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TUOTANNONSUUNNITTELUN KEHITTAMINEN

- Ravintoraisio Oy

Taman opinnaytetydn tarkoituksena oli kehittdd Ravintoraisio Oy:n myllytuotannon pakkaamon
tuotannonsuunnittelua. Tavoitteena oli koostaa kaikki Raision toimipisteen
tuotantosuunnitelmaan vaikuttavat riippuvuus- ja rajoitustekijat, luoda ohjeistusta seka kehittaa
suunnittelun apuna kaytettya tyokalua. Taman liséksi tavoitteena oli myds kartoittaa uusia
nakokulmia, jotka lisdisivat mahdollisuuksia paremmin optimoidun tuotantojarjestyksen
saavuttamiseksi seka kehittdéd seurantamenetelma suunnittelun toteutumiselle.

Opinnaytetydn kehitystyd pohjautui aiempaan kaytannon tydkokemukseen. Taméa kokemus
mahdollisti nopean siirtymisen nykytilan kartoituksesta itse tuotannonsuunnittelun kehittamiseen.
Kehitystydn aikana haastateltiin eri osastojen tydntekij6itd ja tuotannonsuunnittelua tekevaa
kayttopaallikkda. Suunnitteluun vaikuttavia tekijoitéa koostettiin yhteen seka selvitettiin, miten
saadaan keréttya tietoa menneista tuotantosuunnitelmien pakkaustavoite- ja toteutumamaarista.

Kehitystydn tuloksena aikaan saatiin tytohje tuotannonsuunnittelussa huomioitavista asioista,
uudistettu tuotannonsuunnittelun aputydkalu, tuotannonsuunnitelman luonnospohja, Pivot-
taulukko  pakkaussuunnitelmien toteutumisen seurantaan seka video-ohje taulukon
hyédyntamiseen.

Tyo6ohjeen ja muiden aputydkalujen kayttd vahentaa tuotantosuunnitelmaan tehtéavien muutosten
maaraa ja tukee uuden tyontekijan perehdyttamista tuotannonsuunnittelijan tyéhon. Seuranta

antaa kuvan suunnittelun toteutumisen todellisesta tilanteesta ja voi toimia sen kehityksen
mittarina tulevaisuudessa.
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DEVELOPMENT OF PRODUCTION PLANNING

- Raisio Nutrition Ltd

The aim of this thesis was to develop the production planning of the mill industry packing
department at Raisio Nutrition‘s production site in Raisio. The objective was to develop planning
by bringing out all of the dependence and restrictive factors affecting the implementation of the
production plan, to create instructions, and to develop the accessory tool used in planning. In
addition, the aim was to review new perspectives that would increase the possibilities for a better
optimized production order and to develop a monitoring method for the realization of the plan.

The development work was based on previous practical work experience. During the thesis
project, this experience made it possible to move quickly from describing the current situation to
developing the production planning itself. During the development work, interviews were carried
out with workers from different departments and the production manager responsible for planning
the production. Significant factors regarding planning were compiled along with finding out
information about past packing targets and volumes of production plans.

Several developments were achieved: a work instruction for matters that need to be taken into
account in production planning, a renewed planning accessory tool, a sketching template for
production planning, a Pivot table for monitoring the realization of product plans, and a video
instruction for utilizing the table.

The use of the work instruction and other accessory tools reduces the number of adjustments to
the production plans and supports the orientation process of a new employee into the role of a
production planner. The monitoring provides an idea of the actual implementing status of the plan
and can serve to measure its development in the future.

KEYWORDS:

production plan, production planning, production management, manufacturing planning, packing
department
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TARKENNUS

Osa opinnaytetyon liitteista on piilotettu Ravintoraisio Oy:n edun turvaamiseksi.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon aihe syntyi kdytannon tyékokemukseni huomioista seka Ravinto-
raisio Oy:n myllytuotannon toiveista kehittda pakkaamon tuotannonsuunnittelua. Pereh-
tyessani tydtehtavaani Raisiossa kevaalla 2020, tuotannonsuunnittelua koskevassa
osuudessa ilmeni, ettei kaikkea suunnitteluun liittyvaa tietoa ole saatavilla esimerkiksi
tydohjeena. Myyntiennusteisiin perustuva viikoittainen tuotannonsuunnittelu pitaa sisal-
l[Adn enemman rajoitus- ja riippuvuustekijdiden hallintaa, kuin mitd sen osuus tuotantoa
ohjaavassa toiminnanohjausjarjestelmassa on. Jarjestelma ei ota huomioon mm. sitg,
etteivat kaikki pakkauslinjat voi olla kdytossa samanaikaisesti. Suunnittelu vaatiikin nai-
den kaikkien tekijoiden hahmottamisen ennen kuin prosessitilaukset voidaan syo6ttaa toi-
minnanohjausjarjestelmaan. Naita tekijoita ei ole talla hetkella koostettuna mihinkaan.
Osa tiedosta on olemassa kokemukseen perustuvana tietotaitona; ns. hiljaisena tietona.
Siksi erityisesti uuden tyontekijan perehdyttaminen kyseiseen tyohon on haastavaa. Li-
saksi kyseessa on myos erédéanlainen riski yrityksen toimintavarmuudelle, koska kaikkea
tietoa sen tuotannon sujuvuuteen vaikuttavista tekijoista ei ole dokumentoitu. Asiaa ku-
vaa hyvin myos se seikka, ettei tétd opinnaytety6té olisi ollut mahdollista toteuttaa ilman
aiempaa kokemuspohjaa itse tydsta.

Tassa opinnaytetydssa kuvataan Ravintoraisio Oy:n myllytuotannon pakkaamon tuotan-
nonsuunnittelun 1&htotilanne ja eri osastojen suunnittelulle asettamia toiveita. Opinnay-
tetydn tavoitteena on tuoda esiin ja koostaa kaikki suunnitteluun vaikuttavat tekijat, luoda
tyoohje sekd uudistaa aputytkaluna kaytettyd Excel-taulukkoa. Taman lisaksi tavoit-

teena on kehittdd kaytanto, jolla tuotannonsuunnittelun toteutumista voidaan seurata.

Opinnaytetyon alussa esitellaan kohdeyritys Raisio-konserni, sen tytaryhtié Ravintorai-
sio Oy ja Ravintoraision myllytuotannon toiminta Raisiossa. Teoriaosuudessa kasitellaan
yritysten toiminnan- ja tuotannonohjausta seka niiden tietojarjestelmien eli toiminnanoh-
jausjarjestelmien toimintaa, tarkemmin kohdeyrityksen kaytdssa olevaa SAP-toiminnan-
ohjausjarjestelm&a. Teorian toinen luku yhdistaa tuotannonohjauksen tuotannonsuunnit-
teluun ja kuvaa tarkemmin suunnitteluntasoja. Teoriasta siirrytdén tuotannonsuunnitte-
lun lahtotilanteen kuvauksen kautta itse kehitystyon lapi kdymiseen. Tyontuloksissa esi-
telladn syntyneet kehitystyon tulokset. Lopuksi esitetddn Ravintoraisio Oy:lle kehityseh-

dotuksia tuotannonsuunnittelun kehittamiseksi.
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2 RAISIO-KONSERNI

Raisio Oyj on kansainvalinen poérssiyhtio, jonka paatuotteita ovat elintarvikkeet ja niiden
terveysvaikutteiset ainesosat seka kalanrehut. Yhtion liikevaihto oli vuonna 2020 233,6
miljoonaa euroa ja liiketulos 27,7 miljoonaa euroa. Raisio-konsernilla on noin 350 tyon-
tekijaa. Konsernin tuotantolaitokset sijaitsevat Suomessa Raisiossa (kuva 1) ja Nokialla.

Raisiossa sijaitsee myds yhtion paékonttori. (Raisio Oyj 2021a).

