

toa tarvitaan mahdollisesti myds siitd, onko sakityssiilot puhdistettu siilojen taryja avuksi
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kayttaen vai tarvitseeko tdma mahdollisesti tehda ennen omien tdiden aloitusta. Lisaksi
palaveerattiin ja mietittiin erilaisia ominaisuuksia, esimerkiksi tarvitseeko prosessien na-
kya raportointipohjassa, jos niista ei ole raportoitu / eivat ole olleet kdynnissa. Lisaksi
pohdittiin, tarvitseeko edellisen vuoron raportointi olla ensisijaisesti nakyvilla vai olisi-
vatko ne ennemmin erillisella valilehdella. Raportointipohja on edelleen testauksessa ja
varmasti joudutaan viela joitain ominaisuuksia muokkaamaan ja parantamaan, jotta ra-
portointipohjasta saadaan mahdollisimman hyvin soveltuva materiaaliosaston tarpeisiin.
Kayttdonotto on sujunut onnistuneesti ja tyontekijat ovat kayneet tayttamassa tarvittavat
tiedot aina tydvuorojensa lopuksi. Raportointipohjan ansiosta osaston tiedonkulku on no-
peutunut, se on lapinakyvaa ja silla sdastetdaén tehokasta tydaikaa, kun vuorossa olevat
tyontekijat voivat tarkistaa edellisen vuoron raportin kdynnissa olleesta prosessista hel-
posti tietokoneelta kasin.
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7 JOHTOPAATOKSET

Visuaalisen mittarin tuloksia voidaan kayttaa tydkaluna ja soveltaa esimerkiksi tyévuoro-
suunnittelussa, kun halutaan organisoida henkildston tyotehtavia, sekd mitoittaa henki-
|6stHa tarpeeksi jokaiselle prosessille. Talla tavoin voidaan valttaa henkiléston alimitoi-
tukset tai ylimitoitukset kussakin tyoprosessissa. Mittarista saatua dataa voidaan hyo6-
dyntaa myds muilla tavoilla, esimerkiksi luomalla standardiméaéarat kullekin prosessille ja
naihin standardimaariin pitaisi aina pyrkid. Visuaalinen mittari on kaikkien nahtavilla ja

antaa hyvan yleiskasityksen siitd, ettd missd menndan minkakin prosessin kohdalla.

Raportointipohjan tulokset toimivat mittariston antaman datan tukena ja lisdinformaa-
tiona. Raportointipohjasta saadut tulokset toimivat myds tydkaluna, seka informaation
valityskanavana. Vapaa kommentti -osiossa saadaan arvokasta tietoa esimerkiksi siita,
mité olisi hyva parantaa ja tarvitseeko jotakin mahdollisesti jattaa pois, jotta tyosta saa-
taisiin maksimaalinen hyéty ja pystyttdisiin parantamaan prosesseja. Raportointipohja
on kaikkien nahtavilla, helposti taytettavissa tietokoneelta kasin ja tulokset paivittyvat re-

aaliajassa, jolloin ei tarvitse epailla tietojen ajantasaisuutta.

Saavutettuja tuloksia voidaan liittaa jatkuvaan parantamiseen, koska seurantamittaris-
tosta voidaan maarittdd tehtyjen maarien keskiarvotulos, johon kaikkien pitéisi pyrkia.
Toisaalta taas tama keskiarvotulos ei ole vakio, vaan aina pyritddn parempaan ja seu-
rantamittaristo ja raportointipohja toimivat tdssa tiedonantajina. Raportointipohjaan pys-
tytdan lisddmaan kayttdjien toimesta parannusehdotuksia, jotka johtoryhma arvioi ja

paattaa toteuttamisesta, jos ne koetaan tarpeellisiksi.

Tuottavuus paranee, kun aikaa saastetaan ylimaaraiselta tyolta ja selvittelyilta. Tyonte-
kijat voivat tdihin tullessaan tarkistaa osaston lukuisilta ndyt6ilta kunkin tybprosessin tilan
ja nahda, jos siellda on hairioita tai muuta normaalista poikkeavaa. Tall6in t6ihin paasee
paremmin kiinni ja aloittamaan paasee heti ilman, etta tarvitsee selvittdd mitd aikaisempi
vuoro on tehnyt. On tarke&a tietdd ennen tyévuoron aloitusta, mita on esimerkiksi aikai-
sempi vuoro on sakittanyt, koska ajoittain lannoitteet ovat erivarisia ja ne eivéat saa se-

koittua keskenaan.

Materiaaliosastolle tehty mittaristo ja raportointipohja soveltuvat kayttoon myods muilla

osastoilla, tosin pienilla muutoksilla ja soveltamalla. On todenn&kadistd, ettd kun saadaan
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enemman tuloksia ja nayttda siita, etta talla on kauaskantoiset vaikutukset, niin muutkin

osastot lahtevat mittariston ja raportointipohjan suunnitteluun.
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