Kuva 1. Raision tehdasaluetta: Keskella myllytuotanto ja tuotevarasto. (Raisio Oyj
Brandbank 2021, Roni Lehti / Kuvatehdas.)

Konsernin liikketoiminta jakaantuu kahteen yksikkdon: Terveellisiin elintarvikkeisiin
(Healthy Food) ja Terveellisiin ainesosiin (Healthy Ingredients) seka naita tukeviin muihin
toimintoihin. Raision kansainvdlisestikin tunnettuja bréndeja ovat Benecol ja Elovena
(kuva 2). Muita tunnettuja bréndeja ovat Sunnuntai, Nalle, Torino, Nordic, Benella ja Bal-
tic Blend -kalanrehut. (Raisio Oyj 2021a).
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Kuva 2. Benecol ja Elovena valipaloja. (Raisio Oyj Brandbank 2021, Roni Lehti / Kuva-
tehdas.)

Ravintoraisio Oy on Raisio-konsernin tytaryhtio, johon kuuluvat Raision elintarvikkeita
valmistavat tuotantolaitokset. Yksi naistd on Raision tehdasalueella sijaitseva myllytuo-
tanto (kuva 1). (Raisio Oyj intranet, 2021).

2.1 Myllyn historia

Raisio Oyj on saanut alkunsa 3. helmikuuta 1939 perustetusta mylly-yhtidsta Oy Vehna
Ab. Sen perustivat Lounaisen Suomen vehnanviljelijat jauhamaan osakkaiden tuottamaa
viljaa sekd markkinoimaan jauhoja. Mylly saatiin kaynnistettyd vasta loppuvuodesta
1942 juuri pahimpana pula-aikana. Toinen maailmansota hankaloitti sen rakentamista,
erityisesti laitehankintoja. A-mylly sai rinnalleen toisen myllykoneiston reilun 10 vuoden
kuluttua vuonna 1953. Taman B-myllyn koneisto uusittiin vuonna 1967, jolloin syntyi
my0Os tdna paivanakin Raision vahvimpiin tuotemerkkeihin kuuluva Sunnuntai-vehna-
jauho. Ensimmaisen A-vehndmyllyn koneet uusittiin ja automatisoitiin vuonna 1984.
Nama kaksi myllya ovat toiminnassa edelleen. Myllyjen ohjaamo siirtyi tietokoneohjauk-
seen kokonaisuudessaan vahan ennen vuosituhannen vaihdetta. Viimeisin paivitys ta-
han automaatiojarjestelméén on tehty vuonna 2020. (Alholehto P. 2013, Heino J. 1989,
11, 64, 76; Raisio Oyj 2021b; Tuikka 2020).

Raision Tehtaat Oy syntyi vuonna 1957, kun Vehn& Oy, Kasvidljy Oy ja Margariini Oy
yhtyivat. Se oli toiminnassa syksyyn 1990, jolloin yhtion, Vaasanmylly Oy:n ja Meira Oy:n
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myllyliiketoiminnat yhdistettiin Melia Oy:ksi. Vuonna 2008 Melia jakautui Kauppamyllyjen
Kiinteistdpalvelu Oy:ksi ja Raision kauppamyllyt Oy:ksi, joista jalkimmainen fuusioitui Ra-
vintoraisio Oy:ksi. (Alholehto P. 2013, Raisio Oyj 2021b).

Kuva 3. Myllytuotannon siilostot Raisiossa. (Raisio Oyj Brandbank 2021, Roni Lehti /
Kuvatehdas.)

2.2 Myllytuotanto Raisiossa

Ravintoraisio Oy:n myllytuotanto Raisiossa (kuva 3) koostuu viljavarastosta, viljalabora-
toriosta, kahdesta vehnamyllystd, pastatehtaasta, pakkaamosta ja tuotevarastosta.
Tyo6ntekijoitd on noin 37, joista osa tydskentelee 3 vuorossa. Toimipiste tuottaa jauhoja
ja pastatuotteita paperi-, muovi- ja pahvipakkauksiin pakattuina kuluttajille, Horeca-asi-
akkaille (Hotels, Restaurants & Catering, Hotelli-, ravintola- ja catering-ala) seka teolli-
suudelle. Taman liséksi vehndjauhoja toimitetaan myos irtotavarana leipomoille. Tuottei-
den pakkaukseen on kaytdssa useita eri pakkauslinjoja. (Tuikka 2020).
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3 TOIMINNANOHJAUS

Jotta yrityksen liiketoimintastrategiassa tehdyt valinnat ja liiketoiminnan tavoitteet voivat
toteutua, on toimintaa ja siihen varattuja resursseja ohjattava seka seurattava. Tama on
mahdollista toiminnanohjauksella (eng. operations management), joka ohjaa koko tilaus-
toimitusketjun eri toimintoja ja tehtavia. Se pitda sisallaan tuotannon ydintoimintojen li-
saksi myynnin ja markkinoinnin, jakelun, tuotekehityksen seka hankintojen ja yhteistyo-
kumppanien ohjausta. Toiminnanohjauksen tavoitteena on organisointi ja ohjaus niin,
ettéd yrityksen tavoitteet toteutuvat parhaalla mahdollisella tavalla. (Haverila, Uusi-Rauva,
Kouri & Miettinen, 2009, 397-39; Martinsuo, Makinen, Suomala & Lyly-Yrjanainen, 2016,
138-139.)

3.1 Tuotannonohjaus

Toiminnanohjauksen kattaessa laajempana koko tilaus-toimitusketjun, tuotannonohjaus
(eng. production management) keskittyy sen sijaan yrityksen omaan tuotantotoiminnan
ohjaukseen (kuvio 1). Sen huomion kohteena ovat toiminnot, joilla tuotteita ja palveluita
tuotetaan keskeisten tavoitteiden ollessa asiakasarvon toteutuminen, kustannustehok-
kuus, toimityskyky, laatu seka joustavuus. Tuotannonohjaus on dynaamista ja joustavaa
toimintaan mukautuen tuotantoymparistdé6n, jossa tapahtuu jatkuvasti uusia paatoksen-
tekoon vaikuttavia seikkoja (mm. materiaalipuutteet ja laitehairiét). (Martinsuo ym. 2016,
139-141.)

Yrityksen johto

Ulkoinen Strateginen ja operatiivinen Palautetieto
tieto suunnittelu (tunnusluvut)

Tuotokset

Panokset Tuotantoprosessi (tuotteet, palvelut)

Kuvio 1. Tuotantotoiminnan johtaminen. (mukaillen Haverila ym. 2009, 397).
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3.2 Toiminnanohjausjarjestelmat

Toiminnanohjauksen tietojarjestelmia kutsutaan toiminnanohjausjarjestelmiksi eli ERP-
jarjestelmiksi (eng. Enterprise Resource Planning). Jarjestelmissa yrityksen tietojenka-
sittely ja toiminnanohjaus yhdistyvat. Yhteisessa kayttssa oleva tietokanta integroi eri
toimintoja, lisda tehokasta tiedonkulkua ja kommunikointia sekd vahentaa osastojen eriy-
tymista toisistaan. ERP-jarjestelmien avulla saadaan hallittua systemaattisesti sellaisia
tieto- ja tapahtumamaaria, joiden hallinnoiminen kasin olisi kaytdnnéssa mahdotonta.
Jarjestelmassa yllapidetaan yrityksen perustietoja, hallitaan tapahtumatietoja, vélitetdén
tietoa organisaation sisélla, laaditaan ja yllapidetaén suunnitelmia, keratdan toteutuma-
tietoja, tuotetaan asiakirjoja ja dokumentteja seka hoidetaan tilastointia ja raportointia.
Sinne syotetty tieto siirtyy valittomasti kaikkien osapuolien saataville. Jarjestelma mah-
dollistaa tehokkaan resurssien hallinnan seké keskitetyn liiketoiminnan ja tuotannon to-
teutuksen suunnittelun. Kun ERP-jarjestelmé on taysin toimiva yrityksen sisélla, voidaan
se integroida yhteen myos toimittajien ja asiakkaiden kanssa. Markkinoilla on olemassa
valmiita, yrityksen tarpeiden mukaisiksi raatéloitavissa olevia toiminnanohjausjarjestel-
mien sovelluspaketteja. (Haverila ym. 2009, 430; Lehtonen 2004, 128; Logistiikan maa-
ilma 2021, Schroeder ym. 2018, 333.)

3.3 SAP-toiminnanohjausjarjestelméa

Maailmanlaajuisesti yksi tunnetuimmista toiminnanohjausjarjestelmista on saksalainen
SAP (System Analyse Programmentwicklung, eng. System Analysis and Program De-
velopment). Waldorfissa sijaitsevan eurooppayhtion SAP SE perustivat vuonna 1972
viisi IBM:n entista tyontekijaa, joiden ajatuksena oli kehittéda standardoitu yritysohjelmisto
reaaliaikaiseen tietojenkasittelyyn ja liiketoimintaprosessien integroimiseen. Silla on ny-
kyisin yli 440 000 asiakasta, yli 180 maassa ja 25 eri toimialalla. Se on Euroopan suurin

ja maailman kolmanneksi suurin ohjelmistovalmistaja. (SAP 2021a, SAP 2021b.)

SAP-jarjestelm&n vahvuus on sen raataloitavyys eri yrityksille ja toimialoille. Yritykset
voivat valita prosessit, jotka vastaavat heidan tarpeitansa ja muokata ne omalle liiketoi-
minnalleen sopivaksi. Perusjarjestelma sisaltdd sovelluksia, niin sanottuja moduleita,
joista yrityksella voi olla kaytdssa kaikki tai vain osa niista. SAPilla on useita ohjelmisto-
versioita, joista uusin, on neljinnen sukupolven SAP S/4AHANA (eng. High-Performance

Analytic Appliance). Sen tietojen kasittely on erittdin nopeaa HANA-tietokannan avulla,
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joka hyodyntaa reaaliaikaista ja muistinvaraista tietojenkasittely tekniikkaa (in-memory
computing). SAP-jarjestelma sisaltaa lukuisia erilaisia toimintoja, ohjelmia ja ominaisuuk-
sia. Jotta kayttajat loytaisivat ndista olennaisimmat nopeasti, jarjestelma kayttaa transak-
tiokoodeja. Jokainen transaktio on linkitetty tiettyyn ohjelmaan, jonka syoétetty transak-
tiokoodi kaynnistad. Esimerkiksi transaktio MF50 kaynnistaa tuotannonsuunnittelussa
usein kaytetyn suunnittelupdydan muutos -ohjelman. Ohjelmat voidaan kaynnistaa myos
useiden eri valikkopolkujen kautta, mutta se vie aikaa enemman. (Schroeder ym. 2018,
332; SAP 2021b, SAP Brains Online (n.d.).)
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4 TUOTANNONSUUNNITTELU JA -OHJAUS

Tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen toimilla pyritdén sovittamaan tuotannon kapasitee-
tit seka markkinoiden kysynta. Nama toimet sisaltavat jarjestelmat, menettelytavat ja
kaytannot, jotka yhdistavat kysynnan ja tarjonnan eri ndkékohdat. Se miten suunnittelu
ja ohjaus saadaan toteutettua vaikuttaa keskeisesti kykyyn vastata kysyntdan. (Slack
ym. 2013, 288, 290.)

Kasitteitd tuotannonsuunnittelu ja -ohjaus tarkastellaan yleensé yhdessa, silla niiden eril-
leen jaottelu ei ole kovin yksinkertaista, ei kaytanndssa eika teoriassa. Molemmat kéasit-
teet ovat myds riippuvaisia toisistaan: suunnittelusta ei ole hyétyad ilman ohjausta, kun
taas ohjausta on hankalaa toteuttaa ilman suunnittelua. Tuotannonsuunnittelu maarittaa
aikeet tulevaisuuden tekemiselle, tuotantoaikomuksille. Suunnitelman olemassaolo ei
varmista kuitenkaan sen toteutumista. Kaytanndssa hyvin usein ilmenee muutoksia,
jotka vaativat uudelleenjarjestelyja. Tavarantoimittajien toimitukset saattavat mydhastya,
tuotantolaitteistoihin voi tulla toimintahairidita tai sairastumiset voivat aiheuttaa henkilos-
tovajetta. Tuotannonohjauksella reagoidaan naihin muutoksiin varmistaen, etta tuotan-
nossa saavutetaan tavoitteet, jotka suunnittelussa on maaritetty. Taméa voi esimerkiksi
tarkoittaa uuden tavarantoimittajan hankkimista, joka saa toimitettua materiaalit nopeasti
tai tyontekijoiden tdiden uudelleenjarjestelya. (Slack ym. 2013, 290.)

Tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen keskeisia lahtdkohtia ovat tuotantostrategia sekéa
tieto kysyntaennusteista ja todellisista tilauksista. Tietoja taydennetddn mm. seuraamalla
varastotasoja ja tekeilla olevia tarjouksia. Jo vahvistetut asiakastilaukset eli tilauskanta
sekd myyntiennuste ovat molemmat tarpeellisia tietoldhteitd, silla yksinomaan tilauksiin
perustuva toiminta on hyvin joustamatonta. Kysynta muuttuu yleensad nopeammin kuin
tuotantoprosessit kykenevat reagoimaan. Siksi ennusteet auttavat ennakoinnissa tule-
vaisuuden kysyntddn seka kapasiteetin, varastojen ja prosessien sopeuttamisessa tule-

vaisuuden tarpeisiin. (Martinsuo ym. 2016, 141-143.)
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Kuvio 2. Tuotannonsuunnittelu eri aikajanteilla (mukaillen Martinsuo ym. 2016, 142).

Tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen prosessissa on yleensa kolme erillista suunnitte-
luntasoa: kokonais-, karkea- ja hienosuunnittelu. Nama ovat tavanomaisia etenkin suu-
rissa tuotantoyksikoissa. Pienemmissa yksikoissa niitd voi olla kaytdssa vain yksi tai
kaksi. Merkityksellistd on, ettd suunnitelmat tarkentuvat ajan myoéta ja etta niita kaikkia
yllapidetddn samanaikaisesti. Tyypillisesti suunnittelussa noudatetaan ns. rullaavan
suunnittelun periaatetta, jossa alustava suunnitelma tarkentuu toteutusajankohtaa lahes-
tyttdessa karkeaksi tuotannonsuunnitelmaksi ja siita yksityiskohtaiseksi hienosuunnitel-
maksi. Suunnittelua tehdaan aina seka lyhyelle ja keskipitkalle etta pitkalle aikajanteelle
(kuvio 2). (Martinsuo ym. 2016, 142.)

4.1 Kokonaissuunnittelu

Kokonaissuunnittelu (eng. aggregate planning) on organisaation ylemman tason laajaan
kokonaiskuvaan perustuvaa suunnittelua, joka pitaa sisallaan usein mm. budjetin, stra-
tegiset tavoitteet, menekinennusteet, tilauskannat, varastotilanteen, resurssintarpeet ja
toimenpiteet (kuvio 3). Suunnittelun paatehtadvana on varmistaa, etta kokonaisvolyymi
vastaa kokonaiskysyntaa suunnittelun aikajanteella, esim. kalenterivuosi. Se onkin usein
osa vuotuista budjettisuunnittelua. Suunnittelun perusteella voidaan suunnitella kapasi-
teetin muutokset, tuote- ja materiaalivarastojen tasot, palkata lisaa henkilokuntaa seka

tehd& kauppasopimuksia toimittajien ja alihankkijoiden kanssa ja se toimii lahtdkohtana
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tarkempien tasojen suunnittelulle. (Haverila ym. 2009, 411-412; Martinsuo ym. 2016,
143-145; Slack ym. 2013, 325.)

Strategiset

5 Menekin ennusteet Tilauskanta
tavoitteet

Budjetti Kokonaissuunnittelu Varastotilanne

Varastointi- Tarjoustoiminnan Tuotantomaarien
suunnitelma ohjaus suunnittelu

Kuvio 3. Kokonaissuunnittelu (mukaillen Haverila ym. 2009, 412).

4.2 Karkeasuunnittelu tarkentaa kokonaissuunnitelmaa

Karkeasuunnittelussa (eng. master production scheduling) siirrytdan kokonaissuunnitte-
lua lyhyemman aikavalin suunnitteluun. Yleensa kyseesséd on muutaman viikon aika-
janne. Siind kokonaisvolyymin, resurssitarpeiden seké varastojen ja hankintojen aiempi
suunnittelu viedaan yksityiskohtaisemmalle tuotantoerien tasolle ja sen toteutus tuotan-
tojarjestelméassa aikataulutetaan. Suunnittelun l&htékohtia ovat yleensé kokonaissuunni-
telma, yrityksen tilauskanta, tuotteiden varastotilanne, valmistusbudjetin tavoitteet ja ka-
pasiteetin rajoitteet. Ennusteiden rooli on pienempi. Karkeasuunnitelma ottaa huomioon
myynnin tarpeet ja muodostaa tuotannolle tuotantojarjestyksen. Se on tuotannon toteu-
tussuunnitelma. Sen tarkoitus ei ole niinkaan ohjata valmistusta vaan taata suunniteltui-
hin tuotantovolyymeihin sopivat resurssit. (Arnold ym. 2008, 50; Haverila ym. 2009, 415-
416; Martinsuo ym. 2016, 145-146.)

Suunnittelun on oltava jatkuvaa toimintaa, jota yllapidetaan ja paivitetdan toistuvasti tie-
tyin sdannollisin aikavalein. Sen taytyy olla realistista ja perustua siihen mihin tuotanto
todella kykenee. Sita kuinka hyvin suunnittelu on vastannut toteutumista, on syyta seu-

rata seka historiatietoja tallentaa. Talla tavoin saadaan kehitettyd karkeasuunnittelua ja

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Henna-Riikka Setala



17

varmistettua sen luotettavuus tiedonlahteena muille operaatioille. Vaaranlainen kar-
keasuunnittelu aiheuttaa resurssien yli- tai alikuormitusta, epaluotettavien aikataulujen
aiheuttamaa huonoa toimituskykya, suuria maaria keskeneraisté tuotantoa, kehnoa asia-
kaspalvelua sekd suunnittelujarjestelman epéauskottavuutta. (Arnold ym. 2008, 67,
Vollman ym. 2005, 149.)

4.2.1 Tuotannon kokonaisaikataulun suunnittelu

Karkeasuunnittelu sisaltdd tuotannon kokonaisaikataulun suunnittelun. Siind tuotan-
toerat aikataulutetaan tuotantojarjestelmaan ja kysynndastd, tuotantovolyymeista ja va-
rastotasojen kehittymisestd muodostuu karkea viikoittainen suunnitelma. Kokonaisaika-
taulu jaetaan usein ainakin tuotteittain. Muita mahdollisia erittelytapoja ovat jako tuote-
perheittdin sek& tuotantoyksikdgittain (Martinsuo ym. 2016, 146.)

4.2.2 Resurssien kayton suunnittelu

Yksi osa karkeasuunnittelua on resurssien kaytén suunnittelu. Tuotannon vaatimat re-
surssit maaritellaan seké yleisella tasolla suunnitellaan niiden kaytt6a. Tuotannon re-
sursseja ovat seka henkiltt ettd koneet ja laitteet. Niiden kapasiteetit lasketaan ja sopeu-
tetaan kysyntaa vastavalle tasolle. Jos kapasiteetit eivat kohtaa kokonaisaikataulun
kanssa, tehdaan toimenpiteita sen lisaamiseksi, vahentamiseksi tai aikataulunsuunnitel-
man muuttamiseksi. Karkeasuunnittelussa ei varsinaisesti ohjata valmistusta vaan an-
netaan sille kehys, jonka sisalla toimia. Suunnittelussa maaritelladn myos kuormitusas-
teet tuotantolinjoilla ym. eli mihin resursseja on tarkoitus kohdetaan. Tama on tarkeaa,

koska valmistuskapasiteetti on aina rajallinen. (Martinsuo ym. 2016, 147-148.)

4.2.3 Toimituskyvyn maarittely

Yksi karkeasuunnittelun tarkeimmista tehtavistd on sen toimiminen myynnin ja tuotannon
valisend kommunikoinnin ty6kaluna. Se yhdenmukaistaa myyntia ja tuotantoa, niiden ta-
voitteita sek& mahdollistaa toimitusaikojen maarityksen asiakkaille. Karkeasuunnitelma
kertoo mita tuotteita saadaan valmistettua, kuinka paljon ja koska ne ovat valmiina toi-

mitukseen eli se maarittda toimituskyvyn. Naiden tietojen avulla myynti kykenee infor-
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moimaan asiakkaita. Muita toimituskykyyn mahdollisesti vaikuttavia tekijoita ovat asiak-
kaalta saadun tiedon patevyys ja ajantasaisuus seka materiaalien saatavuus ja hankinta-
ajat. (Arnold ym. 2008, 49-50; Martinsuo ym. 2016, 148-149; Voliman ym. 2005, 149-
150.)

4.2.4 Materiaalien tarvesuunnittelun lahtokohta

Karkeasuunnittelu ohjaa myds materiaalien tarvesuunnittelun jarjestelmaa (eng. materi-
als requirements planning, MRP), jolla saadaan laskettua valmistamiseen tarvittavat osat
ja materiaalit. Nain ollen, suunnitellessa lopputuotteiden valmistustarpeita mahdolliste-
taan my6s valmistus- ja hankintatarpeiden suunnittelu. Materiaalien tarvesuunnittelu saa
materiaalien hankintaan tarvittavan ajan seuratessaan karkeasuunnittelua tuotantosuun-
nitelman sijaan. Taméan liséksi tarvesuunnittelu tarvitsee tiedot valmistettavien tuotteiden
tuoterakenteista sekd olemassa olevista varastosaldoista. (Lehtonen 2004, 74; Schro-
eder ym. 2018, 318.)

4.3 Hienosuunnittelu tuottaa tarkan tuotantosuunnitelman

Yksityiskohtaisesta tuotannonsuunnittelusta paivittaiselle ja viikoittaiselle tasolle kayte-
td&n nimitysta hienosuunnittelu (eng. manufacturing planning). Suunnittelun tuloksena
syntyy tuotantosuunnitelma, jossa méaaritetddn mm. valmistuksen tuotantoerét, tydvai-
heiden ajoitus, resurssien kaytto ja tuotantoerien valmistumisajankohta. Sen lahttkoh-
tana on ajantasainen tieto eli tuotannon ja tilausten todellinen tilanne. Aikajannetta pyri-
taan pitamaan lyhyend, jotta suunnittelu tapahtuisi mahdollisimman varmojen tietojen
pohjalta. (Martinsuo ym. 2016, 419-150; Haverila ym. 2009, 417-418.)

Hienosuunnittelussa onnistuminen vaatii tuotteiden tydvaiheiden, vaiheaikojen, laittei-
den tydjonojen, resurssien saatavuuden seké hairididen ja mahdollisten muutosten tun-
temisen. Suunnittelussa etsitaan ihanteellista tuotantojarjestysta, jolla minimoida asetus-
ajat (esim. uuden materiaalin sy6t6t koneelle, laitteiden puhdistukset tuotteiden valissa),
sailyttden samalla lyhyet toimitusajat. Lisaksi suunnittelussa pyritdédn maksimoimaan
tuotantoprosessien resurssikapeikkojen (ns. pullonkaulojen) kuormituksen maksimointi.
Suunnittelun haasteena ovat erityisesti erilaiset muutokset ja hairi6t, jotka edellyttavat
tuotannon uudelleensuunnittelua (Martinsuo ym. 2016, 419-150; Haverilaym. 2009, 417-
418.)
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5 PAKKAAMON TUOTANNONSUUNNITTELU
RAISIOSSA — LAHTOTILANNE

Ravintoraisio Oy:n myllytuotannon pakkaamon tuotantosuunnitelmasta kaytetaan nimi-
tysta pakkaussuunnitelma. Kayttopaallikkd suunnittelee sen paaasiassa viikoksi kerral-
laan, yleensa suunnitelmaa edeltavan viikon alussa. Suunnitelma laaditaan pakkausko-
neittain paivatasolle, tarvittaessa myos vuorotasolle. Pakkaussuunnitelma tehdéén SAP-
jarjestelmaan, josta se raportoidaan automaattisesti intranettiin. Suunnittelun lahtékoh-
tana toimivat tuotteiden myyntiennusteet ja olemassa oleva varastokanta. Muutamia

tuotteita tehdaan vain tilausperusteisesti.

Tuotannonsuunnittelijana toimiva kayttopaallikkd ajaa paivittain SAP-jarjestelmasta
ABC-analyysin, josta on nahtavissa mm. tuotteiden paivakohtaiset riitot ja myynnin vii-
koittaiset ennusteet. Han seuraa ennusteiden kehittymista ja laatii uuden pakkaussuun-
nitelman riittoihin pohjautuen. Suunnitelma tehdaan lisaamalla prosessitilauksina tuottei-

den kilomaarat paiva- ja pakkauslinjakohtaisesti SAP-jarjestelmaan.

Ennen prosessitilausten sydttamista tuotannonsuunnittelija yleensé luonnostelee viikoit-
taisen pakkaussuunnitelman paperille. Talléin han pyrkii ottamaan huomioon mm. rajoi-
tustekijat, asetusajat, optimaalisen tuotantojarjestyksen ja tyontekijaresurssit kyseisella
viikolla. Tuotteet on jaoteltu pakkauslinjoittain SAP-jarjestelmassa. Jarjestelmaan on
syOtetty myds pakkauslinjojen vuorokausikapasiteetit. Muut suunnitelman toteuttami-
seen vaikuttavat seikat on osattava ottaa huomioon muilla tavoin. Kokonaisuudessaan
uuden viikon kattavan tuotantosuunnitelman tekoon tuotannonsuunnittelijalta kuluu

yleensa aikaa noin 4 tuntia.

Myllytuotannon tyodntekijat seuraavat pakkaussuunnitelmia intranetissa. Suunnitelma
kertoo heille mita tuotteita on tarkoitus pakata kyseisella viikolla ja milla pakkauslinjoilla
(Liite 1). Pakkaussuunnitelma ohjaa pastatehtaan ja osaa myllyn tuotannosta. Se sisal-
taéa pakkaajien tydnohjauksen, niin sanotun viikkotyélistan eli kertoo heille tybaseman,
jossa tyoskentelevat. Suunnitelmaan lisataan tarvittaessa myods muita huomioitavia asi-
oita ja tyonohjeistusta, esimerkiksi tieto pakkausreseptin version vaihtumisesta. Yleenséa
pakkaajat tulostavat pakkaussuunnitelman jokaisen tyévuoron alussa. He ottavat yh-

teytta tuotannonsuunnittelijaan, joka on myés heidan esimiehensa, kun huomaavat pak-
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kaussuunnitelmassa poikkeamia tai virheitd. He ehdottavat tuotantojarjestykseen muu-
toksia myds tyonsa sujuvoittamiseksi. Samoin toimivat myllarit ja pastatehtaan proses-

simiehet. Muutosehdotuksia tehdaan heti uuden suunnitelman paivityttya intranettiin.

Seuraavalle viikolle tehtya pakkassuunnitelmaa joudutaan muuttamaan ennen sen kéyt-
téonottoa useasti myds muista syista kuin tyontekijoiden ehdotuksista. Muutoksia aiheut-
tavat alkutuotannon (mylly ja pastatehdas) viivastykset aikatauluissa seka mahdolliset
ongelmat heidén tuotannossansa, raaka-aineiden laatuongelmat, poikkeamat pakkaus-
koneiden toiminnassa, pakkauslinjojen ja muun tuotannon yhteiskaytossa olevien linjo-
jen ristiriidat seka satunnaisesti ongelmat pakkausmateriaalien riitoissa. Lisaksi suunni-
teltuja pakkausmaaria tarkennetaan tuotantomaarien tdsmentyessa viikon aikana. Mah-
dollisia muutoksia pakkaussuunnitelmaan tehdaén viela kuluvan viikon aikana laiterikko-

jen ym. poikkeavien tapahtumien tai henkiloéresurssien ékkinaisten muutosten vuoksi.

Jokaisen muokkauksen teko SAP-jarjestelmaan vie aikaa muutamia minuutteja riippuen
siitd, onko kyse kokonaan uuden prosessitilauksen tekemisesta vai vain pakkausmaaran
muutoksesta. Samalla kertaa tehdaan yleensad useita muokkauksia, koska usein yksi
muutos aiheuttaa jatkomuutoksia, esimerkiksi jonkin tuotteen suunnitellun pakkausajan-
kohdan siirto mybhempaan, siirtdd myds muiden tuotteiden ajankohtia eteenpain. Eli

kaytanndssa on kyse muutamien tuntien tydajasta viikoittain.

Pakkaussuunnitelma paivittyy intranettiin SAP-jarjestelmasta tunneittain. Taman lisaksi
muutoksista ja téiden uudelleenjarjestelyista kayttopaallikké informoi pakkaajia kasvo-
tusten tai puhelimitse. Muille osastoille tieto valitetddn puhelimitse tai heidan esimie-

hensa kautta.
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6 KEHITYSTYO

Kehitysty®d padastiin aloittamaan nopeassa aikataulussa, koska itse tuotannonsuunnitte-
luun ja sen nykytilaan oli perehdytty aikaisemmin kaytannon tyékokemuksen kautta. Ny-
kytilanteesta kirjoitettiin kuvaus, jossa kuvattiin suunnitteluprosessi ja suunnitelman kayt-
totarkoitukset. Pakkaussuunnitelmaa havainnollistamaan tehtiin yksinkertaistettu tuotan-
tosuunnitelman esimerkki (Liite 1). Koska selkea tydohjeen tarve tuotannonsuunnittelijan
tyohon oli havaittu jo ty6tehtavaan perehtyessa kevaalla 2020, paatettiin luoda sellainen
sekd muokata kaytdssa olevaa aputytkaluna toimivaa Excel-taulukkoa. Taulukon avulla
tuotannonsuunnittelija on laskenut tulevan kahdeksan viikon myyntiennusteiden maaria
ja niihin tarvittavia tyovuoroja. Tahan taulukkoon paatettiin paivittaa pakkauslinjojen ka-
pasiteetit ja lisata siihen muut suunnitteluun vaikuttavat tekijat. Liséksi tehtiin taulukko,

jota voidaan kayttda suunnittelun luonnostelun apuna paperin sijaan.

Tyo6ohjeen kirjoittamiseen ja tuotannonsuunnittelun aputaulukon muokkaamiseen tarvit-
tavia tietoja kerattiin Lean Kanban tauluun ennen niiden koostamista yhteen. Naita tyo-
kokemuksen kautta syntyneita tietoja paivitettiin haastattelemalla tuotannonsuunnittelua
tekevaa kayttopaallikkda seka eri osastojen tyontekijoitd. Kayttépaallikkba haastateltiin
useasti ja hanelta pyydettiin palautetta kehitystyon aikana. Hanta pyydettiin myos kirjaa-
maan ylos kaikki ne kerrat, jolloin han tekee muutoksia pakkaussuunnitelmaan sen vii-
kon aikana, kun han on sen laatinut. Seitseman viikon aikana han muutti suunnitelmaa
keskimaarin kahdeksan kertaa viikossa. Yksi muutoskerta sisélsi useita muutoksia suun-
nitelmaan. Seka kayttopaallikon etta tyontekijoiden haastatteluilla kartoitettiin tuotannon-
suunnitteluun liittyvia kaytantoja, siind ilmenevid haasteita ja osastojen tydnsujuvoitta-
mista edistavia toiveita. Lisaksi kirjattiin ylos myds muita esille tulleita tuotannonsujuvuu-

teen liittyvia asioita.

Mahdollisia uusia toimintamalleja haettiin myos sisédisen benchmarkingin avulla. Tuotan-
nonsuunnittelusta keskusteltiin Raisio-konsernin muiden tuotantoyksikdiden tuotannon-
suunnittelijoiden kanssa. Keskusteluissa kaytiin 1&pi mihin yksikéiden tuotannonsuunnit-
telu perustuu, kuinka suunnitteluprosessi etenee, ketka suunnitteluun osallistuvat ja mi-
ten sekéa millaisia ohjelmia tai muita tydkaluja suunnitteluun kaytetaan. Tuotannonsuun-
nitteluprosesseja vertailtin nain keskendan. Vertailuissa huomattiin kuitenkin nopeasti,
ettd konsernin tuotantoyksikdiden tuotannonsuunnittelut eroavat niin suuresti toisistaan,

ettei tuotantolaitosten kaytanttja ole mahdollista hyddyntaa keskenaan.
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Osana kehitystyota luotiin kaytantd, jolla seurata tulevaisuudessa, miten toteutuneet
pakkausmaarat vastaavat pakkaussuunnitelmaan merkittyja tavoitteita. Naiden toteutu-
mien seurantaa ei ollut tehty myllytuotannon pakkaamossa aiemmin, joten otettiin sel-
vaa, miten tiedot Ioytyvat SAP-jarjestelmasta. Taman jalkeen jarjestelmasta haettiin jou-
lukuun 2020 ja tammikuun 2021 pakkaussuunnitelmien prosessitilaukset seka pakkaus-
maarat Excel-taulukon muodossa. Toteutumista luotiin Pivot-taulukot. Naiden taulukko-
raporteista kehitettiin kuukausittainen seurantamenetelma, jonka ohjeistuksesta tehtiin

video-ohje Screencast-O-Matic -ohjelman avulla.
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7 TYON TULOKSET

Kehitystydn tuloksia ovat tydohje tuotannonsuunnittelussa huomioitavista asioista, uu-
distettu tuotannonsuunnittelun Excel-taulukko, tuotannonsuunnitelman pohja suunnitte-
lun hahmotteluvaiheeseen, Excel Pivot-taulukko pakkaussuunnitelmien toteutumisen

seurantaan seka video-ohje taulukon hyédyntamiseen tulevaisuudessa.

7.1 Tuotannonsuunnittelun tyéohje

Huomioitavaa myllytuotannon pakkaamon tuotannonsuunnitteluun -tyéohje (Liite 2) si-
saltdd suunnittelussa huomioitavia asioita seka tuotannon eri osastojen esille tuomia
tydskentelyn sujuvoittamiseen liittyvia seikkoja. Ohjetta voi kayttaa tuotannonsuunnitte-
ljan tyOkaluna yhdessa Tuotannonsuunnittelun aputaulukko -Excel-taulukon kanssa.
Ohjeen alussa kerrotaan mika on pakkaussuunnitelma, mita se siséltaa ja mihin sen
suunnittelu perustuu. Taman jalkeen siina kaydaan lapi huomioitavia asioita osastoittain.
Ohje sisaltdd mm. tiedon myllyn tuotantopaivista ja tuotteista, joita mylly ei voi valmistaa
holvausriskin vuoksi siiloihin sailytettavaksi usean paivan ajaksi. Naiden lisaksi se sisal-
td& tuotteiden mahdolliset minimipakkausmaarét ja tuotteet, joiden ker&ysprosessiin
mylly tarvitsee aikaa enemman kuin viikon. Ohje kertoo pastatehtaan tuotannon pienim-
man mahdollisen valmistuseran ja seikkoja, joilla voi vahentaa sen prosessissa muodos-
tuvaa hukkaa seka pastamuotin vaihtojen asetusaikoja. Pakkaamon osalta ohje kuvaa
pakkaamon sisdisia lainalaisuuksia, tuotevaihtojen asetusaikoja sekéa pakkauslinjojen ra-
joitteita ja erikoisjarjestelyja. Lopuksi ohje listaa raaka-aineet, jotka toimittavat Ravinto-

raisio Oy:n Nokian mylly.

7.2 Pakkaussuunnitelman luonnospohja ja tuotannonsuunnittelun aputaulukko

Viikon pakkaussuunnitelman luonnostelua varten kehitetty pohja (Liite 3) on Excel-tau-
lukko, jossa ovat riveina pakkauslinjat ja sarakkeina viikonpaivéat. Linjat ovat varikoodattu
kahdella varilla: vaaleammalla vihreélla ovat jauhotuotteiden pakkauslinjat ja tummalla
vihredlla pastatuotteiden pakkauslinjat. Tuotannonsuunnittelija voi kayttaa pohjaa hah-

motellessaan uutta pakkaussuunnitelmaa paperille piirtdmisen sijaan.
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Tuotannonsuunnittelun aputaulukko (Liite 4) on Excel-taulukko, jonka riveilla ovat pak-
kauslinjoihin ryhmiteltyina kaikki tuotteet. Taulukosta puolet on ollut tuotannonsuunnitte-
lijan kaytossa aiemmin. Taulukon tassa osuudessa, sarakkeissa ovat jokaiselle tuotteelle
varastosaldo, kahdeksan viikon myyntiennusteet, ndaiden summa, saldon ja ennusteiden
erotukseen perustuva valmistusmaara seka pakkauslinjan kapasiteetin avulla laskettu
tyovuorojen tarve. Taulukkoon paivitetdaan varastosaldo seka myyntiennusteet kopioi-

malla ne SAP-jarjestelmasté Excel-tiedostoksi muunnetusta ABC-analyysista.

Opinnaytetydn kehitystydssa koostetut suunnitteluun vaikuttavat rijppuvuus- ja rajoitus-
tekijat kattavat taulukon toisen osan. Naiden sarakkeiden yhteisotsikko on nimeltdan pa-
rametrit ja se sisaltda sarakkeet: sekoituksen panoskoko, pakkauslinjan asetukset, huo-
mioitavaa, muotti, lavaamon kaarija ja lavakasetti. Sekoituksen panoskoko -sarakkee-
seen on kirjattu panoskoot (kg) niille tuotteille, joiden valmistusprosessiin kuuluu sekoi-
tusvaihe. Naiden tuotteiden pakkausmaarat suunnitellaan panoskoolle jaollisiksi. Pak-
kauslinjan asetukset -sarake sisdltda merkinnat kunnossapidon suorittamista, tuotevaih-
don yhteydessa tehtévista asennuksista pakkauslinjaan. Sarakkeeseen huomioitavaa on
keratty seikkoja, jotka taytyy ottaa huomioon kyseisen tuotteen kohdalla. Tésta sarak-
keesta nahdaan mitka tuotteet kayttavat pakkauslinjallaan ns. ST-siilojen kuljettimia, joita
kaytetaan myds muussa tuotannossa, eli ndhdééan mahdolliset ristiriitatilanteet kuljetti-
mien kaytossa. Lisdksi sarake sisaltaa tiedot tuotteista, joita pakataan poikkeuksellisesti
vain tiettyind viikonpaivind ja merkinnéat niille tuotteille, joiden raaka-aineet tilataan Ra-
vintoraisio Oy:n Nokian myllylta. Merkittyna on myds tieto, jos tuote on identtinen jonkin
toisen pakkauslinjan tuotteen kanssa, esimerkkina pastat, joita pakataan seka 10 kg
pahvipakkauksiin ettd 500 g muovipakkauksiin. Taman lisaksi sarake sisaltda tiedon
tuotteista, joiden keraamiseen mylly tarvitsee aikaa enemman kuin viikon. Tata saraketta
voi kayttaa jatkossa myds muiden huomioiden kirjaamiseen. Muotti-sarakkeeseen on
pastatuotteiden kohdalle kirjattu valmistusprosessissa kaytettdvat muotit. Lavaamon
kaarija ja lavakasetti -sarakkeet siséltavat lavaamon toimintaan liittyvia tietoa. Kehitys-
tyon tuloksena, parametrit-sarakkeiden lisdksi taulukon uusi osa sisaltaa tiedot pakkaus-

linjoista, jotka eivét voi olla k&ytossa saman aikaisesti.

7.3 Pakkaussuunnitelmien toteutumisen seuranta

Pakkaussuunnitelmien toteutumista voi analysoida SAP-jarjestelmésta haettujen tapah-

tumatietojen avulla. Ne saadaan haettua jarjestelmésta Excel-tiedostona transaktiolla
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COOISPI — Process Order Information System. Hakutapahtumaan voidaan maarittaa
paivamaarat ajankohdalle, jolla tietoja halutaan tarkastella. Kuukausittain toistuvaan
pakkaussuunnitelmien toteutumisen seurantaan haetaan tapahtumat kuukausikohtai-
sesti. Tapahtumatiedot ovat prosessitilauksittain riveilla Excel-taulukossa, jonka sarak-
keissa ovat vasemmalta oikealle: prosessitilauksen numero, tuotenumero, tuotteen nimi,
tilaustyyppi, tehdas, tilattu pakkausmaara, toteutunut pakkausmaara, mittayksikko ja pai-

vamaara.

Ennen tietojen hyddyntamista taulukko kaydaan lapi poikkeamien osalta. Taulukosta
poistetaan mm. kaksinkertaiset prosessitilaukset, jotka tuotannonsuunnittelijalta ovat
mahdollisesti SAP-jarjestelmaan jaaneet. Eli saman paivan kohdalla olevat saman tuot-
teen tilaukset, joista toisen toteuma on nain jaanyt tapahtumatta. Taman jalkeen tilatun
maaran sarakkeesta poistetaan kaikki 1000 kg:n eli tonnin tilaukset. Nama tilaukset syn-
tyvat silloin, kun tuotteen pakkaaminen aloitetaan jo suunniteltua aikataulua edeltavana
paivana tai jos tuotteen pakkaaminen jatkuu viela aloituksesta seuraavalle paivélle. Nii-
den harvojen, tilausmaaraltaan tarkoituksen mukaisesti 1000 kg olevien tuotteiden koh-
dalla, tullaan jatkossa kayttdamaan esimerkiksi maaria 0,9 tai 1,1 tn.

Pakkaussuunnitelmien toteutumisen seuranta 2021 -Excel-tyokirja sisaltaa kuukausittai-
set valilehdet SAP-jarjestelmasta tuoduista pakkaussuunnitelmien tapahtumatiedoista
sekda naista tiedoista luodut kuukausittaiset Pivot-taulukot. Pivot-taulukoissa (Liite 5) ovat
kuukauden aikana pakatut tuotteet, niiden pakkaustavoitema&arien summa, toteutunei-
den pakkausmaarien summa seké naista laskettu toteutumisprosentti. Toteutumispro-
sentin solu on variltdan vihrea toteutuman ollessa valilla 90-110 %, variltdan punainen
sen ollessa alle 90 % ja oranssi sen ollessa yli 110 %. Taulukolle on valmis pohja, jokai-
selle tulevalle kuukaudelle vuonna 2021. Pivot-taulukon pohjan tietoldhde paivitetaan
kuukausittain saaduilla pakkaussuunnitelmien tapahtumatiedoilla. Tietolahteen paivitta-

miseen on videoitu tydohje.
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8 KEHITYSEHDOTUKSET JA HUOMIOT

Osana opinnaytetytn kehitysty6ta tehtiin myos kehitysehdotuksia tuotannonsuunnitte-

luun ja tuotiin esille tyén aikana syntyneita huomioita.

8.1 Pakkaussuunnitelmien muutosten vahentaminen

Kuten lahtétilanteen kuvauksessa ja kehitystyon osioissa mainittiin, pakkaussuunnitel-
mia muutetaan useasti. Kyseinen uudelleensuunnittelu on osa hienosuunnittelua, jossa
onnistuminen vaatii tuotteiden tydvaiheiden, vaiheaikojen, laitteiden ty6jonojen, resurs-
sien saatavuuden seka hairididen ja mahdollisten muutosten tuntemisen. Tavoitteena
tulisi olla mahdollisimman vahainen uudelleensuunnittelun maara. (Martinsuo ym. 2016,
419-150; Haverilaym. 2009, 417-418.). Kun nykytilanteessa myllytuotannon osastot kay-
vat lapi pakkaussuunnitelmia ja tekevat niihin korjausehdotuksia, uudelleensuunnittelun
lisdksi, kuormittaa se tyontekijoitd. Ehdotuksiin kuluva aika on myds poissa heidan
muusta tydajastaan. Korjausehdotusten vastaanottaminen taas kuormittaa kayttépaallik-
koa. Usein han joutuu keskeyttamaan jonkin toisen tydtehtavansa, tehdakseen muutok-
sia suunnitelmaan SAP-jarjestelmassa. Samoin kuin tyontekijoiden kohdalla, on taméa
aika myds poissa hdnen muusta tybtajastaan. Koska pakkaussuunnitelmien muutoksiin
kuluu tydaikaa useita tunteja viikossa, on vuosi tasolla yrityksen kannalta kyse kuluina
useista tuhansista euroista. Muutoksia voidaan minimoida ottamalla huomioon osastojen
toiveet seka olemassa olevat riippuvuus- ja rajoitustekijat mahdollisimman tarkasti jo

pakkaussuunnitelman suunnitteluvaiheessa.

8.2 Tuotannonsuunnittelun toteutumisen jatkuva seuranta

Opinnaytetydn aikana tehtiin havainto, ettei ole olemassa kaytantoa, jolla seurattaisiin
pakkaamon tuotannonsuunnittelun toteutumista. Pakattujen tuotteiden mé&érat voivat
ajoittain poiketa hyvinkin paljon pakkaussuunnitelman tavoitteista. Joissakin tapauksissa
tuotetta pakataan vahemman, jolloin sita joudutaan pakkaamaan suunniteltua aikaisem-
min uudestaan. Kun taas joissakin tapauksissa, pakkausmaara ylittda tavoitteen, tuot-
teelle tulee pidempi varastointiaika ja on mahdollista, etta se ylittdd parasta ennen -mar-

ginaalinsa. Pakkaamon toiminta vastaa kyll& myynnin ennusteisiin ja nain ollen talta osin
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tavoitteisiinsa, mutta tuotannonsuunnitteluprosessin seurannan puuttuessa, puuttumaan
jaa myas itse suunnitteluprosessin tavoitteet. Tavoitteiden maarittamattémyys ja vertai-
lukohdan puute taas hidastavat kehittymista ja jattavat epaselvaksi tuotannonsuunnitte-
lun todellisen potentiaalin. Saanndllisen toteutumisen seurannan my6ta nama epakoh-
dat olisi mahdollista korjata. Tavoitteiden maarittaminen helpottaisi my6s parannuskoh-

teiden ja epékohtien havainnointia jatkossa.

8.3 Tiedonkulun kehittdminen

Lahes jokaisessa haastattelussa esille nousi tarve tiedonkulun kehittdmisesta. Selkein
ongelma on osastojen valisessa tiedonkulussa. Tieto voi kulkea esimerkiksi myllylta pas-
tatehtaalle, muttei pakkaamoon. Ajoittain tieto voi saavuttaa vain osan tyontekijoista.
Kayttssa on tiedostoja, joissa tietyt tiedot ovat osastojen kesken kaikkien saatavilla,
mutta niiden aktiivinen paivittdminen vaihtelee. Epéselvyytta voi esiintyd esimerkiksi
siind, mitd osastoilla on juuri tuotannossaan tai tydjonossaan. Kaytadnnossa tieto kulkee
hyvin usein puhelimitse tai kasvotusten ja vaatii aktiivisuutta itse tietoa tarvitsevalta.
Kayttopaallikkd pyrkii tapaamaan jokaisen tyontekijansa pdivittdin. Nain han pystyy ja-
kamaan ja vastaanottamaan ajantasaista tietoa henkilokohtaisesti. Akuutin tiedon, esi-
merkiksi muutokset pakkaussuunnitelmaan, han joko soittaa tai vie paikan paalle. Jokai-
sella tydntekijalla on kaytdssaan sahkoposti, mutta tdhan ei ole jatkuvaa paasya tyévuo-
ron aikana niin, ettd sen kautta voisi jakaa Kiireellistd informaatiota. Tiedonkulkua olisi
mahdollista liséta ottamalla kayttéon jokaiselle tydpisteelle nakyvissa olevia, sdhkoisia
infotauluja eli infonaytt6ja. Naytdilla voisi informoida mm. mitd myllyt jauhavat kyseisella
hetkelld, mika tuote on pastatehtaalla ajossa ja mitd pakkauslinjoilla pakataan. Niiden
kautta olisi mahdollista jakaa my6s akuuttia tyoturvallisuuteen liittyvaa tietoa. Lisaksi

nayttdjen avulla voisi informoida muutoksista pakkaussuunnitelmissa.
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9 TUOTANNONSUUNNITTELU TULEVAISUUDESSA

Ravintoraisio Oy:n myllytuotannon pakkaamon tyontekijat ovat erittéin kokeneita ja am-
mattitaitoisia tydssaéan. Voidaan sanoa, etta he ovat usein juuri parhaimpia asiantuntijoita
tuotannonjarjestelyissd. Tamanhetkisessa tilanteessa tuotannonsuunnittelijalla on siis
apunaan aktiivisesti téiden sujuvoittamiseen vaikuttavat ja osaavat tyontekijat. Mahdolli-
sen uuden tuotannonsuunnittelijan perehtyessa toimeensa, talta osin tuotannonsuunnit-
teluprosessia hénen kehitystaan tukevat pakkaamon tydntekijat. Tulevaisuudessa voi-
daan paatya tilanteeseen, jossa seka tuotannonsuunnittelija etta tyontekijakanta ovat
uudistuneet esimerkiksi elakoitymisen myotd. Talldin on mahdollista, riski epaonnistua
optimaalisessa tuotannonsuunnittelussa seka -toteutuksessa kasvaa. Taman ehkaise-
miseksi olisi tirkedd hakea keinoja, joilla keratéa ja sailyttdd suunnittelijalle seka tyonte-
kijoille ajan saatossa kertyneita tietotaitoja. Varsinkin ns. hiljaisen tiedon tunnistaminen,
tallentaminen ja siirtdminen tydyhteisdssa eteenpéain on yrityksille merkityksellistd. Se on
hyvin arvokasta tietoa ja tyOyhteison tarkea pddoma, jonka hyddyntaminen lisda tuotan-
tovarmuutta. Tietoja voisi hyddyntaa tulevaisuudessa myos toiminnanohjausjarjestel-
man tuotannonsuunnitteluun liittyvien modulien kehittdmisessa. Jarjestelmaéan olisi mah-
dollista lisata mm. tuotantosuunnitelman toteuttamiseen liittyvia riippuvuus- ja rajoituste-
kijoita, joita tassa opinnaytetydssakin on kartoitettu. My6s pakkaussuunnitelmien toteu-
tumisen seurannan voisi ottaa kayttéon laajemmin toiminnanohjausjarjestelmassa. Sita
olisi mahdollista kehittéda esimerkiksi niin, ettd jarjestelma antaisi reaaliaikaista tietoja ja

halyttaisi maaritettyjen rajojen alittuessa tai ylittyessa.

Kehittyminen on yritysten elinehto, niin yrityksen kokonaisvaltaisesta kehityksesta eri
osastojen kautta yksilétasolle. Taman opinnaytetytn toivotaan luovan pohjan ja aloitta-

van jatkuvan kehittymisen prosessin Raision pakkaamoon tuotannonsuunnittelulle.
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Liite 1: Yksinkertaistettu tuotantosuunnitelman esimerkki

Liite 2 (1)

Ravintoraisio Oy TUOTANTOSUUNNITELMA VIIKKO NRO
Raisio Ma Ti Ke To Pe
Linja Vuoro pvm pvm pvm pvm pvm
Tuotenumero Tonnit Tuotenumero Tonnit
A AV Tuotenimi Tuotenimi JUHANNUSAATTO Tyontekija 1
Tuotenumero Tonnit |Tuotenumero Tonnit [Tuotenumero Tonnit
B AV Tuotenimi Tuotenimi Tuotenimi Tyontekija 2
Tuotenumero Tonnit
@ AV Tuotenimi Tyontekija 3
Tuotenumero Tonnit |Tuotenumero Tonnit
D AV Tuotenimi Tuotenimi Tyontekija 1
Tuotenumero Tonnit
E AV Tuotenimi Tyontekija 2
Tuotenumero Tonnit |Tuotenumero Tonnit |[Tuotenumero Tonnit
F AV Tuotenimi Tuotenimi Tuotenimi Tyontekija 3
Tuotenumero Tonnit |Tuotenumero Tonnit [Tuotenumero Tonnit |Tuotenumero Tonnit
G AV Tuotenimi Tuotenimi Tuotenimi Tuotenimi Tyontekija 4
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Liite 2 (1)

Liite 2: Tuotannonsuunnittelun ohje

Vain Ravintoraisio Oy:n sisaiseen kayttoon.
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Liite 3 (1)

Liite 3: Pakkaussuunnitelman luonnospohja

Tuotantosuunnitelman pohja VKO Ravintoraisio Oy Raisio

LINJA Maanantai Tiistai Keskiviikko Torstai Perjantai Tyontekijat

GREIF

SIG

FAW1

FAW4

CIBA

RMA

RMC

RMD

ERKO

MKS

LAAT

SS
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Liite 4 (1)
Liite 4. Tuotannonsuunnittelun aputaulukko Ravintoraisio Oy,
Raisio

Vain Ravintoraisio Oy:n sisdiseen kayttoon.
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Liite 5 (1)

Liite 5;: Toteutumisen seurannan Pivot-taulukot

Vain Ravintoraisio Oy:n sisaiseen kayttoon.
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